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1 Aplicagado 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 fungoes de base:

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

Rotina de tratamento de erros com marcagao 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) s&o 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 informacgao sobre a programacao e aplicagao das instrugées de comando consultar o manual
do usuario compilador C200!
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2 Tabela dos Cabos de Adaptagao

ATENCAO!
Antes da comutacéo das sequéncias de fungdes, tém de ser retirados os cabos de ligagéo das entradas e
saidas. E imprescindivel verificar se a maquina instalada é adequada para a sequéncia de fung¢des a regular.
Depois efectuar a regulagdo com o parametro 290!

Regulagao da sequéncia de fungdes mediante o parametro 290

Moda Denominagéao Adaptador | Saidas
Transistores de poténcia =& FL VR M1 M2 M3 M4 M5 M6
ST2/35|ST2/34 | ST2/37 | ST2/28 | ST2/27 | ST2/36 | ST2/32 | ST2/30
0 Ponto preso: p.ex. Fungoes FL VR FA1 FA2 FW FA1+2 | ML MST/HP
Brother (737-113, 737-913) 1113420 FL VR FA1+ |FA2 FW
Aisin (AD3XX, AD158, 3310; EK1) 1112815 FL VR FA1+ |FA2 FW
Pfaff (563, 953, 1050, 1180) 1113491 FL VR FA1 FA2 FW ML
Dirkopp Adler (210, 270) 1112845 FL VR FA1+ |FA2 FW
2 Ponto preso: p.ex. Fungoes FL VR FA FSPL |FL1 ML MST/HP
Singer (212 UTT) 1112824 FL VR FA FSPL |FL1
3 Ponto preso: p. ex. Dirkopp Adler (467) FL VR FA ML FW FSPL | MST/HRFF2
4 Ponto cadeia: p. ex. Union Special Funcgoes FL FA-R |M1 FA-V |FW STV ML MST/HP
(34000 und 36200 a substituir US80A) 1112865 FL FA-R FA-V |FW ML
(CS100 e FS100) 1112905 FL FA-R+ | M1 FA-V |FW ML
5 Ponto cadeia: decurso paralelo Fungodes FL STV M1 M2 M3 M4 ML MST/HP
Maquina de costurar sacos Union Special Fungdes FL IMP BR ML MST
Yamato (sérieVC/VG) 1113345 FL STV FA FW ML
Kansai (RX 9803) 1113130 FL FA FW ML

Pegasus (W500/UT, W600/UT/MS 1112821 FL STV FA FA FW
com ou sem concentragao de ponto)

Union Special (34700) 1112844 FL STV FA FA FW NK/ML
Global (CB2803-56) 1112866 FL FA
Rimoldi (F27) 1113096 FL FW FAO |FAU ML

6 Ponto cadeia: cortador de fita/ FL STV M1 M2 AH1 AH2 ML MST/HP
tesoura rapida

7 Corta e cose FL KS M1 M2 AH FSPL | ML MST/HP

8 “Backlatch” Funcgoes FL PD<-1 |PD>1 |PD>1* ML MST/HP
Pegasus 1113234 PD<-1 | PD21

9 “Backlatch” Fungoes FL PD<-1 |PD>1 |PD2>1* ML MST/HP
Yamato (ABT3) 1112826 PD<-1 | PD>1
Yamato (ABT13, ABT17) 1113205 PD<-1 | PD>1

10 Ponto preso: p.ex. Fungoes FL FA-R |FSPL |[FA-V |FW VR ML MST/HP
Union Special (63900AMZ a substituir 1112823 FL FA-R FA-V |FW ML
US80A) e com maquinas de ponto preso Refrey

13 Ponto preso: Pfaff (1425, 1525) 1113324 FL VR FA FSPL |FW L-STL | ML HP/FF

14 Ponto preso: p. ex. Funcgoes FL VR FA1+2 | FA2 FW FA1 ML MST
Juki (5550-6) 1112816 FL VR FA1+2 FW
Juki (5550-7, 8500-7, 8700-7) 1113132+ |FL VR FA1+2 |FZ FW
Adaptador para sensor de posicédo 1113157
integrado no volante

15 “Backlatch”: Pegasus (SSC100) FL KS/KB | KB KS FSPL |AH ML HP

16 Corta e cose: maquina de brago longitudinal p.ex.Yamatq FL KS RB M2 AH FSPL | ML MST/HP
(FD62)

17 Stitchlock [trancagem do ponto de cadeia no final]: FL LFA FA STS ML MST/HP
Pegasus

20 Ponto preso: Juki (LU1510) 1113557 FL VR FA FSPL HP
Ponto preso: Juki (DNU1541-7) 1113557 FL VR FA FSPL HP

Adaptador para sensor de posicao 1113314
integrado no volante

21 Ponto cadeia: Yamato (stitch lock 1113345 |FL STS FA STV FW ML
[trancagem do ponto de cadeia no final])
22 Ponto preso: Brother (B-891) FL VR FA FSPL MST
23 Ponto preso: Dirkopp Adler (271...275) FL VR FA ML FW FSPL |HP MST
24 Ponto cadeia: Pegasus (MHG-100) 1113267 |FL FA FA FW
25 Ponto preso: Juki (LU2210, LU2260) 1113526 |FL VR FA FSPL HP
26 Ponto preso: p.ex. Jentschmann FL VR FA ML FW FSPL | MST/HRFF2
27 Ponto preso: ISM FL VR FA1 FA2 FW FA1+2 | ML MST/HP
28 “Backlatch” FL KS KB1 KB2 KL FSPL |ML HP

Os sinais das saidas M7...M11 dependem das regulacdes de pardmetros determinados, em particular do pardmetro 290.
*) Nesta saida o sinal é emitido de forma invertida!
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Modo Denominagéao Adaptador | Saidas
Transistores de poténcia = FL VR M1 M2 M3 M4 M5 M6
ST2/35|ST2/34 | ST2/37 | ST2/28 | ST2/27 | ST2/36 | ST2/32 | ST2/30
29 Fung¢édo KMF: funcionamento sincronizado
30 Ponto preso: Juki LU1521N-7 1113557 | FL VR FA FSPL HP
com corte de linha linha curta
Adaptador para sensor de posicédo 1113558
integrado no volante
31 Ponto preso: Brother 1113420 | FL VR FA1 FA2 FW FA1+2 | ML MST/HP
32 Ponto cadeia: Brother 1112822 | FL STV FA FA FW
33 Motion Control: S6 fungdo de marcha
35 Ponto preso: Bramac
36 “Backlatch”: Rimoldi PL27
37 Union Special: maquina de costurar sacos

Os sinais das saidas M7...M11 dependem das regulagbes de parametros determinados, em particular do parametro 290.

*) Nesta saida o sinal é emitido de forma invertida!

Explicagdo das abreviaturas da tabela acima e do capitulo “Fluxogramas das Funcoées”

Saidas:

AH= Cortador de fita HP/FF1
AH1/AH2= Tesoura rapida IMP
BR = Corte de linha a quente KB (1/2)
DR-UK = Inversao do sentido de rotagao KL

FA = Corte de linha KS
FA1 = Corte de linha pos. 1...1A KS+KB
FA1+2 = Corte de linha pos. 1...2 LFA
FA2 = Corte de linha pos. 1A...2 L-STL
FA-K = Corte de linha linha curta ML/NK
FAO = Corte de linha superior MST
FA-R = Corte de linha para tras PD>1
FAU = Corte de linha inferior PD<-1
FA-V = Corte de linha para a frente PD=0
FF2 = Flip-flop 2 PD-2
FL = Elevagao do pé calcador RB

FL1 = Elevagao do pé calcador sem cadéncia STB
FSPL = Supressao da tensdo da linha STS
FW = Limpa-linhas STV
FZ = Retira-linhas VR

= Ajustamento de curso / flip-flop 1

= Impulso

= Sopro de cadeia

Pincga de fixacao de linhas

Aspiragao de cadeia

= Aspiragao + sopro de cadeia

= Corte da linha de recobrimento

= Lampada indicadora do comprimento do ponto
= Maquina em marcha / refrigeragao da agulha
= Maquina parada

= Posic¢oes do pedal 1...12

= Posigdes do pedal -1 /-2

= Posi¢ao do pedal 0

= Posigao do pedal -2

= Soprar cadeia em sentido inverso

= Empilhar o tecido por sopro

Trancagem do ponto de cadeia no final
Concentracio de ponto

= Remate
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3 Colocagao em Servigo

Antes de colocar em servigo é favor verificar e/ou regular:

= A montagem correcta do motor, do posicionador e dos acessérios

= A seleccgao correcta do processo de corte mediante o parametro 290

» Se for necessario, a regulagao correcta do sentido de rotagao do motor mediante o parametro 161

» A selecgao correcta das fungdes das teclas (entradas) mediante os parametros 240...249

= Aregulagdo da transmissao entre o eixo do motor e a maquina mediante o parametro 272

= Aregulagdo do tipo de sensores de posi¢cdo mediante o parametro 270

= Se for necessario, a regulagao dos graus de dngulo apds a posi¢ao do sensor mediante o parametro 271

= Se for necessario, a regulagao das posicdes mediante o parametro 171
(possivel com todas as regulagées 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
= Aregulagdo dos restantes parametros importantes

* Que é efectuada a operagio de coser para que os valores regulados sejam armazenados

Para pormenores consultar as instrugdes de servigo!
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4 Ajuda para a Regulagao e Colocagao através da Fungao de Instalagao
Rapida (SIR)

A funcao de instalagéo rapida (SIR) passa por todos os pardmetros necessarios para programar a sequéncia
de funcdes e o posicionamento.

Code 3112

Introduzir parametro 500

Parametro para sequéncia de fungdes
“processos de corte” F-290

glllly

'II'I
N
(o))
2

Parametro para sentido de rotagdo do motor

mH

Parametro para relagéo de transmissao
Importante! A relagdo de transmisséo deve ser
determinada e indicada o mais precisamente possivel.

TI
N
N
N

alily

TI
N
N
o

Parametro para tipo de sensores de posi¢ao

gllly

Parametro para posicéao 1 F-451

Parametro para posicéo 2 F-453

End SIR

[Fzzseq]

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 indicagdao do parametro.

Depois de pressionar a tecla P uma vez pode ser abandonada a fungéo e seleccionado um novo parametro.
Depois de pressionar a tecla P duas vezes é terminada a programagéo e o motor estd novamente pronto para
iniciar o processo de costura.

Para pormenores consultar as instrugdes de servico!
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5 Elementos de Comando e Conexoes de Ficha

5.1 Elementos do painel frontal

A Disjuntor
B | Display (indicador de 4 cifras de 7 segmentos)
C |Painel de comando (mddulo integrado no comando)
Tecla
P Chamada ou suspensdo do modo de programacao
E Remate inicial simples / duplo / desligado
No modo de programacéo, para confirmacéo das alteracées
+ Remate final simples / duplo / desligado
No modo de programacéo, para aumento do valor indicado
>> | Posigao de base 1 ou 2
No modo de programacéo, para continuar n A
- Elevagao automatica do pé calcador ao parar a meio da costura
LIGADA/DESLIGADA NV LD
Elevagao automatica do pé calcador apds operagao de corte MV‘_!_' D_
LIGADA/DESLIGADA ‘3{ MR g
No modo de programacao, para redug¢ao do valor indicado 5 ':'?f_‘tg‘:i 7
Os estados de comutagao do remate, da elevacao do pé calcador e da L e g
posi¢do de base sao indicados através dos segmentos superiores B
verticais do indicador de 4 cifras de 7 segmentos. T * T @{P
1 Remate inicial simples I C
2 | Remate inicial duplo E+>>-
3 Remate final simples
4 Remate final duplo = [ B20
5 Posicao de base “posicdo 1 da agulha” _
6 Posigdo de base “posigdo 2 da agulha” Ko j B22
7 Elevagdo automatica do pé calcador ao parar a meio da costura
8 Elevagado automatica do pé calcador apds operagao de corte ﬂkﬁ
Conector de ficha
B20 | USB Memory Stick L )

B22 | Interruptor de accionamento com o joelho

5.2 Elementos do painel traseiro

Conector de ficha r 3
B2 Comutador
B18 | Mddulo de fotocélula LSM002 /J7
- Mddulo de sensor Hall HSM001 % 8t
- Gerador de impulsos (encoder) IPG001 B41 %@
- EFKANET @l
(cabo de adaptagéo 1113299 no caso de ocupagdo mdultipla)
B41 | Alimentagao de corrente do motor "
B80 | Regulador de velocidade O}
B776 | Painel de comando V810/V820 B2 — = B80
ST2 |Ligagao para entradas e saidas
p. ex. Imanes, vélvulas electromagnéticas, indicadores, teclas e re.
interruptores B18 Lo L2 B776

ST3™"] Ligacao para entradas e saidas

e

*1) S6 com AB222A/AB322A

ST2

ke

.
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5.3 Esquema de ligagoes

Entradas comutadas para 0V

e ‘
Analog2— - Posm(z)%%
+5V(4)—2 | R-N-EXT  posog(2) 2] S
Analog1 3¢ G1Q(2)—22 H

ov A o,5A£<;—& M7

5e s 0,5A ﬁc% M8

67 in3 0,5A ﬁci—& M9
o lim 424V (1)—25 . ]
i BAiC;—EP M3
DI 3A£<;—B—< M2
/B G 0,5A ﬁq% M10
e i 0,5A ﬂc% M6
12 E_\_< iné 0,5A ic% M1
Bl i 0,5A ﬁc% M5

14

-~ 110 +24V(1) 88 |

+15v(3) 12 S 6,5AJ<;—B—< VR
+24v(1) 18 . 6,5Ai<%—8—< FL
+24v(1) — S SAiC;—B—4 M4
+2av(1) —18 S Yl E_& M1

ov 18 ;
N B !
1‘9 SUB-D-37 ‘1
o o]
37 20
ATENGAO!
Ao ligar as saidas verificar sempre que a poténcia total de saida ndo excede
96VA em carga constante!

in1 Entrada 1 i10 Entrada 1 M9 Saida 9

in2 Entrada 2 M1 Saida 1 M10 Saida 10

in3 Entrada 3 M2 Saida 2 M11 Saida 11

in4 Entrada 4 M3 Saida 3 FL Elevagao do pé calcador

in5 Entrada 5 M4 Saida 4 VR Remate

in6 Entrada 6 M5 Saida 5 POS1 Posicao 1

in7 Entrada 7 M6 Saida 6 POS2 Posicéo 2

in8 Entrada 8 M7 Saida 7 GEN 512 impulsos do gerador

in9 Entrada 9 M8 Saida 8 R-N-EXT | Potencidmetro externo para
limitagcdo da velocidade (50kQ)
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Entradas comutadas para +24V

sT2
‘ ‘
Analog2— (= = Pos1o(2)ﬁ<=—>
+5V(4)—2 ‘ REN-EXT  posog(2)—2] S
Analogl —3 G1Q(2)—22 L
ov “C o,mﬁé
5 i 0,54 —24(—— N
6.~ Lin3 o,m%%
e~ Lint +24V(1) 26<
B~ i 3n 2l 5—&
e~ {in7 3A£<>—B—<
0o~ Ling 0,5A ﬁc%
(VS S o,m%%
20~ lins 0,5A icé_&
B~ ling 0,5A ﬁc%
B~ 110 +24 V(1) 33<
15V(3) (e - 6,5Aﬂ<‘5—8—<
+24V(1) WBC‘ 6,5A£<;—B—<
124 V(1) W< BAjC%—B—<
+24V(1) WBC‘ 3A437<;_&
ov__19 E_B, l

SUB—

D-37

0 $000000000000000006 |
GO000000000000000

(+)

|
37

20

M7
M8

M3

M3
M2
M10
M6
M11

M5

VR
FL
M4

M1

Bl164a

ATENGAO!
Ao ligar as saidas verificar sempre que a poténcia total de saida nao excede
96VA em carga constante!

1)
rede ligada
2)
3) Tensdo nominal 15V, lhax = 30mA
4) Tensdo nominal 5V, lax = 20mA

Saida do transistor com colector aberto ao max. 40V, 10mA

Perspectiva: Lado de encaixe da tomada / lado de soldadura da ficha

Tensao nominal 24V, tensao de marcha em ponto morto ao max. 30V durante pouco tempo apds
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Ligagdo dum médulo de sensor Hall HSM001 Ligagdo dum médulo de fotocélula LSM002
ou dum gerador de impulsos (encoder) IPG001
G1 POS LSM POS2 G1 POS LSM POS2
our(s) TxD RxD +5V(2) OV  OUT(3) N IN  OUT(3) = our(s) TxD RxD +5V(2) OV  OUT(3) IN IN  OUT(3) =

.JAA% P PP .,.lAUJr IS PP

! suB-p-9(+)
HSM.../IPG... ] LSM002
Cabo de adaptacdo 1113229 no caso de ocupagao multipla da tomada B18
POS2 OUT | Saida para posicao 2 LSM IN Possibilidade de ligar um modulo de
fotocélula a tomada B18/8
POS IN Entrada para posigoes (p. ex. ligagao LSM002 Moédulo de fotocélula de reflexo
dum sensor)
G1/G2 OUT | Saida dos impulsos do gerador HSMO001 Modulo de sensor Hall
TXD/RXD Fios de transmiss&o em série IPG... Gerador de impulsos (encoder)

Tendo seleccionado os valores >0 no parametro 239, pode ser utilizada uma tecla na entrada da tomada
B18/8.

G1 POS LSM POS2
ouT TxD RxD +5v(2) OV  OUT(3) IN IN  OUT(3) =
L | L]
PSP
B181 . ; 0\ J
5 gug-p-9(v)
o} %] o
Para aparelhos externos existe na tomada B18/4 uma
tensao de alimentagao de +5V. Esta pode ser alterada
para +15V, abrindo a tampa e comutando uma ficha J1 B30 ©
o B2 Ja Ja
colocada numa placa de circuito impresso.
+5V = Unir pinos 1 e 2 do lado esquerdo com a O & ;j ;j
ponte de contacto (regulacao de origem) B18. M +5v 715V
+15V = Unir pinos 3 e 4 do lado direito com a B\E
ponte de contacto - e —

ATENGAO!
Desligar sempre a rede, antes de abrir a tampa!

2) Tensao nominal +15, 100mA (reconectavel para +5V, 100mA)
3) Saida do transistor com colector aberto ao max. 40V, 10mA
*) Perspectiva: Lado de encaixe da tomada / lado de soldadura da ficha




14 EFKA AB221A/AB321A + AB222A/AB322A (PL)

N.C. ov IN11  IN12  +24V  N.C.

L _fl\_fl\_fl\_ , _
RJ11(6pol.)*)
F-550 |F-551
BI1179
IN11 Entrada 11, fungdo programavel IN12 Entrada 12, fungao programavel
mediante paradmetro 550 mediante parametro 551

OV NC. NC. C +5V(22) B D A N.C. ==
- 1

I l 2 l 3 4 l 5 6 7 8 l o |
B8O ]
\
SUB-D-9(*) J S

[o (yoss ) o] i—— ———————————————— S -

6 9 4 - &
VEs.. I
BI2000
EB..= Regulador de velocidade
Nivel do pedal & 2| 1|0 2 | 1 2 3 |4 5 | 6 7 8 9 10| 11| 12
Entrada A L L H|H/|H]|L L H|HL L H|H L L H
Entrada B L H|H L L L H| H | H|H]|L L L L H | H
Entrada C H| H|]H]|H/ L L L L L L L L H| H /| H|H
Entrada D H|H H|H | H|H|]H | H/ L L L L L L L L
2) Tens&o nominal +15, 100mA (reconectavel para +5V, 100mA)

*) Perspectiva: Lado de encaixe da tomada / lado de soldadura da ficha
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5.4 Ligagao de um candeeiro com transformador ao comando

ATENGAO!
Desligar sempre a rede, antes de abrir a tampa!

Desligar o comando e tirar a ficha de rede
Desaparafusar o comando da mesa da maquina
Desapertar 2 parafusos (A) tanto em frente como detras
Retirar a caixa do lado esquerdo

Passar o cabo do candeeiro pelo passa-cabos previsto
Na area (B), ligar os alamares a ping¢a na placa de circuito
impresso

Inserir o fio de terra na ficha da caixa

Fechar e aparafusar a caixa

Montar o comando na mesa da maquina

ATENGAO!
Depois de ligado o candeeiro ao comando, esta encontra-se sempre sob

tensdo (230V), mesmo estando o interruptor no comando desligado! Apenas
um candeeiro com transformador pode ser ligado ao comando!
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6 Esquema de Ligagées de um Comando do Motor de Passo SM210A

B5

mot

B776

B18

V810/vV820/V850

ST1

@ - Comando do motor de passo, p. ex. SM210A

DC1500/1550

B41

B2

@
2

1)

s M@
mot 1 =§;2=
I
% V8. .
B18 v 2 B19
b O il 9
COntrol% LSM...
(@]
:: Nr.1113172
® ® o
ols

2]

B18

ST2

ST3

B776

B776
V8.

® - Comando do motor de costura, p. ex. AB221A

O cabo de adaptacgao n® 1113172 liga o comando (B18) e o comando do motor de passo SM210A.... (B18).

Se for necessaria uma fotocélula para o processo de costura, essa tem de ser ligada a tomada B19 no
comando do motor de passo. O sinal da fotocélula transmite-se através do cabo de jungdo do SM210A ao
motor. Caso precisar um gerador de impulsos (encoder) IPG001 ou um médulo de sensor Hall HSM001 além
do mddulo de fotocélula, utilizar o cabo de adaptagdo n°® 1113229, que deve ser ligado a tomada B19 do

comando do motor de passo SM210A

Se nao estiver previsto um comando do motor de passo, utilizar o cabo de adaptacdo n® 1113229 para a
ligagdo do médulo de fotocélula e gerador de impulsos (encoder) ou moédulo de sensor Hall a tomada B18 do
motor.
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7 Cabos de adaptacao

Cabo de adaptacao para AISIN classes AD3XX, AD158, 3310 e EK1

Regulagdo da sequéncia das fungdes modo corte de linha =2 regular parémetro290 = 0
Regulagao das fungdes de tecla entrada in1 > regular pardmetro 240 =16
entrada in3 > regular parémetro 242 = 1
7~ ]
1 Nr. 1112815 % 110
sT2 4| a3 |29 H
.4 ov FL 4 )
@) 6 |in3
SN -
; f o | = in1 NTIE 16:
o 9 . oV 2
o9 : 2@
0O 16 | +24V FA1+2 | 3.
o9 C 3|0
o g 17 +24V +24V 4, 40
59 18 | +24v - el
3 S 19 | OV *
4 . 7~
o9 : ZVR | 1,
S § 26 | +24v ov | o, ; g
b4 ° 27 | M3 +2av] 3, 30
[} .
10 S S 4, |28 M2 VR | 4¢ o
\— : T
0 34 VR
T
35 | FL FW ;C Nz
H = 2 O
* 37 M1 +24V 3: 3 @
— [k2231
Cabo de adaptacdo para BROTHER classes 737-113 e 737-913
Regulacao da sequéncia das fungdes modo corte de linha =2 regular pardmetro290 = 0
Regulacao das fungdes de tecla entrada in1 > regular pardmetro 240 =16
entrada in3 > regular parédmetro 242 = 1
Nr. 1112814
1 1 :
I —
ST2 4 | = M
| O¥ 3
— E FA1+2] 4,4 32 1
o g |in3 +24v| 5 AT
™™ 7 [im 5"
1 0 20 Y —_ ] O o 4
-] ; H Py Ip 3 o o 7
a L3
I g 18 | +24V +|24Y| Bp 000
o © 42 [ +2ev ZvR| 94 T
Bl|ee 18 | +24v vR |10,
| o o -
olle s g | oy +24v |11 ¢
o H 1
§ E 8 26 | +24v e *
g0 el IE
3% % M2 + 24v] 1
-, B = 3[00 |3
o z4 | VR NHT| 36 | ol ]2
35 | FL | ag :
: ov [se| * 00|
* |2z ]u 8
KL2233

Ligacdao dum sensor de posi¢ao incorporado na maquina mediante o cabo de adaptagao n® 1113433.

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2). As restantes fichas/tomadas séo representados do
lado dos pinos (vista de frente).
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Cabo de adaptacdo para BROTHER classe FD3 B257

Regulacao da sequéncia das fungdes modo corte de linha = regular pardmetro 290 = 5
Regulacao das fun¢des de tecla entrada in1 > regular pardmetro 240 = 7
entrada in3 > regular pardmetro 242 = 18
entrada in4 > regular pardmetro 243 = 16
entrada in5 > regular parametro 244 = 17
Nr. 1112822
1 LSP 1(
ST2 N |2 |- zsTv | 2¢
oV 3(
— 4 _|ov +5V a¢
O 5 |in5 ENTK | 5.
™ 6 |in3 > stwu | 6,
O _ \
! o o120 | 7 [in1 FW 7,
o © X 6
o © 8 |[in4
o ©
o (o}
o ©
o2 +24v | 1,
o A\
1o 8 : STV 2,
[ Y
“1lo 8 16 | +24V 3
~“1la =
8 8 17 | +24V +24V 4c 3 2 1
8 8 18 +24V FA 5( Ovovo
o © 19 | OV oV 6 5
19 o Of—37 | == C 610 O,0 |4
_ : 24V L 7c | 90007
26 | +24v FA 8,
O el B o< © 0 Q
— 1211 10
28 | M2 10
* : 1
LSP 12( *
34 | VR
35 | FL
: +24V 1(
37 | M1 2
B
a | 21998
5

Ligacdao dum sensor de posigao incorporado na maquina mediante o cabo de adaptagao n® 1113433.

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2). As restantes fichas/tomadas sao representados do
lado dos pinos (vista de frente).
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Cabo de adaptacdo para BROTHER classe B-891

Regulacao da sequéncia das fungdes modo corte de linha =» regular pardmetro 290 = 22
Regulacao das fun¢des de tecla entrada in1 = regular parametro 240 = 12
(Estas fungdes de tecla adaptam-se entrada in2 = regular pardmetro 241 = 22
automaticamente!) entrada in3 = regular pardmetro 242 = 2
entrada in4 = regular pardmetro 243 = 14
entrada in5 = regular parametro 244 = 17
entrada in6 = regular pardmetro 245 = 16

Nr.1113290 wsv [ 1 ﬂ
+5v | RN-EXT | 2

sT2 4H

p
—
2
—
3 | R-N-EXT ov | 3 3 [T=
—
4 oV 2 ||m
5 |in5 Tl= \
—_— 6 in3 VRU 1 * ¥
O | NH | 2 -
i 8 |ina HP | 3 ; .
T8 o420 | DB | 4 3|
0o [o] . [ ]
80 11 |in2 ov |5 .
o o] —
9o 12, |in6 L |8 5 n—%
39 : +24v| 7 ? .
o9 16 |+24v | STL | 8 8|0
® 88 17 |+2av .
o o 18 |+24v
o ° 19 |ov [
g o : 2
19170 1% | 55 |me 3
\_—/ — —c
o 29 |M10 +24v| 4, 3 2/4
T\ 7
— 30 |me FA | 5, Ay
€ © QOO0
* 31 |[Mm11 s s
+24V | 7, O ©8© 4
34 |VR FspL| s, © ©11© 7
35 |FL zvkR | 9, | 12[© O O]J10
: _ 1o
37 M1 11
ov 12¢
Ay
+24V | 1
¥
VR | 2.
AY
+24V| 3, 6O © |3
~
STL | 4 50 0]2
msT| 5, @ |1
FL | 6,
Y

Ligagao dum sensor de posigao incorporado na maquina mediante o cabo de adaptagao n° 1113433.

in2 = Entrada limitagao da velocidade n11 (flip-flop 2) saida ST2/29 esta activada consoante a regulagao
do parametro 186 (DB)

in3 = Entrada agulha em cima (NH)

in4d = Entrada ajustamento de curso com limitagao da velocidade n10 (flip-flop 1) (HP)

in5 = Entrada supressao/chamada do regulador de ponto (VRU)

in6 = Entrada remate intermédio / concentragdo de ponto intermédia (ZVR)

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2). As restantes fichas/tomadas sao representados do
lado dos pinos (vista de frente).

**)  Atencgao: Respeitar a marcagéo no pino 1 da ficha!
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Cabo de adaptagdo para DURKOPP ADLER classes 210, 270

Regulacao da sequéncia das fungdes modo corte de linha = regular pardmetro 290 = 0
Regulacao das fun¢des de tecla entrada in1 > regular pardmetro 240 = 16
entrada in3 > regular pardmetro 242 = 1
entrada in4 > regular pardmetro 243 = 3
entrada in5 > regular parametro 244 = 17
Nr. 1112845
1 1
—
ST24m | 2
4 | gV 3] 3:
T\ i in& | 4c
|13 oV Sp
S Z [int POS1 | 6,
19719 o 20 N .
0 @ g, [ind 124Y | 74
o . .
s 8 : FAI+2| 8a
88 18, |+24v I
5|28 : TS
1
:I'. g g ﬂ: +24Y
LR 1OV
A : g 20 [POS1 NHT 1:
g g E oy 2:
19___: :___37 z; M3 YRU 3:
\ &5, M2 i‘
o : ZVR | Bg
— 34 |vr EST | &4
L
* =5, FL
A
KL22594
Cabo de adaptagdo para GLOBAL classe CB2803-56
Regulagao da sequéncia das fungdes modo corte de linha = regular pardmetro 290 = 5
Regulagao das fungdes de tecla entrada in1 > regular pardmetro 240 = 6
Nr. 1112866
_1_ FA 1,
A
ST2 <mm|™ <
4 |ov + 24V| 3,
.
(T\ : 4_ 3 2 1
7 in1 5 IS
~ : o © OSO
1 o 20 | - - 6|0 Q0|4
o 9 . FL 7,
S 8 1.7 +24V 8\ °|00 07
8 8 1 +24V + 24V o, ®O ©‘
9o S ¢ 211 10
o9 . oV [10
39 . 1 \
[+]
8 § 2.7 M3 LSP 12_ *
%o
o o]
o9 y
1 ool s 3.5 FL
\_——
&\ :
=Z
* [<L2307]

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2). As restantes fichas/tomadas sao representados do
lado dos pinos (vista de frente).
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Cabo de adaptacgao para JUKI classe 5550-6

Regulacao da sequéncia das fungdes modo corte de linha = regular pardmetro 290 = 14
Regulacao das funcdes de tecla entrada in2 > regular pardmetro 241 = 16
Nr. 1112818
< ZVR | 14

ST2 4N | : v |2
4 |ov | 3
— g A 321
°l | 2| foepel
LA
) o | 12 22418 | a|locials
a o2 | : +24Y | 74
9 : | 90897
o2 J6 | 424y YR | Ba 0B o
H | 124V | o 21110
5| g | +24v +24Y [104 \
L |e a ! FAT+2[11,
Tllaa i 4 *
SRl |2 =
s
53 : Ay
19 2 L a7 . FL J——- 1
. o | w vz |,
o Lt
\ 37 | w1
* KL 22355

Ligagao dum sensor de posigao incorporado na maquina mediante o cabo de adaptagao n° 1113157.

Cabo de adaptagao para JUKI classe 5550-7, 8500-7, 8700-7

Regulagcado da sequéncia das fungdes modo corte de linha = regular pardmetro 290 = 14
Regulacao das fungdes de tecla entrada in2 > regular parametro 241 = 16
Nr. 1113132

1 Fal+z | 1
[
ST2 4mm | e ., |
H 3
—_— A1 | w2 FZ e
o i nR_| 3,
(™ 8 | +24v YR £ 7 C; 14
"R o (e 7| s|edd|s
o2 o8 | +24v +24Y | B i E% ]H
o —
Blle s H - 2|l @
.%. o2 26 | 424v +24y [ 1 1|ELE| 8
a
§ ° § 27 | M3 o\r4 :3_
° 2 i; +24Y - * *
19 s o % 5 [r
S
o B R L N 1
i +24y | 2
=z | M1
* KL2383

Ligacdao dum sensor de posi¢ao incorporado na maquina mediante o cabo de adaptag¢ao n® 1113157.

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2). As restantes fichas/tomadas s&o representados do
lado dos pinos (vista de frente).
**)  Perspectiva: Lado dos pinos (vista de frente) das fichas Molex Minifit.
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Cabo de adaptagao para JUKI classes LU1510-7 e LU1521N-7 (com corte de linha linha curta)

(LU1510-7) (LU1521N-7)
Regulacdo da sequéncia das fungdes =~ modo corte de linha =»  regular parametro 290 = 20 30
Regulacao das fungdes de tecla entrada in1 = regular pardmetro 240 = 14 0
(Estas fungdes de tecla adaptam-se entrada in3 = regular pardmetro 242 = 31 0
automaticamente!) entrada in4 = regular pardmetro 243 = 32 14
entrada in6 = regular pardmetro 245 = 16 31
entrada in7 = regular pardmetro 246 = 13 32
Nr. 1113422 ~
ov[ 1c
in9| 27
sy s | 6@ O3
I in5| 42 510 ©/2
ST2 <4mm |: o 5¢ | 4ooft
4 lov in7| 65
5. lin5 I ~
6 [in3
o
O 7_ lin1 FA[ 1
~ 8_ lin4 LD3| 2 -
1 o 20 |m=—lin7 in2| 3 7 %? 14
°5 10 [in8 ing| 4 6 13
o 9 11 lin2 ZVR| 5 5 |Ldld] 12
88 12 [in6 VR| 6 4 L ]11
5 88 13 [in9 I +2av] 7 3 r%= 10
alls o 4 +24V| 8 2 9
m 08 o5 |+15V 9 1| s
?|lS o 16 [+24V 40
°39 17 [+24V ov| 11
o8 18 |+24V ov| 12
95 19 oV 24| 13 *%
o9 37 20 FspPL| 14
19 o © -
=
O 223 |LD1 ov[ 1, *
24 s1| 2¢
=25 |LD3 out| 3¢
26 [+24V 4
*
=27 M3 s2| 5¢ 3v2v1
28 [m2 HP in GE © 0 O
mid 7 3
30 M6 wav| 85| ©|© ©8O
— 2l 21990
maz— (M5 OVL10¢ | 12|© © © |10
33 [+24V r24v| 117
32 [VR mz[12¢ | 1 © 0 Oj3
35 |FL 13 14
36 |[M4 M5 175
37  [M1 M4 155 *%
FL| 1 12
+24V| 2 EGD
KL2539

Ligacdao dum sensor de posigao incorporado na maquina mediante o cabo de adaptagao n® 1113314.

in1 = Entrada ajustamento do curso com limitagdo da velocidade n10 (momentaneo) para interruptor de
accionamento com o joelho

in3 = Entrada limitagao da velocidade bit 0 (S1)

in4 = Entrada limitagao da velocidade bit 1 (S2)

in6 = Entrada remate intermédio

in7 = Entrada ajustamento do curso com limitagdo da velocidade n10 (momentaneo) para tecla
adicional na cabega da maquina

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2). As restantes fichas/tomadas sao representados do
lado dos pinos (vista de frente).
**)  Perspectiva: Lado dos pinos (vista de frente) das fichas Molex Minifit.
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Cabo de adaptacéao para JUKI classe DNU1541-7

Regulacao da sequéncia das fungdes modo corte de linha = regular pardmetro 290 = 20
Regulacao das fun¢des de tecla entrada in1 = regular pardmetro 240 = 13
(Estas fungdes de tecla adaptam-se entrada in2 = regular pardmetro 241 = 1
automaticamente!) entrada in3 = regular pardmetro 242 = 31
entrada in4 = regular pardmetro 243 = 32
entrada in5 = regular parametro 244 = 17
entrada in6 = regular parametro 245 = 16
entrada in7 = regular parametro 246 = 13
entrada in8 = regular parametro 247 = 22
Nr. 1113319
- ZVR 1
sT2 4| ov_ | 2.
4 | ov | NHT | 3.
K ~ ¥
5 in5 VRU | 4.
6 | in3 HPin | 5,
7 | in1 | LHP 6,
\ 3 2/1
8 in4 HPout| 7, A
9 |in7 FL 8¢ © ©5©
10 |in8 VR 9,| 6|0 ©8© 4
11 | in2 +24v |10, 9|0 O O|7
12 | in6 w2av_|11.| 12|00 ©'©l10
~
— : *24V 1120 15|Q O O |13
O 13¢ 12
™) : FF2in | 14,
1 o} 20 . \
pgr : FF2out| 15,
o © . ~
o9 16 |+24v ¥
59 17 |+24V
° S 18 |+24V FA 1,
59 19 [ov 2 S 2/1
=138 0 : +24V| 3, ©VOV©
§ 9 FSPL 42 6|0 @Z@ 4
g § +24V 5( 9 @ © @ 7
19 5 o7 2:8 M2 S1 _sc
—— — C
29 M10 S2 8y,
@) — \
QY/ 30 M6 oV Opr
~
31 M11 *
* : 1
34 | VR
35 | FL oV 1, 2
: HPin 22 3
37 M1 3
—
[<t2520]

Ligagao dum sensor de posigao incorporado na maquina mediante o cabo de adaptagao n° 1113157.

in1 = Entrada ajustamento do curso com limitagdo da velocidade n10 (momentaneo) para interruptor de
accionamento com o joelho

in2 = Entrada agulha em cima/em baixo

in3 = Entrada limitagao da velocidade bit 0 (S1)

in4 = Entrada limitagao da velocidade bit 1 (S2)

in5 = Entrada supressao/chamada do regulador de ponto

in6 = Entrada remate intermédio

in7 = Entrada ajustamento do curso com limitagdo da velocidade n10 (momentaneo) para tecla
adicional na cabega da maquina

in8 = Entrada limitagao da velocidade n11 (permanente)

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2) e da tomada de 3 pinos. As restantes fichas/tomadas
sdo representados do lado dos pinos (vista de frente).
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Cabo de adaptagao para JUKI classe LU2210, LU2260

Regulacao da sequéncia das fungdes modo corte de linha = regular pardmetro 290 = 25
Regulacao das fun¢des de tecla entrada in1 = regular pardmetro 240 = 1
(Estas fungdes de tecla adaptam-se entrada in2 = regular pardmetro 241 = 57
automaticamente!) entrada in3 = regular pardmetro 242 = 14
entrada in4 = regular pardmetro 243 = 16
entrada in5 = regular parametro 244 = 17
entrada in9 = regular parametro 248 = 57
entrada i10 = regular parametro 249 = 19

1 Nr. 1113350
—
sT2 4 | 2w [Cre
3 |RNEXT o | 2,
A )
4 |ov | NHT 3: 3 2 1
O 5 |ins vru | 4, 000
A g, s w tse| sloogol
09 20 7 |in1 Hp | 6, slo °8 ol
o
09 g |in4 lwe | 7, 000
° , C
88 11 |in2 | FL 8< 0
03 13 |ino vR | 9,
o
gp o g 14 |i10 +24V 10:
2|18 e 15 |+15v w2av [11 5
8 o9 A Y '*'
08 16 |+2av woav [12 5
S 9 17 |+2av ~
o
o
SR 1 -3 11 ey (el 7
L 19 |ov A | 1, -
. A .3
. 2 AT
o : = 000
2. |w 2 | 3¢ | |5 ol
H +24V 4:
26 |+oav | FspL| 5, ooo
* — 'q 9 8 7
I ¢
2 |we 7 |
: +15v | 8,
-
30, |we o | o, ﬁ | %
- -
: 1
2
33 |+av | wo | o1, 5
34 |WR o | 2,
~
3[R 3¢ 3
S | M1
ov | 1
+5v | 2
Fawvi | 3
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~
o
o [1,] ¢|® oo
s | 2° Oee
woav | 3 ° 8 7
1,2K0,5W
&0 1 | 4 |
o |5 P
FaU | 6 ol
ML | 7
woav | 8
2

Ligacdo dum sensor de posi¢ao incorporado na maquina mediante o cabo de adaptagao n® 1113157.
in1 = Entrada agulha em cima/em baixo (NHT)

in2 = Entrada detector da linha inferior 2 (FAW2)

in3 = Entrada ajustamento de curso com limitagao da velocidade n10 (HP) (flip-flop 1)

in4 = Entrada remate intermédio / concentragido de ponto intermédia (ZVR)

in5 = Entrada supressao/chamada do regulador de ponto (VRU)

in9 = Entrada detector da linha inferior 1 (FAW1)

i10 = Entrada reset do detector de linha da canela (FAU)

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2). As restantes fichas/tomadas sao representados do
lado dos pinos (vista de frente).
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Cabo de adaptacdo para KANSAI classe RX9803
Regulacao da sequéncia das fungdes modo corte de linha =» regular parametro 290 = 5
Regulacao das funcdes de tecla entrada in1 = regular pardmetro 240 =7
ST2 4 [ Nr. 1113130
2 | +bV +5V 1 It ﬂ
— LSP 2< 2lo
VO\ 4 | ov ov 3¢ slo
=78 orT—20 | 7, |int
o9 : +24v | 1,
50 16 | +24v FA 2,
slle e 17 | +24v +24v | 3, g gg z
| o ° A Y
i § o 1:8 = ivsz :E soofi *
all3 § 26 | +24v ML 6,
o0 27 [ M3 -
19 ——ij** 37 2 V5 T
o 35 | FL 2 "o
: +24V | 34 210
; 37 | M1 FL 4, 3|0
* bl I

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2). As restantes fichas/tomadas sao representados do

lado dos pinos (vista de frente).

Cabo de adaptacao para PFAFF classes 563, 953, 1050, 1180 sem detector de linha

Regulacao da sequéncia das fungdes modo corte de linha =» regular parametro 290 =0
Regulacao das fun¢des de tecla entrada in4 = regular pardmetro 243 = 12
entrada in5 = regular parametro 244 = 16
Nr. 1112841 o [T
N ov | 2,
sTo4m | 7| | FLex] oy H
4 |ov VR | 4, *
5 |ins FL | 5,
O +24v] 6,
() 8 in4 -
T8 ofH20 |7
o © '
o9 16 |+24v FA1 | 1,
g o 17 | +24V +24V 2: *
o © <
09 18 |+24av +24v| 32 2 1
§ g 19 oV FA2 42 3 0002
o9 : FW | 54 oo
g0 26 | +24V ov : 4 5
o9 — <
g g 27 |M3
o 28 |M2
19-Hs o3 | = Fa1 [
—— " ] ( ¥
O 32 |M5 +24V| 2.
— : +24v| 3, 2 1
* 34 |VR FA2 4: 3 0002
35 |FL FW 5: O O
: v | 6, a5
37 (M1 ~
=] *
VR | 1, 2 1
+2av| 2, 0©°
ZVR 3: oo
ov | 4, 3 4
.
*
VR 1, 2 1
+2av| 2 o0
ZVR 3: oo
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[Kizz67] N

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2) e das restantes tomadas.
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Cabo de adaptacdo para PFAFF classe 1425, 1525

Regulacao da sequéncia das fungdes modo corte de linha =>» regular pardmetro 290 = 13
Regulacao das fun¢des de tecla entrada in1 => regular pardmetro 240 = 2
(Estas fungdes de tecla adaptam-se entrada in2 => regular pardmetro 241 = 16
automaticamente!) entrada in3 => regular pardmetro 242 = 24
entrada in4 => regular parédmetro 243 = 11
entrada in5 => regular pardmetro 244 = 22
entrada in7 =>» regular pardmetro 246 = 33
entrada in8 => regular parametro 247 = 14
entrada in9 = regular pardmetro 248 = 17
entrada i10 =>» regular pardmetro 249 = 25
1 Nr. 1113324 1
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in1 = Entrada agulha em cima

in2 = Entrada remate intermédio

in3 = Entrada agulha move-se da posi¢ao 1 a posicao 2

in4 = Entrada limitagao de velocidade n12 com pedal (DB1 = limitagao de velocidade 1)
in5 = Entrada flip-flop para limitagao de velocidade n11

in7 = Entrada limitagao de velocidade n9 (DB2 = limitagao de velocidade 2)

in8 = Entrada ajustamento de curso com limitagao de velocidade n10 (permanente)

in9 = Entrada supressao/chamada do regulador de ponto

i10 = Entrada limitagao de velocidade através do potenciémetro externo

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2) e das restantes tomadas.
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Cabo de adaptacao para PEGASUS classes W500/UT, W600/UT/MS com ou sem concentragao de ponto

Regulacao da sequéncia das fungdes modo corte de linha =» regular parametro 290 = 5
Regulacao das funcdes de tecla entrada in1 = regular pardmetro 240 =7
Nr. 1112821
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Atencao ! Ao utilizar este cabo de adaptqacdo numa maquina Pegasus, ha que retirar da maquina
o cabo de 9 pinos n° 742373-91.

Cabo de adaptagdo para maquinas “backlatch” PEGASUS

Regulagcao da sequéncia das fungdes modo corte de linha =» regular parametro 290 = 8
Regulacao das fungdes de tecla entrada in1 = regular parametro 240 = 6
(Estas funcbes de tecla adaptam-se entrada in3 = regular parametro 242 = 10
automaticamente!)

Nr. 1113234
= -] "R
ST2 - : Ped 21 | 2
: Ped S-1 NN
;1 e 3 Iro O<I 1
ov 4 !
O 5| cpoRy
— 6| 3
™ N-AUTO| 6 \O--Oa'
17778 g’*i 20 in3
o p 7 |in1
o0 ov 1,
o @ {
o @ H LSP 2,
83 19 | ov 3" £
[o]
o9 - e 500 2\*
[e]
° — 1
So ov 5,
o © <
6 ©° H 6
o g g -
1o 1S SH— 37 2.8 M2
——
O <
: Ped=-1] 1, 1to
~
: 37 | M1 oV 2
1 =
*

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2). As restantes fichas/tomadas séo representados do
lado dos pinos (vista de frente).
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Cabo de adaptacédo para PEGASUS classe MHG

Regulacao da sequéncia das fungdes modo corte de linha =» regular pardmetro 290 = 24

Regulacao das fun¢des de tecla entrada in1 = regular pardmetro 240 = 6
entrada in2 = regular pardmetro 241 = 13
entrada in3 = regular pardmetro 242 = 28
entrada in4 = regular pardmetro 243 = 22

1 Nr.1113267
: in4 1,
2 |+5v oV 2, AR
sT2 4@ | : ] e
4 |ov 20|
PR oV 1
O 6 |in3 SEN | 2 1l®
) ;\ 7 |in1 +15v | 3 2||l@
TT0 ot 20 -
g pt 8 in4 3 E‘
o ©
o 9 - L —%
o9 11 |in2 FA 1,
o 0© : +24V ?,
o O . C
- 8 8 15 |+15V FA 3<
“1le 8 16 | +24V +24V | 4, 3 2 1
= |lo @
o 9 17 |+24v FW_| 5¢ @‘@;@
59 18 |+24v +24vV | 6, | 6|0 QO|4
o ~
oS oll 5, e lov 7 000
- : 8 9 8 7
o 23 |m7 9
* 25 |m9
26 |+24V +5V 1 1@
27 |[m3 Lsp | 2 @
28 |[m2 oV
: 2 3| @
32 |M5
7< 1
33 |+24v +24v | 1 e
: FL 2
: — 2|l @
35 |FL )
: /*
37 |Mm1 M5 A
+24V 2( 1o
—~ 2|0]
+24v | 1
Mo | 2 =
|
+24v | 3 4 ! ® @< 1
M7 | 4 5 ! ® @4 2
in2 5 6, ® @3
oV 6

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2). As restantes fichas/tomadas sao representados do
lado dos pinos (vista de frente).
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Cabo de adaptagao para RIMOLDI classe F27

‘ Regulagcéo da sequéncia das fungdes modo corte de linha =» regular parametro 290 = 5 |
Nr. 1113096
ST24E [
— :
O :
Y 16 |+24v
T8 o120 | Az _[+24av FW | 1,
3o 18 |+24v ML | 2,
o @ - = *
o © FAO| 3,
°3 ; - 2__ 1
o9 27 [m3 FAU| 4,
[+ - (o N©)
(¢}
o8 28 [m2 FL | 5¢ slo o6
“flo © . +24V| 6, 00
c © . ~
o © 32 |M5 4 5
o o
o © :
o 8 .
1918 o137 3.5 =
——
\&< ?;7 M1
*

Cabo de adaptagao para SINGER classes 211, 212 e 591

Regulacao da sequéncia das fungdes modo corte de linha =» regular parametro 290 = 2
(Singer cl. 212UTT)
Regulacao das fun¢des de tecla entrada in1 = regular pardmetro 240 =1
entrada in3 => regular parametro 242 = 16
Nr. 1112824
1 +24v | 1,
I 1§
ST2 4E |~ FW/FSPL| 2
\
v NH
"1 : ovT 2( 6100 3
O . C 510 0 )2
6 in3 ZVR 5, 4 ©© 1
o 7 | int ov 6,
1 g g 20 \
S S 16 | +24v
3o 17 | +24v +24V | 1 =]
o © 1@
o0 18 | +24v VR 2,
33 19 | ov +24v | 3, 20
So C slo| T— *
“llo © : FA2/FA | 4
- o © . 4| @
o 8 26 Ll
3 ° 27 | M3
(o]
o 7~
19 S oH—a7 |22 M2 E\L/ ¢ 11O
2
\_/ - ( 2 @
o 33 | +24v +24v | 3 sl®
34 | VR FL1 4
\ 4@
35 | FL |
* 36 M4
37
I

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2). As restantes fichas/tomadas sao representados do
lado dos pinos (vista de frente).
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Cabo de adaptacédo para UNION SPECIAL classes CS100 e FS100

Regulacao da sequéncia das fungdes modo corte de linha =» regular pardmetro 290 = 4
Regulacao das fun¢des de tecla entrada in1 = regular pardmetro 240 = 6
entrada in3 => regular parametro 242 = 6
Nr. 1112905
- +24Y
ST24E | —_ post |
e | OY LSP
: oV
O Lo |13
Y 7 |im
T8 a2 | +24Y
R 15 |+16v
] g [+24v ML
B|e g ]
all3 s Js lov FL
Dile s &L, |POST
it ]
§ e 28, | +24v
09| 7 | M3 +24y
19":__: ¥ % M2 Fa-v
i Fif
&< B2 | W5 oV
* B3, | +24Y +15Y
a4 | vR LSP
Frll i
FA-R
KL2308
in1 = Entrada bloqueio de marcha para sensor de seguranga do dispositivo de corte de linha
in3 = Entrada bloqueio de marcha para detector de linha
Cabo de adaptagdo para UNION SPECIAL classe 63900AMZ
Regulagdo da sequéncia das fungdes modo corte de linha =» regular parametro 290 =10

Nr. 1112823

ST2 4EM | : ML | 2/
. \
. +24V 3,
~
. 16 | +24v FL a¢
O 17 | +24v FAV | 5,
~
() : 6
TS o2 | a2 |ov 7
s ° : FW 8,
@) N AY
(o)
oS 27 | M3 o
50 28 | M2 FA-R |10,
o9 . {
o ©
o9 y
2o © 32 | M5
o (o)
o9 : 1,
o o] . A Y
59 34 | VR 2
° 2
(o]
i ool 4 |38 lFL 3
C : ov 4c
o 37
*

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2) e das restantes tomadas.
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Cabo de adaptacdo para UNION SPECIAL classe 34700 com trancagem do ponto de cadeia no final

Regulacao da sequéncia das fungdes modo corte de linha =» regular parametro 290 = 5
Regulacao das fun¢des de tecla entrada in8 = regular pardmetro 247 =7
entrada in9 => regular parametro 248 = 6

_NI'. 1112844 . "‘-E‘L_‘lt
N ra [ ag
T2 FW
sT24m |1 o Tt
—_— 13y| a2
o ﬁ na :_EP %g
1--:‘-‘? 20 ' —7‘
T | e .
- A5, [+18y FA 1'35
S oAb, [ +24v -
Alle o A7, | +24y
2152 B, +247
i ka2
. $ sl P08
19——-: ='--37 i *
| +24Y
%) |&ETa saavf e
—x ak, M2 ¢ z
¥ i sy | 3¢
il | V5 .
dd, |224v
a4 | YR >
Fi. +24v| 14 . /
'ir' | POS1 g:
M1 STOR| 3J
ﬁ r—.‘g [ ~] °4
+24Y 1‘
2¢
_—"
F]_. g
] <

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2) e das restantes tomadas.
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Cabo de adaptagdo para UNION SPECIAL classes 34000 e 36200

Regulacao da sequéncia das fungdes modo corte de linha =» regular parametro 290 = 4

Regulacao das fun¢des de tecla entrada in1 = regular pardmetro 240 = 6
entrada in3 = regular pardmetro 242 = 6
entrada in4 = regular pardmetro 243 = 18
entrada in5 => regular parédmetro 244 12

Nr. 1112865 ov 1,
~
FLAT-S| 2, *
A Y
FLEX| 3, 1
A
—_
ST24a § %
4 |ov ov 1,
5 |in5 FLAT-§| 2, 3
6 |in3 FLEX| 3,
™) 7 |in1 -
e ort20 | & |ina *
[
83 : +2av | 1, 5 1
~
o9 15 | +15V POS1| 2, o ©
So 16 | +24V Lsp | 3, o
o © C o
o g 17 | +24V oV 4, 3 4
o0 -
o © .
o g 19 |0V
S ° 20 |POSH1 +2av |1,
[o] Y
5o 21 | POS2 GEN | 2
118 olt37 12 ¢
1970 22 | GEN 3
— ML 4—(
O C
ﬂ 26 | +24V FL 5¢
* 27 |m3 pos2| 6 ,
28 | M2 pos1| 7 ,
: ov |s z
32 |ms
33 | +24v
34 |VR +2av |1,
35 |FL Fw o,
: ML 3,
3.7 4 -
i
FL 5,
FA-V |6
~
+24v | 1,
~
FA-V | 2.
~
Fw | 3,
~
ov | 4,
~
+15v | 5,
~
Lsp | 6,
~
7
8
:_9(
9¢
FAR |10,
[K2289] h

in1 = Entrada bloqueio de marcha para sensor de seguranga do dispositivo de corte de linha
in3 = Entrada bloqueio de marcha para detector de linha

in4 = Entrada libertar da cadeia corresponde a funcao flatseamer (FLAT-S)

in5 = Entrada elevagao do pé calcador com pedal na posi¢ao 0

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2) e das restantes tomadas.
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Cabo de adaptagdo para maquinas de ponto cadeia YAMATO série VC/VG

Regulacao da sequéncia das fungdes modo corte de linha = regular parametro 290 = 5/21
Regulacao das fungdes de tecla entrada in1 = regular parametro 240 = 7

Nr. 1113345

1 +24v | 1, ; ©"
A
sT2 M| : A l20] Lo
4 | ov 3
—-— 3 O
FW 4 40
O 7 |in1 =]
f-\
1 ‘o) : ——
HinE o [1c] 1[5
o g 16 | +24V LSP 2. 2O
59 17 | +24v 3| 5 o
3 o 18 | +24v =]
o]
[ o 8 : *
o §g : +24v | 4, ; ©"
- A Y
o © 27 M3 FL 2f
o 2
8 P . ~ @
o9 -
o9 H
19 T % 1 5 | ws 24v | 1
+
\/ —
33 | +24v 2
O — | s L(F)C)43
34 | VR STV I el
35 | FL 4 acOE)
* E +24V 5
37 | M1 ML 6

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2). As restantes fichas/tomadas s&o representados do
lado dos pinos (vista de frente).
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Cabo de adaptagdo para maquinas “backlatch” YAMATO classe ABT3

Regulacao da sequéncia das fungdes modo corte de linha =» regular pardmetro 290 =9
Regulacao das fun¢des de tecla entrada in1 = regular pardmetro 240 = 6
(Estas fungdes de tecla adaptam-se entrada in3 = regular pardmetro 242 = 38
automaticamente!)
Nr. 1112826
_1_ oV 1
ST2 - 2 | +5v Ped 21 | 2
: = e ."©“©_<1' 1
(—\O ov Ped=-1| 4 5! @ @32
N-auTo| 5| i 004 5
™) 6 | in3 6 N
! § of—20 | z_ [int
o ©
o ©
o @ H 1r
o S 21 | POs2q LSP 2"
o9 . < 003
¥ el -
9 o 28 | M2 5_, OOl
o @ - C
o © +5V 6,
o9 (
19 S of+—37 | ¢
_ 3.3 +24V =
o POS2Q| 1 1®
H 2_ 2 O
37 M1
* [<L2224]
Cabo de adaptagdo para maquinas “backlatch” YAMATO classes ABT13 e ABT17
Regulagdo da sequéncia das fungdes modo corte de linha =» regular pardmetro 290 =9
Regulagao das fungdes de tecla entrada in1 = regular pardmetro 240 = 6
(Estas funcbes de tecla adaptam-se entrada in3 = regular parametro 242 = 38
automaticamente) entrada in4 = regular pardmetro 243 = 34
Nr. 1113205 a
T o o P
ST2 - 2 | +5v PedZ21]| 2
: Ped =-1| 3 ¢~
- 2 ov 4_ | O ©4 ;
O : N12-AUT]Y 5 ° ® ©§
™ 6 | in3 6 Lo
! § ° 20 | 7 |in
o9 8 |[in4
o © -
85 : Te
o0 21 | Pos2q Lsp | 2,
) g - S 60 O |3
8l | =] doof s
S 5 28 | m2 5_, 400
o @ . <
o @ +5V 6p
23 ¢
19 o OT[—37 | ;
-, 37 M1 1
u% 2
5 @]
— 510 O |2
* N9-AUTO | 4,
Posza| 5,
6\
[<iz439]
*) Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2). As restantes fichas/tomadas sao representados do)

lado dos pinos (vista de frente).
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8 Fluxogramas das Fungées
Modo 0 e/ou 27 (ponto preso)
=1
1/2
A O
- o
2 T | I I
. : l
| | |
I | I
l ! !
O n | / n3 i £n2 \n1 | n4 ! :
I ) H |
POS .1 :50123123 ! . 12 12 3 :i i
! =" I I
st | NI PLLLANE ] [ L0 [ |
! I | | | | |
POS.2 ! | | b | (. ! |
i | | ———- I bt H i
SSoveun w0 T T W A 0
FL 3] ! 8 111! o o] RS |
I I I
staes [l | | n R [
VR i c2 | ct1 ! | i : 1c3 | | c4 i i i i
ST2/34 | L R
T
M1 (FA1) I Do LT
| ! | |
ST2/37 ! ! 1
M2  (FA2) | | b
ST2/28 ! Lo ! |
| | T | |
M3 (FW) ! b ! ! '
ST2/27 : Lo !
I T I
M4 (FA1+2) : . ' !
ST2/36 i i i
M5 (ML) . [ .
ST2/32 | | |
| | |
M6  (MST) I I
ST2/30 ’—‘
| 0256 /MOD
Signo Funcao Parametro Comando | V810 V820
FAm Modo 0 290 = 0/27
Remate inicial duplo com correc¢do do esquema ligada Tecla S2 Tecla1 |Tecla1
de pontos
Remate final duplo com correcg¢do do esquema ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla4
de pontos
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
c2 Pontos do remate inicial para a frente 000
cil Pontos do remate inicial para tras 001
c3 Pontos do remate final para tras 002
c4 Pontos do remate final para a frente 003
8 Correcgdo do esquema de pontos do remate inicial 150
t9 Correccéo do esquema de pontos do remate final 151
t1 Atraso até ao soltar da velocidade apds o remate inicial 200
3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
16 Tempo de activagao do limpa-linhas 205
t7 Atraso de activagao do pé calcador apds o limpa-linhas 206
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Modo 2 (ponto preso)

=1 _|
- 12
‘oA
] e
2+ | ! ! I
I ! I
I ! I
I ! I
I ! I
| | |
O n ! N6 /n3 | £ n2 \n1 : /T:\LZ n7 I n1 n1
o y T T T e
POS.1 j 10123 i 1101243 4 1 i ! ! Lol
| lmnhnmpnp ——— | | | I | | 1
sezo | LD 8 T T O
POS.2 | i1ssci | | 3 i oo ' i i rooh
talg lp———— ! | I T I I H—
sT2/21 N N O 1 | S |
FL :t3i o1 it i i3 i 3 | :tFAi TFL T | i i i i
| | |
srass [l | NN O N O N
VR o L
| I I [
et || - R -
| | | | o
W | | R R
| |
ST2/36 l l Lo I_‘ I R
| . | a2 ]| R
M2 (FA) I ! I T : I I I I
ST2/28 ' | I . i I I I I
: . : —H— —
I
M3 (FSPL) || . : : o
ST2/27 ! ! ! . ! ! ! !
: : : ' —
M5 (ML) i ' i ' ' i i i i
ST2/32
M6 (MST) ! '
ST2/30
NHT oj’o oo o—o| O—0 ‘
[0256,/MODE—2]
Signo Funcao Parametro Comando | V810 V820
FAm Modo 2 290=2
SSt Arranque suave 134 =1
Remate inicial simples ligada Tecla S2 Tecla1 |Tecla 1
Remate final simples ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla4
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
cil Pontos do remate inicial para tras 001
c3 Pontos do remate final para tras 002
SSc Pontos do arranque suave 100
t1 Atraso até ao soltar da velocidade apds o remate inicial 200
3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
tFL Atraso de activagao da elevagao do pé calcador 211
tFA Tempo de paragem do corte de linha 253
kt2 Tempo de activagédo do corte de linha 283




EFKA AB221A/AB321A + AB222A/AB322A (PL) 37
Modo 3 ou modo 26 (ponto preso)
=1 _|
- V2 |
A S
-1
2 1
|
! I
! 3 !
On | n3 i<n2|| n10 l<n2 | | n7
! . N ! .
POS.1 :50123123 : JIi1234567 | io1212 13 '
| UL
stzzo | DAL LR
POS.2 L ! P L ! | | | {tFA | "
i | | ﬂ""' | - | Pl
sT2/21 A 0 O
EL It3] ! Lt ] I cHP | tHP | Lo Lo : |7 ]
mEEEs i A LT
ST2/35 | ! ! | ! | I : ! !
VR | c2 c1 ! I i 1e3 1 ca o I |
| i | ] I
> | 2 | ]
M1 (FA) ! ! ! ! | GiFAL | !
ST2/37 ! L ! ! : !
M4 (FSPL) i ii i ! iFsel IFSA| i
ST2/36 | i | R
I ™ T I i T
M3 (FW) ! | l . -
ST2/27 ! || : P
I ™ I I
M2 (ML) I N ! |
ST2/28 } ; |
[ |
M5 (HP) I I
ST2/32 :
[
M11(LHP) ! I
ST2/31 :
|
in1 (HP) '
sT2/7 F% o o—o
2 MODE—3
Signo Funcao Parametro Comando | V810 V820
FAmM Modo 3 ou modo 26 290 = 3/26
Remate inicial duplo ligada Tecla S2 Tecla1 |Tecla 1
Remate final duplo ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla4
hP Ajustamento do curso 137 =1
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
n10 Velocidade do ajustamento do curso 117
c2 Pontos do remate inicial para a frente 000
cil Pontos do remate inicial para tras 001
c3 Pontos do remate final para tras 002
c4 Pontos do remate final para a frente 003
tHP Retardamento de desactivagao da velocidade do 152
ajustamento do curso
cHP Contagem de pontos do ajustamento de curso 185
t6 Tempo de activacdo do limpa-linhas 205
t7 Atraso de activago do pé calcador apos o limpa-linhas 206
iFA Angulo de activagéo do corte de linha 250
FSA Tempo de activagéo da supressao da tenséo da linha 251
FSE Angulo de retardamento de activagao da supressao da 252
tensado da linha
tFA Tempo de paragem do corte de linha 253
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Modo 4 (ponto cadeia)

=1

N 12 |
\gA\ o

+ -1 I

2 | |

j::]

o

—

POS.1

N
= W
——J

ST2/20

I
|
|
I
I
I
I
On : / n3 i§n2 n1
Il L
| f
| I
|
}
I
I

szt | TILLLILLE

FL 3 kdF | 4 1t5]
st2/35 || H

i =——y
— =
= N
W
——J
— O1
= O
L btk el ——— )
—]
——F
I
|
|
|
I
—
— j
—]
—
—]
—

e e e ——— )]

M4 c1 c3
ST2/36
STV(FA-R) | :kd1 :t10 | __tn

ST2/134 lﬂﬂﬂﬂﬂﬂ[ﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂhﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂ I

s | o e
ST2/37 : : : :
| | | T
M2 (FA-V) | | i kd2 | kt2 |
ST2/28 : ! !
T
M3 (FW) i i i kd3 | kt3 |
ST2/27 | : !
M5 (ML) ' b
ST2/32
M6 (MST) ' L '
ST2/30
256 /MODE—4

Signo Funcao Parametro Comando | V810 V820
FAm Modo 4 290=4

Concentragéo de ponto inicial ligada Tecla S2 Tecla1 |Tecla 1

Concentragao de ponto final ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla4
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade da concentragao de ponto inicial 112
n4 Velocidade da concentragao de ponto final 113
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
n12 Velocidade automatica 118
cil Contagem de pontos da concentragédo de ponto inicial 001
c3 Contagem de pontos da concentragdo de ponto final 002
t1 Atraso até ao soltar da velocidade apds o remate inicial 200
t3 Atraso de arranque a partir do calcador elevado 202
t10 Accionamento pleno do corte de linha para tras 212
t11 Forga de retengao do corte de linha para tras na saida 213

para a concentragdo de ponto
kd1 Tempo de retardamento do corte de linha para tras 280
kt1 Tempo de activagdo do corte de linha para tras 281
kd2 Tempo de retardamento do corte de linha para a frente M2 | 282
kt2 Tempo de activagao do corte de linha para a frente M2 283
kd3 Tempo de retardamento do limpa-linhas M3 284
kt3 Tempo de activagao do limpa-linhas M3 285
kdF Atraso de activacdo da elevagéo do pé calcador 288
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39

Modo 5 (ponto cadeia)

=1 _|
- 12 |
0
V-1 . %
2 | : | |
| | |
| | |
| | |
| | |
| | |
O n i né /n3, £ n2 n1 : n4 N\ n7 :
I 1 ! | ! |
POS.1 | 10123 | I i 01231~ﬁ i i
I [ I I
st | LT LI o :
POS.2 18Se 1| ! o | T T
T - - T T T | T
sT2/21 LD [ LI o |
FL 3] ct it1! | ¢4 (5] |t3] c3 i 4 1| kdF | |
st2iss ]| | 1 | | i
STV | | | | ! !
|
ST2/34 | I
M1 | ! | lkd1 kt1]
ST2/37 : : :
| | | T T
kd2 1kt2
fn | ] ] s
ST2/28 | | | ! .
' kd3 kt3
M3 | | | | "—"
ST2/27
M4 kd4 kt4
ST2/36 ! ! ! I
M5 (ML) | | | i
ST2/32
M6 (MST)
ST2/30
2 IODE —
Signo Funcao Parametro Comando | V810 V820
FAm Modo 5 200=5
SSt Arranque suave 134 =1
Concentragéo de ponto inicial ligada Tecla S2 Tecla1 |Tecla 1
Concentragéo de ponto final ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla 4
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade da concentragao de ponto inicial 112
n4 Velocidade da concentragao de ponto final 113
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
cil Contagem de pontos da concentragédo de ponto inicial 001
c3 Contagem de pontos da concentragdo de ponto final 002
c4 Contagem de pontos no final da costura sem regulador de | 003
ponto
SSc Pontos do arranque suave 100
t1 Atraso até ao soltar da velocidade apds o remate inicial 200
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
kdF Atraso de activacido da elevagdo do pé calcador 288
kd1-kd4 | Tempos de retardamento para as saidas M1...M4 280/2/4/6
kt1-kt4 | Tempos de activagao para as saidas M1...M4 281/3/5/7
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Modo 5 (ponto cadeia) Union Special, maquina de costurar sacos

=1 _|
- 12 |
0
-1 |
to2 | l
: i
| |
| |
| |
| |
O n i n6é £ n2 n1 :
1 1 |
POS.1 | o E | i |
I
ST2/20 L i |
POS.2 | 18Sc i |
nnnmr- """ """~ t t
stz | [ — | :
FL 3] | 4 it51 | kdF | |
staiss|[[] | 1 i
STV l ! |
ST2/34 | ! I
+ T T
M2 (IMP) i ! (kt2 |
ST2/28 ! !
] | T
ST2/27 I ! !
! | |
M5 (ML) | I i
ST2/32 [
M6 (MST) I I
ST2/30 ‘ :
in1...i10 |
ST2/.. oj’o oo o—o0
256,/MODE—5a
Signo Fungao Parametro | Comando | V810 V820
FAm Modo 5 290 =5
SSt Arranque suave 134 =1
SAk Corte de linha a quente (M3) através do interruptor de 198 =1
accionamento com o joelho e elevagéo do pé calcador
através do pedal
in1...i10 | Fungéo “corte de linha a quente (M3)* através do 2..=42
interruptor de accionamento com o joelho
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
SSc Pontos do arranque suave 100
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
kd2 Tempo de retardamento para a saida M2 282=0
kt2 Tempo de activagéo para a saida M2 283 = 50ms
kd3 Tempo de retardamento para a saida M3 284 = 1500ms
kt3 Tempo de activagao para a saida M3 285 = 1400ms
kdF Atraso de activacido da elevagéo do pé calcador 288 = 2550ms

Regulagoes através do parametro 198:
Os sinais “corte de linha a quente” e “elevagéo do pé calcador” sdo activados através do pedal.

198 =0
198 =1
198 =2

O sinal “corte de linha a quente” é activado através do interruptor de accionamento com o joelho e

“elevagéo do pé calcador” através do pedal.

O sinal “corte de linha a quente” é activado através do pedal e “elevagado do pé calcador” através

do interruptor de accionamento com o joelho.
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Modo 4, 5, 6 ou 7 (funcao “libertar da cadeia” com fotocélula)
=1 _|
- 172 —
\eA\ 0
+ -1
-2
O
POS.1
ST2/20
POS.2
ST2/21
FL
ST2/35
STV
ST2/34
M5 (ML)
ST2/32
M6 (MST)
ST2/30
LS
ENTK oj’o o | o0—o0
0256 ,/ENTK — 1
Signo Fungao Parametro Comando | V810 V820
FAmM Modo 5 290=5
drE Sentido de rotagdo do motor adireita] 161=0
Frd Inversao de rotagéo 182 =1
Posicéo de base 2 ligada Tecla S5 Teclad4 |Tecla7
Concentragao de ponto final e corte de linha *) ligada
LS Fotocélula 009 =1
mEk Libertar da cadeia automatico com fotocélula 190=2
in7 Blogueio de marcha activo com contacto aberto 246 =6
in8 Velocidade automatica n12 sem pedal 247 =10
in.. Atribuir a funcao “libertar da cadeia” a uma entrada 2..
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n5 Velocidade apds detecgao do tecido por fotocélula 114
LS Pontos de compensacao da fotocélula 004
ird Numero de passos de rotagao para tras 180
drd Atraso de activagéo da inversao de rotagao 181
3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
tGn Tempo de repouso da grelha de velocidade 222
dGF Grelha de velocidade 2 224 =1
kdF Atraso de activacido da elevagéo do pé calcador 288

As fungdes “concentracado de ponto” e “corte de linha” sdo suprimidos no processo de libertar da cadeia.
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Modo 4, 5, 6 ou 7 (funcao “libertar da cadeia”)

=1 -
172 —
\A o
-1
2 1
: ! !
i ' '
i ' '
i ' '
i ! :
O n | = n2 n1 I n1 n1 :
| — !
POS.1 ! i H H i ' H i
steo | [T [T I e
POS.2 ! i drd i Ird | l i drd i Ird | i
______ T
sT2721 ] | | T I
o A AR
staes ][] IR o
STV : L B b .
ST2/34 I I ! L Lol I ! I
| | | [ | | | | |
M5 (ML) | | ! D | | ! |
ST2/32 | | | |
M6 (MST) ! L L !
ST2/30 ’_‘ "
ENTKOJ’O % ‘ o—o | o | o0—o0
Signo Funcao Parametro Comando | V810 V820
FAmM Modo 5 200=5
drE Sentido de rotagdo do motor adireita] 161 =0
Frd Inversao de rotagéo 182 =1
Posicéo de base 2 ligada Tecla S5 Teclad4 |Tecla?7
Concentragao de ponto final e corte de linha *) ligada
in7 Bloqueio de marcha activo com contacto aberto 246 =6
in8 Velocidade automatica n12 sem pedal 247 =10
in.. Atribuir a funcgao “libertar da cadeia” a uma entrada 2.
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
ird Numero de passos de rotagao para tras 180
drd Atraso de activagéo da inversao de rotagao 181
3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagéo do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevacao do pé calcador 204
tGn Tempo de repouso da grelha de velocidade 222
dGF Grelha de velocidade 2 224 =1

As fungdes “concentracao de ponto” e “corte de linha” sdo suprimidos no processo de libertar da cadeia.
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Modo 6 (ponto cadeia com tesoura rapida) parametro 232 = 1
=1 _|
- 12 |
A
-1
2 L
I |
I I
| |
| |
I I
l l
O n : né / n3 ! £ n2 n7 : né /' n3 ! £ n2 n7
Il 1 Il 1 h
POS.1 | 0123 i! | 0123 i!
| |
ST2/20 CALLEd IIH CLIEd 1N}
POS.2 i 18Sc, : : | i 18Sc : : |
__________________________ —
sT2/21 LR [ I L [ 1
FL 3] o1 |t | kdF | 3] o1 |t | kdF |
M T il
ST2/35 | | ! : ! I
STV i i | ! ! |
ST2/34 ! !
M1 | ikd1:kt1: | ikd1:kt1:
ST2/37 : ! ! !
M2 ! D kd2 k2 || | kd2 Tkt2 |
I I
ST2/28 ! : | |
M3 (AH1) i ikd3'kt3' ikds'ktSI i i
ST2/27 ! | ! ! !
| T T T T | T T
1kd4 | kt4 | ! I'kd4 1 kt4 |
M4 (AH2) ! | | ! I l
ST2/36 | i i ! | !
| | T H | +
M5 (ML) I ! ! l
ST2/32 | ! !
| T
M6 (MST) ' ! ! '
ST2/30 | |
T T
| |
AH }O o | o—0 ‘ | o—o |
256,/MODE—6
Signo Funcgao Parametro, Comando | V810 V820
FAm Modo 6 290=6
SSt Arranque suave 134 =1
Concentragao de ponto inicial ligada Tecla S2 Tecla1 |Tecla1
uss Ponto cadeia com tesoura rapida M3/M4 232=1
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade da concentragao de ponto inicial 112
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
cl Contagem de pontos da concentragdo de ponto inicial 001
SSc Pontos do arranque suave 100
t1 Atraso até ao soltar da velocidade apds a concentragéo de | 200
ponto
3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
kd1/kd2 | Tempos de retardamento para as saidas M1/M2 280/282
kt1/kt2 | Tempos de activagao para as saidas M1/M2 281/283
kd3/kd4 | Tempos de retardamento para as saidas M3/M4 (AH1/AH2)| 284/286
kt3/kt4 | Tempos de activagao para as saidas M3/M4 (AH1/AH2) 285/287
kdF Atraso de activacdo da elevagéo do pé calcador 288
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Modo 7 (corta e cose) parametro 232 = 0 (cortador de fita) / parametro 018 = 0 (fim de costura com paragem)
=1 |
-2 | |
\»\ —(El) T T T
o T | ! L |
i = i i = i I i
O n i n3 } n2 n1 /:\:\ﬂ'\ i
POS.1 ; 3‘0123456787777 H 1 71134‘5123456 17 }i i
srezo | ML 1 LT
POS.2 ! | Lo I ! — } ! ! |l
sT2/21 A I O
FL 1t3 i [ 1t3 I LS i } | kdF | t4 15!
ST2/35 H i | L ! ’—‘ I
KS <——cl—> i ko2 — i
ST2/34 o ! i
M4 (FSPL) ISFS! | — | | 1 !
ST2/36 ! ! } ! } !
M3 (AH) KM ] $7|_7‘ Ikt3 | i i i —oc4 —) K3l 1 KM
stz [ [ [] : i | -
M1 | k-3 = ! ! ! = Tkd1 | kt1 |
1237 | | | e
M2 P | | 1 I kd2 k2l
ST2/28 B i L 1
LS | } | | i
fo? | [ L |
M5 (ML)
ST2/32
M6 (MST) | ! ! i
ST2/30
[0256/M00E—74]
Signo Funcgao Parametro Comando | V810 V820
FAm Modo 7 290=7
Contagens c1, c2, c3 e ¢4 ligada Tecla S2/3 | Tecla 1/2 | Tecla 1/4
Elevagéo do pé calcador no final da costura ligada Tecla S4 Tecla3 |Tecla6
LS Fotocélula 009 =1
UoS Decurso do modo corta e cose com paragem 018=0
-Pd Funcgéo “pedal na posi¢cao —2” bloqueada 019=2
kLm Pinca LIGADA no final da costura 020=1
SPO Aspiragéo de cadeia no final da costura até o pedal estar na| 022 =1
posicéo 0
tFS Comecgo da supressao da tensao da linha no inicio da 025=0
costura
LSS Bloqueio de arranque quando a fotocélula esta clara 132=0
kSA Contagem de pontos no inicio da costura com velocidade 143=0
fixa n3
kSE Contagem de pontos no inicio da costura com velocidade 144 =0
fixa n4
mhE Final da costura depois da contagem c2 191 =1
PLS Velocidade n5 depois da detecgéo do tecido por fotocélula | 192 =0
kSL Aspiragao de cadeia LIGADA depois dos pontos de 193=0
compensacgao da fotocélula
uss Funcao “cortador de fita” 232=0
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade da contagem inicial 112
n4 Velocidade da contagem final 113
n5 Velocidade apds detecgao do tecido por fotocélula 114
n7 Velocidade da operacdo de corte 116
c2 Contagem final para aspiragdo de cadeia 000
cil Contagem inicial para aspiragdo de cadeia 001
c3 Contagem inicial para cortador de fita 002
c4 Contagem final para cortador de fita 003
LS Pontos de compensagéo da fotocélula 004
ckL Pontos para pinga no inicio da costura 021
SFS Pontos de fotocélula escura até ao fim da supressao da 157
tensado da linha (M4)
kd1/kd2 | Tempos de retardamento para as saidas M1/M2 280/282
kt1/kt2 | Tempos de activagao para as saidas M1/M2 281/283
kt3 Tempo de activagao para o cortador de fita 285
kdF Atraso de activagao da elevagéo do pé calcador 288




EFKA AB221A/AB321A + AB222A/AB322A (PL) 45

Modo 7 (corta e cose) parametro 232 = 1 (tesoura rapida) / parametro 018 = 0 (fim de costura com paragem)

=1 _|
- 12 L
N O
* 2
On
POS.1
ST2/20
POS.2
ST2/21 ﬁ
FL
ST2/35
KS
ST2/34
M4 (FSPL)
ST2/36
M3 (AH1) i %039
ST2/27 L
M1 i i
ST2/37 L
M2 (AH2) B
ST2/28 il
[
LS I
Em
M5 (ML) 1
ST2/32 |
M6 (MST ‘
ST2/(30 ) 4‘
Signo Funcao Parametro Comando | V810 V820
FAm Modo 7 200=7
Contagens c1, c2, c3 e ¢4 ligada Tecla S2/3 | Tecla 1/2 | Tecla 1/4
Elevagao do pé calcador no final da costura ligada Tecla S4 Tecla3 |Tecla6
LS Fotocélula 009 =1
UoS Decurso do modo corta e cose com paragem 018=0
-Pd Funcgéo “pedal na posi¢cao —2” bloqueada 019=2
kLm Pinga DESLIGADA no final da costura 020=0
SPO Aspiracéo de cadeia no final da costura até o pedal estar na| 022 =1
posigcéo 0
LSS Bloqueio de arranque quando a fotocélula esta clara 132=0
kSA Contagem de pontos no inicio da costura com velocidade 143=0
fixa n3
kSE Contagem de pontos no inicio da costura com velocidade 144 =0
fixa n4
mhE Final da costura depois da contagem c2 191 =1
PLS Velocidade n5 depois da detecgéo do tecido por fotocélula | 192 =0
kSL Aspiragao de cadeia LIGADA depois dos pontos de 193=0
compensacgao da fotocélula
uUss Funcao “tesoura rapida” 232=1
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade da contagem inicial 112
n4 Velocidade da contagem final 113
n5 Velocidade apds deteccéo do tecido por fotocélula 114
n7 Velocidade da operacéo de corte 116
c2 Contagem final para aspiragdo de cadeia 000
cil Contagem inicial para aspiragdo de cadeia 001
c3 Contagem inicial para cortador de fita 002
c4 Contagem final para cortador de fita 003
LS Pontos de compensagéo da fotocélula 004
kd1 Tempo de retardamento para a saida M1 280
kd2 Tempo de retardamento para a saida M2 282=0
kt1/kt2 | Tempos de activagao para as saidas M1/M2 281/283
kt3 Tempo de activagao para o cortador de fita 285
kdF Atraso de activacido da elevagdo do pé calcador 288




46 EFKA AB221A/AB321A + AB222A/AB322A (PL)

Modo 7 (corta e cose) parametro 232 = 0 (cortador de fita) / parametro 018 = 1 (fim de costura sem paragem)
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ST2/32
M6 (MST)
ST2/30 _I
| 0256 /MODE— 7 b|
Signo Fungao Parametro Comando | V810 V820
FAm Modo 7 200=7
Contagens c1, c2, c3 e c4 ligada Tecla S2/3 | Tecla 1/2 | Tecla 1/4
LS Pontos de compensagéo da fotocélula 004=0
LS Fotocélula 009 =1
UoS Decurso do modo corta e cose sem paragem no final da 018 =1
costura
-Pd Funcao “pedal na posi¢do —1/-2" activada na costura 019=3
SPO Aspiragdo de cadeia no final da costura até o pedal estar na| 022 =1
posigédo 0
kSA Contagem de pontos no inicio da costura com velocidade 143 =1
fixa n3
kSE Contagem de pontos no inicio da costura com velocidade 144 =1
fixa n4
uss Funcao “cortador de fita” 232=0
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade da contagem inicial 112
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
cl Contagem inicial para aspiragéo de cadeia 001
c3 Contagem inicial para cortador de fita 002
c4 Contagem final para cortador de fita 003
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
kd1/kd2 | Tempos de retardamento para as saidas M1/M2 280/282
kt1/kt2 | Tempos de activagao para as saidas M1/M2 281/283
kt3 Tempo de activagao para o cortador de fita 285
kdF Atraso de activagao da elevagao do pé calcador 288
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Modo 8 (“backlatch” Pegasus)
=1 _|
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Signo Fungao Parametro, Comando | V810 V820
FAm Modo 8 290=8
Posicéo de base 2 ligada Tecla S5 Teclad4 |Tecla7
SSt Arranque suave 134 =1
in1 Bloqueio de march activado com interruptor aberto 240=6
in3 n-Auto com interruptor fechado 242 =10
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
n12 Velocidade automatica 118
SSc Pontos do arranque suave 100
t4 Accionamento pleno da elevagéo do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevacao do pé calcador 204
*) O bloqueio de marcha nio tem qualquer efeito enquanto a velocidade automatica estiver activada!
NA Inicio da costura

NE

Fim de costura
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Modo 9 (“backlatch” Yamato)
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Signo Funcao Parametro Comando | V810 V820
FAm Modo 9 290=9
Posigao de base 2 ligada Tecla S5 Tecla4 |Tecla7
SSt Arranque suave 134 =1
in1 Blogueio de march activado com interruptor aberto 240=6
in3 Velocidade automatica com interruptor aberto 242 =10
(a fungdo da entrada 3 é invertida no modo 9)
PGm Regulagao de um sensor externo a posigéo 2 270 =1
(Um sensor deve ser ligado!)
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
n12 Velocidade automatica 118
SSc Pontos do arranque suave 100
3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagéo do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
*) O bloqueio de marcha nao tem qualquer efeito enquanto a velocidade automatica estiver activada!
**) A velocidade automatica n9 tem prioridade sobre o bloqueio de marcha!
NA Inicio da costura

NE Fim de costura



EFKA AB221A/AB321A + AB222A/AB322A (PL)
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Modo 10 (ponto preso)

=1 _|
\ ; '; 12 1
0
+ 1 :
2 4+ | I
I
| | |
O n i / n3 i < n2 n1 M i
| H H |
POS.1 01234567 | 012345 N I
stazo | ILLILLQE"1 f—0000] 0 ¢ |
POS.2 ' N [ i | Y |
stz [T 00 D | f a
FL 3] 1] L | o BTN
stzes_ [][] | L o | 1
M4 : ct ! i | o3 | i | i
ST2/36 : ! :
STV(FAR) | | : Lt1o | _t11
s/ [ e
M1 (FSPL) i i i ' |
ST2/37 | | | :
I ] | | !
M2 (FA-V) ! ! !
ST2/28 ! ! i [_ i
! b | dFw| t6 |
M3 (FW) .
ST2/27 i i i i
M5 (ML) ' b |
ST2/32
M6 (MST) | '
ST2/30
2 MODE —
Signo Funcao Parametro Comando | V810 V820
FAm Modo 10 290 =10
Remate inicial simples ligada Tecla S2 Tecla1 |Tecla 1
Remate final simples ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla4
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
cl Pontos do remate inicial para tras 001
c3 Pontos do remate final para tras 002
t1 Atraso até ao soltar da velocidade apds o remate inicial 200
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
6 Tempo de activagao do limpa-linhas 205
t7 Atraso de activacdo do pé calcador apés o limpa-linhas 206
dFw Atraso de activacdo do limpa-linhas 209
t10 Accionamento pleno do corte de linha para tras 212
t11 Forga de retengao do corte de linha para tras na saida 213
para a concentragao de ponto
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Modo 13 (ponto preso/Pfaff 1425, 1525)
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Na saida M4 (ST2/36) € emitido o sinal invertido da saida M10.
Signo Funcao Parametro Comando | V810 V820
FAm Modo 13 290=13
Remate inicial duplo ligada Tecla S2 Tecla1 |Tecla 1
Remate final duplo ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla4
FFi Funcao “limitagédo de velocidade n11” 186 =1
FFo Fungéo do sinal M10 ap6s rede ligada 187 =1
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
n11 Velocidade limitada n11 123
c2 Pontos do remate inicial para a frente 000
cl Pontos do remate inicial para tras 001
c3 Pontos do remate final para tras 002
c4 Pontos do remate final para a frente 003
ird Numero de passos de rotagéo para tras 180
drd Atraso de activagao da inversao de rotagao 181
dr® Paragem dependente do angulo para o corte de linha 197
t1 Atraso até ao soltar da velocidade apds o remate inicial 200
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t6 Tempo de activagdo do limpa-linhas 205
t7 Atraso de activagédo do pé calcador apés o limpa-linhas 206
dFw Atraso de activagéo do limpa-linhas 209
iFA Angulo de activagao do corte de linha 250
FSA Atraso de desactivagdo da supresséo da tens&o da linha 251
FSE Angulo de retardamento de activacao da supresséo da 252
tensado da linha
tFA Tempo de paragem do corte de linha 253
FAE Angulo de retardamento de activagao do corte de linha 259
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Modo 14 (ponto preso)
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0256, DE—14
Signo Fungao Parametro, Comando | V810 V820
FAm Modo 14 290 =14
Remate inicial duplo com correcgao do esquema ligada Tecla S2 Tecla1 |Tecla 1
de pontos
Remate final duplo com correcgdo do esquema ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla4
de pontos
PGm Regulagéo de um sensor externo a posigéo 1 270=3
(Um sensor deve ser ligado!)
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
c2 Pontos do remate inicial para a frente 000
cl Pontos do remate inicial para tras 001
c3 Pontos do remate final para tras 002
c4 Pontos do remate final para a frente 003
t8 Correcgéo do esquema de pontos do remate inicial 150
t9 Correcgéo do esquema de pontos do remate final 151
t1 Atraso até ao soltar da velocidade apds o remate inicial 200
3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagéo do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevacao do pé calcador 204
t6 Tempo de activacdo do limpa-linhas 205
t7 Atraso de activacao do pé calcador apés o limpa-linhas 206
kd4 Tempo de retardamento saida M2 286
kt4 Tempo de activagédo saida M2 287
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Modo 15 (Pegasus SSC100) sequéncia com ajustamento de curso desligado / inicio da costura com a fotocélula escura
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[0256,/MODE— 15
Signo Fungao Parametro, Comando | V810 V820
FAm Modo 15 290=15
Corte de fita ligada Tecla2 |Tecla4d
Contagens c1 e ¢c2 ligada TeclaS2/3 | Tecla1 |Tecla 1/5
Posigéo de base 2 ligada Tecla S5 Teclad |Tecla7
LS Fotocélula 009 =1
PLS Velocidade dos pontos de compensagéo da fotocélula 192 =1
controlada pelo pedal
in4 Tecla para ajustamento de curso permanente 243 =14
in5 Tecla para cortador de fita manual 244 =15
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
c2 Contagem de pontos até ao desligar da supressao da 000
linha
cl Contagem de pontos até ao ligar da supressao da linha 001
LS Pontos de compensagéao da fotocélula 004
3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
ki *) Tempo de retardamento da saida VR (aspiragéo de cadeia) | 256
c7 Contagem inicial até ao ligar do cortador de fita M4 257
c8 Contagem final até ao ligar do cortador de fita M4 258
ktd *) Tempo de activagao do cortador de fita M4 287
kdF Tempo de retardamento até ao ligar da elevagao do pé 288
calcador

*) O valor indicado no comando tem de ser multiplicado por 10.
Exemplo: O valor indicado 10 corresponde a 100ms.
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Modo 15 (Pegasus SSC100) sequéncia com ajustamento de curso desligado / inicio da costura com a fotocélula clara
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Signo

Fungéao

Parametro

Comando

V810

V820

FAm

LS
PLS
in4
in5

Modo 15

Corte de fita
Contagens c1 e ¢c2
Posigéo de base 2
Fotocélula
Velocidade dos pontos de compensagéo da fotocélula
controlada pelo pedal

Tecla para ajustamento de curso permanente (M6 invertido)
Tecla para cortador de fita manual

ligada
ligada
ligada

290=15

009 =1
192 =1

243 =14
244 = 15

Tecla S2/3
Tecla S5

Tecla 2
Tecla 1
Tecla 4

Tecla 4
Tecla 1/5
Tecla 7

n1
n2

Velocidade de posicionamento
Velocidade maxima

110
111

c2

ci
LS
3
t4
t5
kt6
c7
c8
kt4
kdF

Contagem de pontos até ao desligar da supressao da
linha

Contagem de pontos até ao ligar da supressao da linha
Pontos de compensagéao da fotocélula

Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado
Accionamento pleno da elevagéo do pé calcador
Cadéncia da elevagao do pé calcador

Tempo de retardamento da saida VR (aspiragcéo de cadeia)
Contagem inicial até ao ligar do cortador de fita M4
Contagem final até ao ligar do cortador de fita M4
Tempo de activagdo do cortador de fita M4

Tempo de retardamento até ao ligar da elevagao do pé
calcador

000

001
004
202
203
204
256
257
258
287
288

**) E possivel a programagéo no caso de paragem intermédia antes do corte de fita no inicio da costural
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Modo 15 (Pegasus SSC100) sequéncia com ajustamento de curso ligado
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Signo Fungao Parametro Comando | V810 V820
FAm Modo 15 290=15
Corte de fita ligada Tecla2 |Tecla4
Contagens c1 e ¢c2 ligada TeclaS2/3 | Tecla1 |Tecla 1/5
Posicéo de base 2 ligada Tecla S5 Teclad |Tecla7
LS Fotocélula 009 =1
PLS Velocidade dos pontos de compensagéao da fotocélula 192 =1
controlada pelo pedal
in4 Tecla para ajustamento de curso permanente 243 =14
in5 Tecla para cortador de fita manual 244 =15
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
c2 Contagem de pontos até ao desligar da supresséo da 000
linha
cl Contagem de pontos até ao ligar da supressao da linha 001
c3 Contagem para aspiragdo de cadeia 002
c4 Contagem para sopro de cadeia 003
LS Pontos de compensagéao da fotocélula 004
ckL Contagem apés a fotocélula clara até ao ligar do cortador 021
de fita
3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
kd1 Tempo de retardamento da saida M1 e M2 280
kt1 Tempo de activagdo da saida M1 e M2 281
kd2 Tempo de retardamento da saida ST2/34 282
kt2 Tempo de activagdo da saida ST2/34 283
kd4 Tempo de retardamento da saida M4 (cortador de fita) 286
kt4 Tempo de activacdo da saida M4 (cortador de fita) 287
kdF Tempo de retardamento até ao ligar da elevacao do pé 288
calcador
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Modo 16 (maquina de brago longitudinal) sem libertar da cadeia automatico com cortador de fita
(232 =0)
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Signo Funcgao Parametro, Comando | V810 V820
FAm Modo 16 290 =16
Contagens c1, c3 e c4 ligada Tecla S2/3 | *) Tecla 1/2/4
Posigéo de base 2 ligada Tecla S5 *) Tecla 0
Elevacgéao do pé calcador no final da costura ligada Tecla S4 *) Tecla 9
LS Fotocélula 009 =1
UoS Decurso do modo corta e cose com paragem 018=0
-Pd Funcgéao “pedal na posi¢cao —2” bloqueada 019=2
LSS Bloqueio de arranque quando a fotocélula esta clara 132=0
kSA Contagem de pontos no inicio da costura com velocidade 143=0
fixa n3
kSE Contagem de pontos no inicio da costura com velocidade 144 =0
fixa n4
PLS Velocidade dos pontos de compensagéo da fotocélula 192=0
controlada pelo pedal
bLA Empilhar o tecido por sopro M7 a partir da fotocélula clara 194 =1
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade da contagem inicial 112
n4 Velocidade da contagem final 113
n5 Velocidade apos detecgéo do tecido por fotocélula 114
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
ci Contagem inicial para aspiragdo de cadeia 001
c3 Contagem inicial para cortador de fita 002
c4 Contagem final para cortador de fita 003
LS Pontos de compensagéo da fotocélula 004
kd2 Tempo de retardamento da saida M2 282
kt2 Tempo de activacdo da saida M2 283
kt3 Tempo de activagao para o cortador de fita 285
kdF Tempo de retardamento até ao ligar da elevagao do pé 288
calcador
kt5 Atraso de desactivagéo “empilhar o tecido por sopro no 289

final da costura

*) O painel de comando V810 n&o pode ser utilizado para as fungdes no modo 16!
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Modo 16 (maquina de brago longitudinal) libertar da cadeia automatico com corte de fita / tecla 8 no

V820 ligada
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[0256,/MODE— 164
Signo Funcao Parametro Comando | V810 V820
FAm Modo 16 290 =16
Contagens c4 ligada Tecla S2/3 | *) Tecla 1/2/4
Posigao de base 1 ligada Tecla S5 *) Tecla 0
Libertar da cadeia com soprar cadeia em sentido ligada *) Tecla 8
inverso
LS Fotocélula 009 =1
UoS Decurso do modo corta e cose com paragem 018=0
-Pd Funcao “pedal na posigdo —2” bloqueada 019=2
LSS Bloqueio de arranque quando a fotocélula esta clara 132=0
kSA Contagem de pontos no inicio da costura com velocidade 143=0
fixa n3
kSE Contagem de pontos no inicio da costura com velocidade 144 =0
fixa n4
PLS Velocidade n5 apés a deteccdo do final da costura por 192=0
fotocélula
bLA Empilhar o tecido por sopro M7 a partir da fotocélula clara 194 =1
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n4 Velocidade da contagem final 113
n5 Velocidade apds detecgao do tecido por fotocélula 114
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
c4 Contagem final para cortador de fita 003
LS Pontos de compensacao da fotocélula 004
ird Numero de passos de rotagao para tras 180
drd Atraso de activagéo da inversao de rotagcao 181
c6 Numero dos pontos adicionais ao libertar da cadeia 184
kd1 Tempo de retardamento da saida M1 280
kt1 Tempo de activagao da saida M1 281

*) O painel de comando V810 n&o pode ser utilizado para as fungdes no modo 16!
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Modo 17 (trancagem do ponto de cadeia no final [stitchlock] Pegasus)
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Signo Funcao Parametro Comando | V810 V820
FAm Modo 17 290 =17
Posicao de base 2 ligada Tecla S5 Teclad4 |Tecla7
Corte de linha e limpa-linhas ligada Tecla S3 Tecla 5
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
dr° Paragem para o corte de linha depende do &ngulo 197
t3 Atraso de arranque a partir do calcador elevado 202
kd1 Tempo de retardamento do corte da linha de recobrimento | 280
LFA
kt1 Tempo de activagdo do corte da linha de recobrimento LFA | 281
kd2 Tempo de retardamento do corte de linha FA 282
kt2 Tempo de activagao do corte de linha FA 283
kd3 Tempo de retardamento da fungdo “trancagem do ponto de | 284
cadeia no final” STS
kt3 Tempo de activacdo da fungéo “trancagem do ponto de 285
cadeia no final” STS
kdF Retardamento até ao ligar da elevagao do pé calcador 288
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Modo 20 (ponto preso Juki LU1510-7 / DNU1541-7)
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Signo Funcao Parametro, Comando | V810 V820
FAm Modo 20 290 =20
Remate inicial duplo ligada Tecla S2 Tecla1 |Tecla 1
Remate final duplo ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla4
Frd Inversao de rotagéo 182 =1
in3 Limitacdo de velocidade bit 0 242 = 31
in4 Limitagdo de velocidade bit 1 243 = 32
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
n9 Velocidade automatica 122
n10 Velocidade automatica 117
n11 Velocidade automatica 123
c2 Pontos do remate inicial para a frente 000
cil Pontos do remate inicial para tras 001
c3 Pontos do remate final para tras 002
c4 Pontos do remate final para a frente 003
ird Numero de passos de rotagéo para tras 180
drd Atraso de activacéo da inversao de rotagcao 181
dr° Paragem para o corte de linha depende do &ngulo 197
t1 Atraso até ao soltar da velocidade apds o remate inicial 200
3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t7 Atraso de activagdo do pé calcador apos o limpa-linhas 206
iFA Angulo de activagao do corte de linha 250
FSA Atraso de desactivagdo da supresséo da tens&o da linha 251
FSE Angulo de retardamento de activacao da supresséo da 252
tenséo da linha
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Modus 21 (trancagem do ponto de cadeia no final [stitchlock])
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Signo Funcao Parametro Comando | V810 V820
FAm Modo 21 290 = 21
StL Funcgao “trancagem do ponto de cadeia no final” 196 =1
Concentragao de ponto inicial ligada Tecla S2 Tecla1 |Tecla1
Concentragao de ponto final ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla4
PGm Regulagdo de um sensor externo a posigéo 2 270 =1
(Um sensor deve ser ligado!)
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade da concentragao de ponto inicial 112
n4 Velocidade da concentragao de ponto final 113
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
ci Contagem “concentragéo de ponto inicial” 001
c3 Contagem “concentragéo de ponto final” 002
t1 Atraso até ao soltar da velocidade apés a concentragao de | 200
ponto
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
tFA Tempo de paragem do motor 253
kd1 Tempo de retardamento do corte de linha 280
kt1 Tempo de activagao do corte de linha 281
kd2 Tempo de retardamento da trancagem do ponto de cadeia | 282
no final
kt2 Tempo de activacdo da trancagem do ponto de cadeia no 283
final
kd3 Tempo de retardamento do limpa-linhas 284
kt3 Tempo de activagao do limpa-linhas 285
kdF Retardamento até ao ligar da elevacéo do pé calcador 288
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Modo 22 (ponto preso Brother B-891)

=1 _|
- 12 |
0
-1
2
| |
| |
| —/_'\—/7
O n : n3 :5 nzi n11 i <£n2 | n4 :\ n7 n7
! ; ; I !
POS.1 0123123 : ! i 01212 I3 !l T
N--"T7 """~ [ I i
ST2/20 1N | [HENN || !
POS.2 ! i I I | tFA drd | ird ! i
| ] ] 1 |
sT2/21 N - | [ |
FL t3] ! K ! ! o 1%
' i ' i i | Lo ' A
sti3s |[|[] 1 L | . I I T R
VR i 2 | ¢l ! i : 3| o4 : i : i : i
: | | R
T t t T.—AT ] | |
M1 (FA) | | | HEA P
|
ST2/37 ! | | C L
M2 (FSPL) ! ! | |FsH FsA li ! |
ST2/28 | | | I 1
| v T H | t +
M3 (FW) ! | | I .
ST2/27 | | : I
M5 (ML) ! ! ' | |
ST2/32 : : \
T T
M10 (STL) ! !
ST2/29 \
M4 (L-STL)
ST2/36
in2 (FF2)
ST2/11 C}O /o o0—0 o/o o—0 c/o
|c 256,/MODE—22 |
Signo Funcgao Parametro Comando | V810 V820
FAm Modo 22 290 = 22
Remate inicial duplo ligada Tecla S2 Tecla1 |Tecla 1
Remate final duplo ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla4
Pot Potenciometro externo activado 126 =1
FFi Funcao “limitagédo de velocidade” 186 =1
in2 Flip-flop para velocidade limitada n11 e sinal M10 241 =22
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
n11 Velocidade limitada 123
c2 Pontos do remate inicial para a frente 000
cl Pontos do remate inicial para tras 001
c3 Pontos do remate final para tras 002
c4 Pontos do remate final para a frente 003
ird Numero de passos de rotagao para tras 180
drd Atraso de activagéo da inversao de rotagao 181
t1 Atraso até ao soltar da velocidade apés a concentragéo 200
de ponto
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t6 Tempo de activacdo do limpa-linhas 205
t7 Atraso de activagéo do pé calcador apos o limpa-linhas 206
iFA Angulo de activagéo do corte de linha 250
FSA Atraso de desactivagao da supresséo da tens&o da linha 251
FSE Angulo de retardamento de activagao da supressao da 252
tensado da linha
tFA Tempo de paragem do corte de linha 253
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Modo 23 (ponto preso)
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Signo Funcao Parametro, Comando | V810 V820

FAm Modo 23 290 =23
Remate inicial duplo ligada Tecla S2 Tecla1 |Tecla 1
Remate final duplo ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla4
hP Ajustamento do curso 137 =1

n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
n10 Velocidade do ajustamento do curso 117

c2 Pontos do remate inicial para a frente 000
cl Pontos do remate inicial para tras 001
c3 Pontos do remate final para tras 002
c4 Pontos do remate final para a frente 003
thP Retardamento de desactivagdo da velocidade do 152
ajustamento do curso
chP Contagem de pontos do ajustamento de curso 185
6 Tempo de activagao do limpa-linhas 205
t7 Atraso de activacao do pé calcador apés o limpa-linhas 206
iFA Angulo de activagéo do corte de linha 250
FSA Atraso de desactivacdo da supressao da tensdo da linha 251
FSE Angulo de retardamento de activacéo da supressao da 252
tensado da linha
tFA Tempo de paragem do corte de linha 253

*) Se a tecla se manter premida mais tempo que a contagem cHP, mantem-se o ajustamento de curso
também ligado. Se pressionar a tecla por pouco tempo, o ajustamento de curso esta ligado durante a
contagem, como descrito no fluxograma das fungdes!
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Modo 24 (Pegasus MHG-100) “bottom hemming“ ligado

Power on
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Signo Funcgao Parametro, Comando | V810 V820
FAm Modo 24 290=24
Posicéo de base 2 ligada Tecla S5 Teclad4 |Tecla7
LS Fotocélula 009 =1
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n5 Velocidade controlada pela fotocélula 114
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
LS Pontos de compensagéo da fotocélula 004
dnL Tempo de retardamento até ao soltar da velocidade 158
controlada pela fotocélula
kd1/kd2 | Tempo de retardamento para o corte de linha M1 e M2 280/282
kt1/kt2 | Tempo de activagdo para o corte de linha M1 e M2 281/283
kt3 Tempo de activagado para o limpa-linhas M3 285
kdF Tempo de retardamento até ao ligar do pé calcador 288
Saidas: Entradas:
FL = Elevagéao do pé calcador in1 = Bloqueio de marcha Pa. 240=6
M1/M2 = Corte de linha in2 = Comutagéo “bottom/sleeve hemming” Pa. 241=14
M3 = Limpa-linhas in3 = Entrada de sensor Pa. 242=28
M7 = Hemming guide ind = Interruptor de accionamento com o joelho
M8 = Hemming blow 1 “hemming guide” Pa. 243=22
M9 = Hemming blow 2
M6 = Indicagao “bottom/sleeve hemming”
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Modo 24 (Pegasus MHG-100) “sleeve hemming* ligado
Power on
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Signo Fungao Parametro, Comando | V810 V820
FAm Modo 24 290 =24
Posicéo de base 2 ligada Tecla S5 Teclad4 |Tecla?7
LS Fotocélula 009 =1
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n5 Velocidade controlada pela fotocélula 114
n7 Velocidade da operacéo de corte 116
LS Pontos de compensagéao da fotocélula 004
dnL Tempo de retardamento até ao soltar da velocidade 158
controlada pela fotocélula
cb2 Pontos até a desactivacao do sinal M9 “hemming blow 2” 159
kd1/kd2 | Tempo de retardamento para o corte de linha M1 e M2 280/282
kt1/kt2 | Tempo de activacdo para o corte de linha M1 e M2 281/283
kd3 Tempo de retardamento para o limpa-linhas M3 284
kt3 Tempo de activacdo para o limpa-linhas M3 285
kdF Tempo de retardamento até ao ligar do pé calcador 288
Saidas: Entradas:
FL = Elevagéao do pé calcador in1 = Bloqueio de marcha Pa. 240=6
M1/M2 = Corte de linha in2 = Comutagdo “bottom/sleeve hemming” Pa. 241=14
M3 = Limpa-linhas in3 = Entrada de sensor Pa. 242=28
M7 = Hemming guide ind = Interruptor de accionamento com o joelho
M8 = Hemming blow 1 “hemming guide” Pa. 243=22
M9 = Hemming blow 2
M6 = Indicagao “bottom/sleeve hemming”
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Modo 25 (ponto preso Juki LU2210 / LU2260)
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Signo Fungao Parametro, Comando | V810 V820

FAm Modo 25 290 =25
Remate inicial duplo ligada Tecla S2 Tecla1 |Tecla1
Remate final duplo ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla4

Pot Potenciometro externo activado 126 =1

hP Ajustamento de curso 137 =1

in3 Ajustamento de curso com limitagao da velocidade n10 242 =14

PGm Regulagao de um sensor externo a posic¢ao 1 270=3
(Um sensor deve ser ligado!)

n2 Velocidade maxima 111

n3 Velocidade do remate inicial 112

n4 Velocidade do remate final 113

n7 Velocidade da operagéo de corte 116

n10 Velocidade do ajustamento de curso 117

c2 Pontos do remate inicial para a frente 000

cil Pontos do remate inicial para tras 001

c3 Pontos do remate final para tras 002

c4 Pontos do remate final para a frente 003

thP Retardamento de desactivagao da velocidade do 152
ajustamento do curso

chP Contagem de pontos do ajustamento de curso 185

t1 Atraso até ao soltar da velocidade apés a concentragéo 200
de ponto

3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202

t6 Tempo de activagdo do limpa-linhas 205

t7 Atraso de activagido do pé calcador apés o limpa-linhas 206

iFA Angulo de activagdo do corte de linha 250

FSA Atraso de desactivagao da supressao da tenséo da linha 251

FSE Angulo de retardamento de activagéo da supressao da 252
tensado da linha

tFA Tempo de paragem do corte de linha 253
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Modo 28 “backlatch”
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Signo Funcgao Parametro, Comando | V810 V820
FAm Modo 28 290 =28
Contagens c1, c2, c3 e ¢4 ligada Tecla S2/3 | Tecla 1/2 | Tecla 1/4
LS Fotocélula 009 =1
kLm Pinca de fixagdo de linhas LIGADA 020=1
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
c2 Contagem final para aspiragdo de cadeia 000
cl Contagem inicial para aspiragéo de cadeia 001
c3 Contagem no inicio da costura até ao ligar do agulhete 002
rectractil
c4 Contagem no inicio da costura para o agulhete rectractil 003
LIGADO
LS Pontos de compensagéao da fotocélula 004
ckL Contagem pinga de fixagao de linhas no inicio da costura 021
SFS Contagem até ao desligar da supressao da tensao da linha | 157
no inicio da costura
3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t6 Activacao do pé calcador durante o processo “backlatch” 205
dFw Atraso de activacdo da elevagéo do pé calcador 209
c7 Contagem no inicio da costura até ao ligar da aspiragédo 257
para o corte
c8 Contagem no inicio da costura determina o tempo de 253
activagdo da aspiracgao para o corte
Ad1 Atraso do elevar da cabega de aspiragdo no fim de costura 274
At1 Tempo de activagéo do elevar da cabega de aspiragéo no fim 275
da costura
Ad2 Atraso de activacéo do ligar da aspiragdo para o corte no 276
fim de costura
At2 Tempo de activagdo da aspiragéo para o corte no fim de 277
costura
kd1 Tempo de retardamento para o sopro de cadeia 1 no fim de | 280
costura
kt1/kt2 | Tempos de activagao para o sopro de cadeia 1/2 no fimde | 281/283
costura
kd3 Tempo de retardamento até ao ligar da pinga de fixacdo de | 285

linhas no fim de costura




66 EFKA AB221A/AB321A + AB222A/AB322A (PL)

Modo 30 (Juki LU1521N-7) corte de linha linha curta (168 = 9)
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Signo Funcao Parametro, Comando | V810 V820
FAm Modo 30 290 = 30
Remate inicial duplo ligada Tecla S2 Tecla1 |Tecla 1
Remate final duplo ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla4
Frd Inversao de rotagéo 182 =1
in3 Limitacdo de velocidade bit 0 242 = 31
in4 Limitagdo de velocidade bit 1 243 = 32
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
n9 Velocidade automatica 122
n10 Velocidade automatica 117
n11 Velocidade automatica 123
c2 Pontos do remate inicial para a frente 000
cil Pontos do remate inicial para tras 001
c3 Pontos do remate final para tras 002
c4 Pontos do remate final para a frente 003
ird Numero de passos de rotagéo para tras 180
drd Atraso de activacéo da inversao de rotagcao 181
dr° Paragem para o corte de linha depende do &ngulo 197
t1 Atraso até ao soltar da velocidade apds o remate inicial 200
3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t7 Atraso de activagdo do pé calcador apos o limpa-linhas 206
iFA Angulo de activagao do corte de linha 250
FSA Atraso de desactivagdo da supresséo da tens&o da linha 251
FSE Angulo de retardamento de activacao da supresséo da 252
tenséo da linha
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9 Lista dos Parametros

9.1 Valores pré-programados dependentes do modo

Os valores pré-programados, os quais sao diferentes segundo o modo, estéo indicados na seguinte tabela. Ao
comutar o modo através do parametro 290, estes valores sdo automaticamente comutados.

Modo 2 0 2 3 4 5 6 7 8 9 10 13 14 15 16 17 20
Parametro

000 - - - - - - - - - - - - 6 30 - -
001 - - - 2 - - - - - 2 - - 2 17 - -
002 - - - - - - - - - - - - 10 - - -
003 - - - - - - - - - - - - 10 18 - -
004 - - - - - - 0 - - - - - 25 0 - -
005 - - - 0 - - - - - - - - - - - -
007 - - - - - - -
008 - - - - - - 4
009 - - - - - - 1
013 - - - - - - -
014 - 0 - - - - 0

2

019 - - - - - -
021 - - - - - -
023 - - - - - - - - - - - -
025 - - - - - - - - - - - - - - - -

100 - - - - -
110 - - - 180 - - - 250 250 180 180 - - - -
11 - - - 5000 - - - - - 4500 3000 - 7500 3800 - 2500
112 - - - - - - - - - - 1100 - - 3800 - 600
113 - - - - - - - - - - 1100 - - 3800 - 600
114 - - - - - - - - - - - - - - -
115 - - - - - - - - - 700 -
116 - - - - - - - - - - 180 - - - - -
117 - - - - - - - - - - 2000 - 9900 - - 800
118 - - - - - - - - - - 3000 - - - - 2500
119 - - - - - - - - - - -
122 - - - - - - - - 6000 - 1500 - - - - 1400
123 - - - - - - - - - - 2000 - - - - 2000
124 - - - - - - - - - - 2200 - - - - -
125 - - - - - - - - - - - - - - - -
126 - - - - - - - -
130 - - - - - - 1 1
131 - - - - - - - -
132 - - - - - - 0 - - - - - 0 0 - -
133 - - - - - - - - -
134 - - - - - - - - - 1 - - - - -
135 - - - - - - - - - - -
137 - - 1 - - - - - - -
145 - - - - - - - - - -
152 - - - - - - - - - -
153 - - - - - - - - - -
155 - - - - - - - - - - - - - - - -
156 - - - - - - - - - - - - - - - -
158 - - - - - - - - - - - - - - - -
161 - - - 0 0 0 0 0 0 0 - - 0 0 0 -
168 - - 0 - - - - - - - -
180 - - - - - - - - - 14 3
181 - - - - - - - - - 230 -
182 - - - - - - 1 - - 1 1 - - 1 - 1
1
1

N =
]
]
]
]

]
o

'

'

'
N

184 - - - - - - - - - -
186 - - - - - - - - - -
187 - - - - - -

190 - - - 0 - - 2 - - - - - - - -
192 - - - - - - 1 - - - - - 1 1 - -
194 - - - - - - - - - - - - - 1 - -
196 - - - - - - - - - - - - - - - -

197 - - - - - - - - - - - - - - 360 50

200 - - - - - - - - - - - - - - - -
201 - - - 160 - - - - - - - - - - - -
202 - - - - - - - 0 0 - - - - - - -
203 - - - 350 - - - - -
204 - - - - - - - - - 12 - - - - - 100
205 - - - - - - - - - 240 - - - - - -
206 - - - - - - - - - 150 - - - - - -

“ u

- = Para as posi¢gdes marcadas com “-“ sdo usados os valores pré-programados indicados na Lista dos Parametros.
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Modo 2 0 2 3 4 5 6 7 8 9 10 13 14 15 16 17 20
Parametro

207 - - - - - - - - - - - - - - - 5
208 - - - - - - - - - - - - - - - 20
209 - - - - - - - - - 100 - - - - -

210 - - - - - - - - - - - - - - - -
211 - - - - -
212 - - - 100 - - - - - 100 - - - - - -
213 - - - 12 - - - - - 12 - - 100 - - -
220 - - - - - - - - - - - - - - - -
221 - - - - - - - - - - - - - - - -
222 - - - - - - - - - - - - - - - -
223 - - - - - - - - - - - - - - - -
224 - - - - - - - - - - - - - - - -
234 - - - - - - - 0 0 - - - - - - -
235 - - -
239 - - -
240 - - 13
241 - - 7
242 - - 1
243 - -2
244 - - 16
245 - - 19 - - - - 12 12 - - - - - - 16
246 - - 33 - - - - - - - 33 - - - - 14
247 - - 31 - - - - - - - 14 - - - -2
248 - - 28 - - - - - - -7 - - - - 57
249 - -7 - - - - - - - 25 - - - - 19
250 - - 180 - - - - - - - 210 - - - - -
251 - - - - - - - - - - 110 - - - - -
252 - - - - - - - - - - 210 - - - - -
253 - - 70 - - - - - - - 0 - - - 0 0
254 - - - - - - - - - - - - - - - -
255 - - - 25 - - - - - 25 - - - - - -
256 - - - - - - - - - - - - - - - -
257 - - - - - - - - - - - - - - - -
258 - - - - - - - - - - - - - - - -
259 - - 0 - - - - - - - - - - - - -
260 - - - - - - - - - - - - - - - -
261 - - - - - - - - - - - - - - - -
262 - - - - - - - - - - - - - - - -
265 - - - - - - - - - - - - - - - -
269 - - - - - - - - 25 - - - - - - -
270 - - - - - - - - 1 - - 3 - - - -
271 - - - - - - - - - - - 200 - - - -
272 - - - - - - - - - - - - - - - -
274
275

1 W O
1
1
1
'
'
1
-
»
-
»
1
1
1
N

1

1

1

1

1

'

1
N
N

1
-
[¢)]

1

1
-
~

]

'

'

]

]

]

]

]

'

'

'

]

]
o

]

]

280 100 - - 100 X - 10 - 100 -
281 - - - - 280 50 1000 - -

282
283
284
285
286
287
288
289
291
292 - - - -
293 - - - -
294 - - - - - - -
296 - - - - - - - - - - 4 - - -
297 - - - - - - - - - - - - - - - -
299 - - - - - - - - - - - - - - - -
303 - - - - - - - - - - - - - - - -
313 - - - - - - - - - - - - - - - -

o
1
1
N
o
o

1
1 O O

200 -

X X X X X 1 X 1 X
X X X X X 1 O X
X X X X X 1 X 1 X
~
o
-
N
1 X X X OO 1 X 1 X

1 AN X X X X X 1 X 1 X
1 OIN X X X X X 1 X 0 X
x

1 WO
1 WO
1 100
NN
W Oo

'
'
'
'
'
-

Gy b

As posi¢des marcados com “x“ ndo sdo usadas na sequéncia de fungdes.
Para as posicdes marcadas com ““ sdo usados os valores pré-programados indicados na Lista dos
Parametros.
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Mais valores pré-programados dependentes do modo (posi¢oes e fungdes comutaveis mediante as teclas
no comando)

Modo=>» 0 2

w
F=Y
a
o
~
©
©
-
o
-
w

14 15 1

(=2
-
~

20

171/1E
171/2E
1711A
171/2A

=l 0 a0
=l 0 a0
=l 0 0
= 0 0
N[+ 1 0
N[+ 1 0
Nl v 0
Nl v 0
Nl v 0
= 0 0
=l 0 a0
el L
N[+ 1 0
Nl v
Nl v 0
el

Posigao
de base
Rematg OFF OFF OFF ON ON ON ON OFF OFF OFF OFF OFF ON ON OFF OFF
inicial
simples
Remateg ON ON ON OFF OFF OFF ON OFF OFF ON ON ON ON OFF OFF ON
inicial
duplo
Rematg OFF OFF OFF ON ON ON ON OFF OFF OFF OFF OFF ON ON OFF OFF
final
simples
Remateg ON ON ON OFF OFF OFF ON OFF OFF ON ON ON ON OFF OFF ON
final
duplo

Modo & 21 22
Parametro

N
w

24 25

N
(=]
N
~

28 29 30 31 32 33 35

000 - -
001 - -
002 - -
003 - -
004 - -
005 - -
007 - -
008 - 2
009 - -
013 - -
014 - -
019 - -
020 - -
021 - - - - -
023 - - - - - -
025 - - - - - -

30 - - - - - :
10 - - 05 - - -
10 - - 04 - - -
15 - - 04 - - -
10 - - - - - -

-
I NOO T WW .,
w
1
o
-
1 2=, ONOOROOIAD

o O

1 ©=, O =

100 - -
110 - - - - - - - -
111 5500 3500 4800 5000 3500 3200 2200 - 5000 2500 - 5000 - 3000
112 - - - 800 - - -

113 - 900 1700 - - 800 - 2000 - 600 - - - 700
114 - - 1700 2000 - 1000 - 2000 - - -
115 - - 800 - -

116 - - 180 - -
117 - - 2000 9900 2000
118 - - 3000 - -
119 - - -
122 - - -
123 - 3500 - 9900 -
124 - 3500 - -

125 - 2000 - - -
126 - 1 - - 3

1 W00 1 O =1 OOVWOOOW
1
'
1
1
1
1
'

180 170 - -

1
[
NN
N O
oo
oo
o
[$)]
o
o
O
N
o
o
1 ©
'
1
1
w
o
o
o

130 - - -
131 - - -
132 - -
133 - -
134 - -
135 - 1
137 1 1
145 - -
152 - - 100 - - - 80 - -
153 - - 06 - 15 20 20 - -
155 - - - - - -
156 - - - - - 1000
158 - -
161 0

1 O
1
o =N
1= O

=
=
==
[
'
[
[ N G G
'
'
'

[
'
'
'
'

[
[

-

o

o
[

'
'
o
]
]

168
180
181 -
182 -
184 -
186 -
187 -
190 -
191 - - - - - -
192 - - - - - -
194 - - - - - -
196 1 - - - - -
197 - 40 - - 40 -

11 O
1 O
1
11 O
1
1

P == =2 O
]
]
'
'
~
= OO
]
'
==y W

-
o
o
)]

o 1 O 1 O=20Wr 1 1 O
o ==y 1
1

- = Para as posigcbes marcadas com
Parametros.

sdo usados os valores pré-programados indicados na Lista dos
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Modo 2

21 22

Parametro

23

24

25 26

27 28 29 30 31 32 33 35

200
201
202
203
204
205
206
207
208
209

50

80
200

100

10

N

OO0 -~~000O0
1
]
'
'
]
]
]

N N
1 © O
-

o

o
1
1
1
1
1
1

210
211
212
213
220
221
222
223
224
234
235
239
240
241
242
243
244
245
246
247
248
249
250
251
252
253
254
255
256
257
258
259
260
261
262
265
269
270
271
272
274
275
276
277
278
279
280
281
282
283
284
285
286
287
288
289
291
292
293
294
296
297
299

- 60

100

200

N
o [$)]
=22, O0O00 T ~0O0O0O0

1
'
1
1
1
1
N
N
o

w
200000, OO0 -~=_0.: O
w
o
'
'
'
1
1
1

@ N
~ O [6)]
o o,

]

]

N

o

o

o
)]
o

'

1

1

1

1

1

800 - - - - - -

o
'
1
1
1
1
'

130 - -

400 - -

1 OO0 000000, OoooOOo

N
- ]
[ '
[ ]
-
P NO 1 X X X X X 1+ X 1 X
1
1
]

1 OO
D
©
'
1
1
1

N

o
o o
o
o
[
[
o
1
o

o
1
'
1
1
1
1
1

As posi¢des marcados com
Para as posicdes marcadas com

Parametros.

Gy b

X

ndo sdo usadas na sequéncia de fungbes.

“ o«

sdo usados os valores pré-programados indicados na Lista dos
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Mais valores pré-programados dependentes do modo (posi¢oes e fungdes comutaveis mediante as teclas
no comando)

Modo & 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 35

1711E - - - - - 102 - - 180 0 190 20 35
171/2E - - - - - 315 - - 280 200 15 204 327
1711A - - - - - 162 - - 220 60 250 80 95
171/2A - - - - - 15 - - 320 260 78 264 27
Posi¢aa 1 1 1 2 1 1 1 2 2 1 1 1 OFF 1
de base

Remate OFF OFF OFF OFF OFF OFF OFF ON OFF OFF OFF OFF OFF OFF
inicial
simples
Remate ON ON ON OFF ON ON ON OFF OFF ON ON ON OFF ON
inicial
duplo
Rematg¢ OFF OFF OFF OFF OFF OFF OFF OFF OFF OFF OFF OFF OFF OFF
final
simples
Remate ON ON ON OFF ON ON ON OFF OFF ON ON ON OFF ON
final
duplo

Modo = 36 37
Parametro

000 50 -
001 20 -
002 10 -
003 6 -
004 0 -
005
007
008
009
013
014
019
020
021
023
025

100 B
110 -
111| 6500 1200
112 - -
113| 6500 -
114 -

115 - -
116 - -
117 - -
118 - -
119 - -
122 - -
123 - -
124 - -
125 - -
126 - -
130 - -
131 - -
132 - -
133 - -
134 - -
135 - -
137 - -
145 - -
152 - -
153 - -
155 - -
156 -
158 -

161 0 -
168 -

180 - -
181 - -
182 - -
184 - -
186 - -
187 - -
190
191
192
194
196
197 - -

1 O = O =
1

o =
'

- = Para as posigcbes marcadas com
Parametros.

sdo usados os valores pré-programados indicados na Lista dos
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Modo = 36 37
Parametro

200 - -
201 - -
202 - -
203 - -
204 - -
205/ 600 -
206 - -
207 - -
208 - 29
209 - -

210 - -
211 - -
212 - -
213 - -
220 - 29
221 - -
222 - -
223 - -
224 - -
234 - -
235 - -
239 - -
240 - -
241 - -
242 - 42
243 - -
244 - -
245 - -
246 - -
247 - -
248 - -
249 - -
250 - -
251 - -
252 - -
253 - -
254 - -
255 - -
256 - -
257 - -
258 - -
259 - -
260 - -
261 - -
262 - -
265 - -
269 - -
270 - -
271 - -
272 - 540
274 - -
275 - -
276 - -
277 - -
278 - -
279 - -
280 - -
281 - -
282 - 80
283 - 120
284 - 750
285 - 2000
286 - -
287 - -
288 - -
289 - -
291 - -
292 - -
293 - -
294 - -
296 - -
297 - -
299 - -
303 - -
313 - -

= Para as posigdes marcadas com
Parametros.

sdo usados os valores pré-programados indicados na Lista dos
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Mais valores pré-programados dependentes do modo (posi¢oes e fungdes comutaveis mediante as teclas

no comando)

Modo =&

36

37

1711E
171/2E
17111A
171/2A

N+ v 0

Posicaqg
de base
Remate
inicial
simples
Remate|
inicial
duplo
Remate
final
simples
Remate|
final
duplo

]
OFF
ON

OFF

ON

OFF

OFF

OFF

OFF

Para as posigbes marcadas com
Parametros.

sdo usados os valores pré-programados indicados na Lista dos
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9.2 Nivel operador

Aviso: Os valores pré-programados aqui indicados séo validos para o modo 0 (parametro 290 = 0).
Para os valores pré-programados validos em outros modos, consultar a tabela no capitulo 9.1
»Valores pré-programados dependentes do modo«.

Parametro Denominagao Unidade | max min | Valor pré- Ind.
programado
000 c2| - Numero de pontos de remate inicial para a pontos 254 0 2 D/D
frente

- Nimero de pontos da concentragao de ponto
inicial sem regulador de ponto

- Numero de pontos da contagem final
“aspiragao de cadeia”

001 c1| - Niumero de pontos de remate inicial para pontos 254 0 4 D/D
tras

- Numero de pontos da concentragédo de ponto
inicial com regulador de ponto

- Numero de pontos da contagem inicial
“aspiragao de cadeia”

002 c3| - Numero de pontos de remate final para tras pontos 254 0 2 D/D

- Numero de pontos da concentragédo de ponto
final com regulador de ponto

- Numero de pontos do cortador de fita no
inicio da costura

003 c4 | - Numero de pontos de remate final para a pontos 254 0 2 D/D
frente

- Numero de pontos da concentragédo de ponto
final sem regulador de ponto

- Numero de pontos do cortador de fita no
final da costura

004 LS | Pontos de compensagao da fotocélula pontos 254 0 7 D/D

005 LSF | Numero de pontos do filtro da fotocélula para | pontos 254 0 1 D/D
tecidos de malha

006 LSn| Numero das costuras por fotocélula 15 1 1 D/D

007 Stc| Numero de pontos da costura com contagem pontos 254 0 20 D/D
de pontos

008 -F-| Ocupagéo da tecla 9 no painel de comando V820 com um 8 1 1 D/D

parametro do nivel técnico

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 A1 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

8 = Repeticao dos remates LIGADA/DESLIGADA

009 LS| Fotocélula LIGADA/DESLIGADA 1 0 0 D/D
013 FA | Corte de linha LIGADO/DESLIGADO 1 0 1 D/D
014 FW/| Limpa-linhas LIGADO/DESLIGADO 1 0 1 D/D
015 StS| Contagem de pontos LIGADA/DESLIGADA 1 0 0 D/D
017 Sab | Paragem ao cortar no final da costura LIGADA/ 1 0 0 D/D

DESLIGADA (funcéo activada apenas no modo corta e
cose)
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Nivel operador
Parametro Denominagao Unidade | max min | Valor pré- Ind.
programado
018  UoS| 0 = Decurso do modo corta e cose com paragem 4 0 0 D/D
1 = Decurso do modo corta e cose sem paragem
automatica. Ao dar o comando “marcha”, o motor
trabalha com a velocidade pré-seleccionada. Com
pedal na posi¢ao 0 ou a fotocélula escura
0 programa comuta ao proximo inicio da costura
sem emitir dos sinais M1/M2.
2 = Como a regulagéo “1“. Mas os sinais M1/M2 s&o
emitidos com pedal na posi¢ao 0 e o programa
comuta ao préximo inicio da costura.
3 = Como a regulagdo “1“. Mas os sinais M1/M2 séo
emitidos com pedal na posi¢ao -2 e o programa
comuta ao préximo inicio da costura. E possivel a
paragem intermédia e a elevagéo do pé calgador com
pedal na posigao —1.
4 = Se a fotocélula for escurecida durante a contagem
final para aspiragao de cadeia, o programa comuta
imediatamente ao préximo inicio da costura. Se a
fotocélula permanecer clara depois de ser terminado
a contagem final, o motor para.
019 -Pd| 0 = Pedal na posigao —1 bloqueado a meio da costura: 4 0 3 D/D
com pedal na posigdo —2 a meio da costura,
€ apenas possivel elevagio do pé calgador.
(Fungéo so6 se parametro 009 = 1.)
1 = Pedal na posigéao —1, elevagao do pé calgador
bloqueada a meio da costura.
2 = Pedal na posi¢éo -2, corte de linha bloqueado.
(Funcao s6 se parametro 009 = 1.)
3 = Pedal na posigao —1 e —2 activados a meio da costura.
4 = Pedal na posi¢do —1 e —2 bloqueados a meio da
costura. (Fungéo so se parametro 009 = 1.)
020 kLm| Pinga no fim de costura LIGADA/DESLIGADA 1 0 0 D/D
021 ckL | Pontos adicionais para pinga no inicio da pontos 254 0 2 D/D
costura
022 SPO| 0= Aspiragédo de cadeia até ao fim de contagem c2 1 0 0 D/D
1= Aspiragdo de cadeia no fim de costura até o pedal
estar na posigao 0
2 = Aspiragado de cadeia até parado o motor e decorrido
o retardamento de desativacdo (parametro 237)
023 AFL | Elevagao automatica do pé calcador com o pedal para a 1 0 1 D/D
frente no fim de costura, estando a fotocélula ou
contagem de pontos activada.
0 = Pé calcador automatico DESLIGADO
1 = Pé calcador automatico LIGADO
024 FSP| Acoplamento da supressao da tensdo da linha com 3 0 0 D/D
elevagéo do pé calcador. Fungéo pode ser activado
somente com corte de linha dependente do angulo.
(Modos 3, 13, 20, 22, 23, 25)
0 = Sem acoplamento.
1 = Acoplamento da supressao da tensao da linha com pé
calcador no fim de costura estando o corte de linha
desligado.
2 = Acoplamento da supresséo da tenséo da linha com pé
calcador a meio da costura e no fim de costura
estando o corte de linha desligado.
3 = Acoplamento da supressao da tensdo da linha com pé
calcador sempre activado.
025 tFS | Comeco da contagem (Pa. 157) para a supressao da 1 0 1 D/D

tens&o da linha no inicio da costura
0 = Comego da contagem no inicio da costura
1 = Comeco da contagem com a fotocélula escura
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Nivel operador

Parametro Denominagao Unidade | max min | Valor pré- Ind.
programado
030 rFw | O = Detector de linha da canela DESLIGADO 6 0 0 D/D

1 = Detector de linha da canela com paragem

2 = Detector de linha da canela sem paragem

3 = Detector de linha da canela com paragem e bloqueio
de arranque apds o corte de linha

4 = Como 1, mas indicagédo dos pontos restantes

5= Como 2, mas indicagdo dos pontos restantes

6 = Como 3, mas indicagao dos pontos restantes

031 cFw | Numero de pontos para detector de linha da pontos 25500 ***) 0 0 D/D
canela
035 UFw/| 0 = Detector da linha inferior externo desligado 2 0 0 D/D

1 = Detector da linha inferior com paragem apos
contagem de pontos (parametro 036)
2 = Detector da linha inferior sem paragem

036 cUF | N° de pontos para el detector da linha inferior ‘ pontos 5000 0 0 D/D

086 vct | Percurso contado para a frente no remate manual de 1 0 1 F/F
pontos de adorno LIGADO/DESLIGADO

087 chr| 0= Remate manual a velocidade n13 pontos 255 0 0 D/D

(parametro 109)
1..255 = Remate manual de pontos de adorno
a velocidade n9 (parametro 122)

088 SAM/| Dispositivo semiautomatico de “backlatch” LIGADO/DESLIGADQ 1 0 0 F/F
(Apenas no modo 36)
090 war | Repetigdo do remate inicial duplo 255 0 0 D/D
091 wer | Repeticado do remate final duplo 255 0 0 D/D
092 Fwr | Repeticdo dos remates LIGADA/DESLIGADA 1 0 0 D/D
) O valor de 4 digitos indicado no display tera de ser multiplicado por 10.
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9.3 Nivel técnico

Numero de cédigo 1907

Parametro Denominagao Unidade | max min | Valor pré- Ind.
programado
SSc| Numero dos pontos do arranque suave pontos 254 0 2 D/D
109 n13| Velocidade para o remate manual rem 9900 200 1500 D/D
110 n1| Velocidade de posicionamento rpm 390 70 200 D/D
111 n2-| Limite maximo do margem de regulacdo da rpm 9900 n2_ 4000 D/D
velocidade maxima
112 n3| Velocidade do remate inicial rom 9900 200 1200 D/D
113 n4 | Velocidade do remate final rem 9900 200 1200 D/D
114 n5| Velocidade apos detecgéo do final da costura | rpm 9900 200 1200 D/D
por fotocélula
115 n6 | Velocidade do arranque suave rpm 1500 70 500 D/D
116 n7 | Velocidade da operacdo de corte rpm 500 70 200 D/D
117 n10| Velocidade do ajustamento de curso rpm 9900 400 1000 D/D
118 n12| Velocidade automatica para a contagem de rom 9900 400 3500 D/D
pontos
119 nSt| Distribuicdo dos graus de velocidade 3 1 2 D/D
1 = linear

2 = pouco progressiva
3 = altamente progressiva

121 n2_| Limite minimo do margem de regulacédo da rem n2- 200 400 D/D
velocidade maxima

122 n9 | Velocidade limitada n9 rem 9900 200 2000 D/D

123 n11| Velocidade limitada n11 rom 9900 200 2500 D/D

124 toP | Limitagdo da velocidade através do potencio- | rpm 9900 Pa.125 4000 D/D
metro externo (valor maximo)

125 bot| Limitagcdo da velocidade através do potencié- | rpm Pa.124 0 200 D/D
metro externo (valor minimo)

126 Pot | Funcgéao “limitagdo da velocidade através do potencio- 4 0 0 D/D

metro externo”

0 = Fungéo “potenciémetro externo” desligada

1 = Potenciometro externo esta sempre activado

2 = Potenciémetro externo activa-se apenas se estiver
seleccionada uma das entradas in1...i10 e se esta
for accionada.

3 = Velocidade dependente do curso através do
potenciémetro p.ex. na JUKI (LU-2210/2260)

4 = Velocidade dependente do curso através do
potenciémetro p.ex. na Dirkopp Adler (767)

127 AkS | Sinal acustico do bloqueio de marcha e do detector de 1 0 0 D/D
linha da canela LIGADO/DESLIGADO
128 Asd | Atraso de arranque com comando de arranque |ms 2000 0 0 D/D

através do escurecimento da fotocélula
(vide parametro 129)

129  ALS| Arranque da maquina através do escurecimento da 3 0 0 D/D

fotocélula (s6 se pardmetro 132 = 1)

0 = Fungéo desligada

1 = Fotocélula escura =» pedal para a frente (>1) =2
marcha controlada pelo pedal.

2 = Pedal para a frente (>1) =» fotocélula escura =
marcha controlada pelo pedal.

3 = Fotocélula escura = marcha com velocidade
automatica n12 (sem pedal)

Atencao! Se 129 = 3, a maquina arranca imediatamente

apos o escurecimento da fotocélula sem utilizar o pedal!

Para apenas estando a fotocélula clara ou com bloqueio

de marcha. A maquina arranca de novo apés o bloqueio

de marcha mesmo estando a fotocélula ainda escura.
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Nivel técnico

Numero de cédigo 1907

Parametro Denominagao Unidade | max min | Valor pré- Ind.
programado
130 LSF | Filtro da fotocélula para tecidos de malha 1 0 0 D/D
131 LSd| 0 = Fotocélula activa quando escura 1 0 1 D/D
1 = Fotocélula activa quando clara
132 LSS | 0 = Arranque possivel com fotocélula clara ou escura 1 0 1 D/D

1 = Bloqueio do arranque com fotocélula clara, se
parametro 131 = 1.
Bloqueio do arranque com fotocélula escura, se
parametro 131 = 0.

133 LSE | Operagéo de corte de linha com fim de costura apds 1 0 1 D/D
detecgao do final da costura por fotocélula LIGADA/
DESLIGADA
134 SSt| Arranque suave LIGADO/DESLIGADO 1 0 0 D/D
135 SrS| Remate de pontos de adorno LIGADO/DESLIGADO 1 0 0 D/D
136 FAr| 0 = Ponto de corte em sentido contrario DESLIGADO. 2 0 0 D/D

1 = Ponto de corte em sentido contrario LIGADO no
remate final simples.

2 = Ponto de corte ou ponto de posicionamento no fim de
costura sempre para tras.

137 hP | Ajustamento de curso LIGADO/DESLIGADO 1 0 0 D/D

139 nlS | Indicagdo da velocidade da maquina LIGADA/DESLIGADA 1 0 0 D/D

141 SGn| Condicdo para a velocidade numa costura com contagem 4 0 0 D/D
de pontos

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

1 = Velocidade fixa (pardmetro 118), sem ser influenciada
pelo accionamento do pedal (parar da maquina por
colocar do pedal na posi¢ao de base)

2 = Velocidade limitada depende do accionamento do
pedal e pode ser regulada até ao limite ajustado
(parédmetro 118)

3 = Com velocidade fixa (parametro 118), suspender
através accionamento do pedal a posigdo —2

4 = Com velocidade fixa (parametro 110), suspender
através accionamento do pedal a posigéo —2

142 SFn| Condigéo para a velocidade na costura livre e na costura 3 0 0 D/D

com fotocélula

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

1 = Velocidade fixa (parametro 118), sem ser influenciada
pelo accionamento do pedal (parar da maquina por
colocar do pedal na posicao de base)

2 = Velocidade limitada depende do accionamento do
pedal e pode ser regulada até ao limite ajustado
(parametro 118)

3 = Com velocidade fixa (parametro 118), suspender
através accionamento do pedal a posi¢éo —2
(s6 para costura com fotocélula).

143 kSA| Contagem de pontos no inicio da costura (p. ex. aspiragao 3 0 0 D/D

de cadeia)

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

1 = Velocidade fixa (parametro 112), sem ser influenciada
pelo accionamento do pedal (parar da maquina por
colocar do pedal na posigao de base)

2 = Velocidade limitada depende do accionamento do
pedal e pode ser regulada até ao limite ajustado
(parametro 112)

3 = Com velocidade fixa (parametro 112), suspender ou
interromper consoante a regulagdo do parametro 019.
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144 kSE | Contagem de pontos no fim de costura (p. ex. aspiragédo de 3 0 0 D/D
cadeia)
0 = Velocidade depende do accionamento do pedal e
pode ser regulada até a velocidade maxima ajustada
(parametro 111)
1 = Velocidade fixa (parametro 113), sem ser influenciada
pelo accionamento do pedal (parar da maquina por
colocar do pedal na posicao de base)
2 = Velocidade limitada depende do accionamento do
pedal e pode ser regulada até ao limite ajustado
(parametro 113)
3 = Com velocidade fixa (parametro 113), suspender ou
interromper consoante a regulagéo do parametro 019.
145 Shv| Condigéo para o remate manual 2 0 0 D/D
0 = Velocidade depende do accionamento do pedal e
pode ser regulada até a velocidade maxima ajustada
(parametro 111)
1 = Velocidade fixa (pardmetro 109), sem ser influenciada
pelo accionamento do pedal (parar da maquina por
colocar do pedal na posigéo de base)
2 = Velocidade limitada depende do accionamento do
pedal e pode ser regulada até ao limite ajustado
(parédmetro 109)
146 FcS| Velocidade automatica n9 para a contagem de pontos 1 0 0 F/F
“agulhete rectractil“ LIGADA/DESLIGADA
(apenas no modo 28 ou 36)
147 tbL| Tempo para a comutagao automatica do modo |ms 120 0 0 F/F
“backlatch” para o modo de costura normal
(apenas no modo 36)
150 t8 | Correcgéo do esquema de pontos do remate ms 500 0 0 D/D
inicial duplo (prolongagao do tempo de
activagao do regulador do ponto/néo tem efeito
no remate de pontos de adorno)
151 t9| Correcgéo do esquema de pontos do remate ms 500 0 0 D/D
final duplo (prolongacgéo do tempo de
activagao do regulador do ponto/néo tem efeito
no remate de pontos de adorno)
152 thP | Retardamento de desactivagao da velocidade |ms 500 80 150 D/D
de ajustamento de curso
153 brt| Forca de retencdo na paragem da maquina 50 0 10 D/D
155 LSG| Modo sinal de marcha 4 0 1 D/D
0 = Sinal desactivado.
1 = Sinal de marcha activado.
2 = Activagao do sinal de marcha, se a velocidade
estiver >3000 rpm.
3 = Sinal com pedal <> 0.
4 = Sinal activa-se s6 apés a sincronizagao do motor
(uma rotacdo em velocidade de posicionamento
apos rede ligada)
156 t05 | Retardamento de desactivagao do sinal de ms 2550 0 0 D/D
marcha ou sinal com pedal na posi¢ao 0
157  SFS| Pontos até ao desligar da supresséo da tensao | pontos 254 0 0 D/D
da linha apés escurecimento da fotocélula no
inicio da costura (apenas no modo 7, 16 ou 28)
158 dnL | Tempo de retardamento até ao soltar da ms 500 0 0 D/D
velocidade controlada pela fotocélula
159 cb2 | Pontos ap0s a fotocélula clara até a pontos 254 0 10 D/D

desactivagao do sinal M9 “hemming blow 2*
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Numero de cédigo 1907

Parametro Denominagao Unidade | max min | Valor pré- Ind.
programado
161 drE | Sentido de rotagdo do motor 1 0 1 D/D

0 = Rotagao a direita
1 = Rotagao a esquerda

162 n2A | Velocidade do remate inicial, quando o remate |rpm 9900 200 600 D/D
pode ser interrompido com o pedal na pos.0
(parametro 164)

163 n2E | Velocidade do remate final, quando o remate rom 9900 200 600 D/D
pode ser interrompido com o pedal na pos.0
(parametro 164)

164 StP | Remate inicial e final podem ser interrompidos com o 1 0 0 D/D
pedal na pos.0 LIGADO/DESLIGADO
168 kFA | Seleccao da saida para o corte de linha linha curta 12 0 0 D/D
0 = Fungao desligada
1 = Saida M1
2 = Saida M2
3 = Saida M3 (Dirkopp/Adler cl. 767)
4 = Saida M4
5 = Saida M5
6 = Saida M6
7 = Saida M7
8 = Saida M8
9 = Saida M9 (Juki LU1521N-7)
10 = Saida M10
11 = Saida M11

12 = Saida VR (Juki LU2210)

170 Sr1| Regulacgéo da posicao de referéncia:

- Pressionar a tecla E.

- Pressionar a tecla >>.

- Virar o volante até que se apague o simbolo no
indicador. Colocar o volante na posigédo de referéncia.

- Pressionar 2 vezes a tecla P.

171 Sr2 | Regulagao das posi¢coes da agulha:
1E = Inicio da posigéo 1 grau 359 0 56 D/D
2E = Inicio da posigéo 2 281 D/D
1A = Fim da posicao 1 98 D/D
2A =  Fim da posigéo 2 323 D/D

172 Sr3| Indicagdo no dispositivo de comando:
Pos. 1 até 1A (LED 7 acende-se)
Pos. 2 até 2A (LED 8 acende-se)

172 Sr3| Indicagao no painel de comando V810:

Pos. 1 até 1A (seta acima da tecla 4 do lado esquerdo
acende-se)

Pos. 2 até 2A (seta acima da tecla 4 do lado direito
acende-se)

172 Sr3| Indicagao no painel de comando V820:

Pos. 1 até 1A (seta acima da tecla 7 do lado esquerdo
acende-se)

Pos. 2 até 2A (seta acima da tecla 7 do lado direito
acende-se)
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173 Sr4 | Verificagdo das saidas e das entradas dos sinais
através do painel de comando incorporado ou com o
painel de comando V810/V820
01= Remate na tomada ST2/34
02 = Elevagéo do pé calcador natomada 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
10 = Saida M9 na tomada ST2/25
1= Saida M8 na tomada ST2/24
12 = Saida M7 na tomada ST2/23
13= Saida M10 na tomada ST2/29
OFF/ON = Através do accionamento dos interruptores
que estao ligados ao comando é verificada a
fungdo deles e é indicada no display do
comando. E indicado OFF com interruptor
aberto e a entrada activada in1...i10 com
interruptor fechado.
174 LnG | Selecgao de lingua 2 1 1 F/F
1 = aleméao
2 =inglés
176 Sr6| Fungéo de servigo para indicar o total das horas de D/D
funcionamento.
O decurso é como o qual do exemplo de indicagdo do
parametro 177.
177 Sr7 | Fungéo de servico para indicagao das horas desde o D/D

Ultimo servigo.

Exemplo de uma indicagdo no comando:

Pressionar a tecla E => Indicagao Sr7=
Pressionar a tecla >> => Indicagao ht
Pressionar a tecla E => Indicagao 0000
Pressionar a tecla >> => Indicacéo h h
Pressionar a tecla E => Indicacao 0000
Pressionar a tecla E => Indicagao Min
Pressionar a tecla E => Indicagao 00
Pressionar a tecla E => Indicagao SEc
Pressionar a tecla E => Indicagao 00
Pressionar a tecla E => Indicacao MS
Pressionar a tecla E => Indicagao 000
Pressionar a tecla E => Indicagao rES

Pressionar novamente a tecla E para recomegar o
procedimento, ou pressionar 2 vezes a tecla P para o
motor voltar ao estado normal de funcionamento.

Exemplo de uma indicagao no painel de comando V810:

Pressionar a tecla E => Indicagao Sr7 [7]
Pressionar a tecla >> => Indicagao hoUr
Pressionar a tecla E => Indicagao 000000
Pressionar a tecla E => Indicagao Min
Pressionar a tecla E => Indicagao 00
Pressionar a tecla E => Indicagao SEc
Pressionar a tecla E => Indicagao 00
Pressionar a tecla E => Indicacéo MSEc
Pressionar a tecla E => Indicagao 000
Pressionar a tecla E => Indicagao rES F2

Pressionar 2 vezes a tecla P=» Indicagao p. ex. Ab320A

Exemplo de uma indicacao no painel de comando V820:

Pressionar a tecla E => Indicagédo F-177 Sr7 [°]
Pressionar a tecla >> => Indicacdo hoUr 000000
Pressionar a tecla E => Indicagao Min 00
Pressionar a tecla E => Indicagdo SEc 00
Pressionar a tecla E => Indicagdo MSEc 000
Pressionar a tecla E => Indicacao rES F2
Pressionar 2 vezes a tecla P=>» Indicagédo p. ex. Ab320A
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Parametro Denominagao Unidade | max min | Valor pré- Ind.
programado
178 ci| Sem fungao 00000 D/D

179 Sr5| Indicagdo do nimero do programa do comando com indice
e outros numeros de identificagdo. Os dados sdo indicados
sucessivamente no display ao pressionar a tecla apropriada.

Exemplo de uma indicagao no comando:

Pressionar a tecla E =» Indicagéo Srb=

Pressionar a tecla >>=» Indicagéo p.ex. 5211 (n° prog.
Pressionar a tecla E =» Indicagéo p.ex. A (indice)
Pressionar a tecla E =» Indicagéo p.ex. 06 (ano)
Pressionar a tecla E =» Indicagéo p.ex. 10 (més)
Pressionar a tecla E =¥ Indicagéo p.ex. 24 (dia)
Pressionar a tecla E =¥ Indicagéo p.ex. 16  (hora)

Pressionar a tecla E =» Indicacéo p.ex. --
Pressionar a tecla E =» Indicacéo p.ex. -
Pressionar novamente a tecla E para recomegar o
procedimento, ou pressionar 2 vezes a tecla P para o
motor voltar ao estado normal de funcionamento.

179 Sr5| Exemplo de uma indicagao no painel de comando V810:

Pressionar a tecla E => Indicagao Sr [°]
Pressionar a tecla >> => Indicacdo p.ex. 5211A
Pressionar a tecla E => Indicacéo p.ex. 010823
Pressionar a tecla E => Indicacéo p.ex. 15
Pressionar a tecla E => Indicagao p.ex. 1F68

Pressionar 2 vezes a tecla P=» Indicagdo Ab320A

Exemplo de uma indicagao no painel de comando V820:
Pressionar a tecla E => Indicacdo F-179 Sr5 [°]
Pressionar a tecla >> => Indicagdo p.ex. PrG 5211A
Pressionar a tecla E => Indicagado p.ex. dAt 01082315
Pressionar a tecla E => Indicagdo p.ex. chk 1F68
Pressionar a tecla E => Indicagdo p.ex. 132650210015
Pressionar a tecla E => Indicacdo p.ex. Skn 01047543
Pressionar 2 vezes a tecla P=» Indicagdo 4000 Ab320A

180 rd | Numero de passos da inversao de rotagéo grau 359 175 D/D

10 D/D

181 drd | Atraso de activagao da inverséo de rotagao ms 990

182 Frd | Inverséo de rotacdo LIGADA/DESLIGADA 1 D/D

o|lo|o|Oo
o

183 FFm| Desligar das fungdes flip-flop no final da costura 3 0 D/D

0 = Flip-flop 1 (M6) e flip-flop 2 (M10) n&o séo desligados
no final da costura

1 = Flip-flop 1 (M6) é desligado no final da costura

2 = Flip-flop 2 (M10) ¢é desligado no final da costura

3 = Flip-flop 1 (M6) e flip-flop 2 (M10) sdo desligados no
final da costura

184 c6| Numero dos pontos adicionais ao libertar da pontos 254 0 20 D/D
cadeia

185 chP| Contagem de pontos “ajustamento de curso” pontos 254 0 0 D/D

186 FFi| Funcao “limitagdo da velocidade n11” 1 0 0 D/D
0 = Limitagc&o da velocidade n11 ligada, quando
sinal M10 esta activado. Limitagao da velocidade n11
desligada, quando sinal M10 esta desactivado.
1 = Limitagdo da velocidade n11 desligada, quando
sinal M10 esta activado. Limitagdo da velocidade n11
ligada, quando sinal M10 esta desactivado.

187 FFo| Fungéao do sinal M10 (flip-flop 2) na tomada ST2/29 1 0 0 D/D

apos “rede ligada”

0 = Sinal M10 desactivado / limitagdo da velocidade n11
consoante a regulacéo do parametro 186

1 = Sinal M10 activado / limitagdo da velocidade n11
consoante a regulagéo do parametro 186
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188 hP | Grau da velocidade minima para HP 21 1 D/D
Atribuigdo da velocidade maxima (parametro 111) e
da velocidade minima (parametro 117) aos 21 graus da
velocidade dependente do curso.
Exemplo de uma indicagao no display:
2740 05 11 19
05 = Indicagao do grau até ao qual a velocidade
maxima tem efeito.
19 = Indicagao do grau a partir do qual a velocidade
minima tem efeito.
11 = Indicagéo do grau regulado no potenciémetro
para a velocidade dependente do curso.
2740 = Velocidade correspondente
Alteragoes da regulacao veja as instrugoes de servigo!
190 mEk | Funcéo “libertar da cadeia” nos modos 5, 6, 7 e 16 4 0 1 D/D
(parametro 290)
0 = Libertar da cadeia desligado
1 = Libertar da cadeia manual (com pedal na pos. -2
sem cortar no fim de costura)
2 = Libertar da cadeia automatico
- com fotocélula ou
- pedal na pos. -2 (pardmetro 019) sem cortar no fim
da costura
3 = Libertar da cadeia automatico
- com fotocélula ou
- pedal na pos. -2 (parametro 019) com cortar e
pontos adicionais (parametro 184) no fim de costura,
em seguida libertar da cadeia
(s6 se parametro 290 = 7)
4 = Libertar da cadeia s6 com pedal na posigao —2.
Libertar da cadeia ndo desempanhada com fim de
costura com fotocélula, corte de fita e pontos
adicionais.
191 mhE | Fim de costura no modo corta e cose através da 1 0 0 D/D
contagem final c2 ou c4
0 = Fim de costura depois da contagem c4 —
cortador de fita
1 = Fim de costura depois da contagem c2 —
aspiragao de cadeia
192 PLS | Velocidade dos pontos de compensagao da fotocélula 1 0 0 D/D
0 = Velocidade n5 apds a detecgado do final da costura
por fotocélula
1 = Velocidade determinada pelo pedal
193 kSL | Activagdo do sinal “aspiragcdo de cadeia” e da supressao 1 0 0 D/D
da tensdo da linha
0 = Supresséo da tensado da linha e aspiragéo de cadeia
depois dos pontos de compensagao da fotocélula
1 = Aspiragéo de cadeia a partir da fotocélula clara e
supressao da tenséo da linha depois dos pontos de
compensagédo da fotocélula
194 bLA | Funcgéo “empilhar o tecido por sopro” 1 0 0 D/D
(s6 se parédmetro 290 = 16)
0 = Empilhar o tecido por sopro no final da costura
1 = Empilhar o tecido por sopro a partir da fotocélula clara
195 LSc| Pontos para o monitor da fotocélula pontos 2550 0 0 D/D

(Com a regulagéo “0“, o monitor da fotocélula
esta desactivado).
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Numero de cédigo 1907

Parametro

Denominagao Unidade

max

Valor pré-
programado

Ind.

196 StL

Funcgao “trancagem do ponto de cadeia no final”

(parametro 290 = 21)

0 = Trancagem do ponto de cadeia no final DESLIGADA
Saida ST2/34 (STV) = Concentragido de ponto

1 = Trancagem do ponto de cadeia no final LIGADA
Saida ST2/28 (M2) = Concentragéo de ponto
Saida ST2/34 (STV) = Trancagem do ponto de cadeia
no final

Atencgao! Ao comutar o parametro de 0 a 1 e vice-versa

as fungdes de saida serdo trocadas!

0

D/D

197 dre

Paragem para o corte de linha depende do
angulo

grau

720

D/D

198 Sak

Fungdes com maquinas de ponto cadeia

p.ex. maquina de costurar sacos (parametro 290 = 37)

0 = Fungéo “corte de linha” ou “corte de linha a quente”
e elevagao do pé calcador através do pedal.

1 = Funcgao “corte de linha” ou “corte de linha a quente”
através do interruptor de accionamento com o joelho
e elevagao do pé calcador através do pedal.

2 = Fungéao “corte de linha” ou “corte de linha a quente”
através do pedal e elevagdo do pé calcador através do
do interruptor de accionamento com o joelho.

D/D
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Parametro Denominagao Unidade | max min | Valor pré- Ind.
programado
200 t1| Retardamento até ao soltar da velocidade ms 500 0 100 D/D
apos o remate inicial
201 t2| Atraso de activagao da elevagéo do pé calcador| ms 500 20 80 D/D
com o pedal metade para tras
202 t3| Atraso de arranque apos a desactivagao do ms 500 0 50 D/D
sinal “elevagéo do pé calcador”
203 t4| Tempo do accionamento pleno da elevagéo do |ms 600 0 500 D/D
pé calcador
204 t5 | Forca de retencéo para a elevacéo do pé % Pa.254 1 40 D/D
calcador 1...100%
1% = pouca forgca de retencao
100% =>» muita forga de retengao
205 t6 | Tempo do limpa-linhas ms 2550 0 120 D/D
206 t7 | Retardamento fim limpa-linhas até ao ligar ms 800 0 40 D/D
da elevagéo do pé calcador
207 br1| Accédo de travagem ao alterar o valor tedrico < 4 graus
(valores indicados s6 com transmisséo 1:1)
Valores no comando AB221A. 55 1 15 D
Valores no comando AB321A 55 1 20 D
208 br2| Acgédo de travagem ao alterar o valor tedrico > 5 graus 55 1 20 D
(valores indicados s6 com transmissao 1:1)
Valores no comando AB221A 55 1 35 D
Valores no comando AB321A 55 1 30 D
209 dFw | Atraso de activagao do limpa-linhas ms 2550 0 0 D/D
210 tSr| Tempo de paragem para comutar o regulador |ms 500 0 140 D/D
do ponto no remate de pontos de adorno
211 tFL | Atraso de activagédo da elevagao do pé calcador| ms 500 0 60 D/D
com limpa-linhas desligado
212 t10| Accionamento pleno do remate ou corte de ms 600 0 500 D/D
linha para tras
213 t11| Forca de retencdo para o remate ou corte de % Pa.255 1 12 D/D
linha para tras 1...100%
1% =>» pouca forgca de retencao
100% =>» muita forga de retengao
214 rAt| Sem fungéo 160 040 080 D/D
216 FLS | Desactivacao rapida do iman para a elevagao do pé 1 0 1 F/F
calcador
217 Sr| Numero de horas de funcionamento até o horas 99999 ***)| 00000 00000 D/D
servico em intervalos de 10 passos (a funcédo
de servigo é inactiva, se regulada em “0”).
219 br3 | Forca de frenagem ao parar do motor
Valores no comando AB221A 55 1 10 D
Valores no comando AB321A 55 1 10 D
220 ALF | Poder de aceleragdo do motor
(valores indicados s6 com transmisséo 1:1)
Valores no comando AB221A 55 35 10 D
Valores no comando AB321A 55 1 10 D
221 dGn| Grelha de velocidade 1 rem 990 50 100 D/D
222 tGn| Tempo de repouso da grelha de velocidade ms 990 0 20 D/D
(s6 tem efeito se pardmetro 224 = 0)
223  dG2| Grelha de velocidade 2 rpm 6500 200 1600 D/D
224  dGF | Grelha de velocidade 2 ligada/desligada 1 0 1 D/D
225 br4 | Regulacédo da curva de travagem para a fotocélula e o
bloqueio de marcha (valores s6 com transmisséo 1:1)
Valores no comando AB221A 55 1 55 D
Valores no comando AB321A 55 1 55 D
231 Sn1| Execugéo do 1° ponto apds rede ligada em velocidade de 1 0 0 D/D

posicionamento

***)

O valor de 4 digitos indicado no display tera de ser multiplicado por 10.
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Numero de cédigo 3112

Parametro Denominagao Unidade | max min | Valor pré- Ind.
programado
232 USS| Corta e cose com tesoura rapida LIGADO/DESLIGADO 1 0 0 D/D

0 = Cortador de fita
1 = Tesoura rapida (colocar o parametro 282 = 0)

233 c| Atraso de activagao da supressao da tensao da | pontos 254 0 0 F/F
linha
234  PdO| Rearranque apos o bloqueio de marcha 1 0 1 D/D

0 = Rearranque ap6s o bloqueio de marcha sem ser
influenciado pelo accionamento do pedal
(p-ex. com autématos de costura)

1 = Rearranque ap6s o bloqueio de marcha apenas
depois de colocar o pedal na posi¢ao 0

235 bkS | Curva de travagem no modo corta e cose LIGADA/ 1 0 1 D/D

DESLIGADA

0 = Curva de travagem DESLIGADA

1 = Curva de travagem para paragem exacta com
aspiragao de cadeia no final da costura

236 FLP | 0 = Elevagéo do pé calcador possivel em todas as 2 0 0 D/D
posicdes

1 = Elevacéo do pé calcador possivel na posi¢édo 2

2 = Elevacéao do pé calcador armazenada no final da
costura com o pedal para tras. A armazenagem &
suprimida ao accionar o pedal ligeiramante para a

frente.
237 tkS | Atraso de desactivagéo para aspiragao de ms 2550 0 0 D/D
cadeia no final da costura, se parametro 022 = 2.
238  EnP| Filtro de entradas digitais por software (“debouncing”) 1 0 1 D/D

para todas as entradas
0 = Sem filtragem
1 = Com filtragem

239 FEL| Selecgao da fungdo de entrada na tomada B18/5 88 0 0 D/D
0 = Fungéo de fotocélula se 009 = 1
Todas as demais fungbes como com o parametro 240.

240 in1| Selecgdo das fungdes de entrada na tomada ST2/7 88 0 0 D/D

para a entrada 1

Sem funcao.

Agulha em cima/em baixo.

Agulha em cima.

Ponto unico (ponto de alinhavar).

Ponto completo.

Agulha para posigéo 2.

Bloqueio de marcha efectivo com contacto

aberto.

Bloqueio de marcha efectivo com contacto

fechado.

8 = Bloqueio de marcha n&o-posicionado efectivo
com contacto aberto.

9 = Bloqueio de marcha nao-posicionado efectivo
com contacto fechado.

10 =  Velocidade automatica n12 sem pedal (contacto
de fecho)

11 =  Velocidade limitada n12 determinada pelo pedal
(ver parametro 266).

12 = Elevagao do pé calcador com o pedal na
posicao 0.

13 =  Ajustamento de curso com limitagcdo da
velocidade n10 (momentaneo).

14 =  Ajustamento de curso (flip-flop 1) com limitagéo
da velocidade n10. Regular o parametro 137 em 1.

15 = Cortador de fita / tesoura rapida: Fungdo apenas
nos modos ponto de cadeia e corta e cose.
Regular o pardmetro 137 em 1.

16 = Remate intermédio / concentracédo de ponto
intermédia.

OO WN -0
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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

46
48
49
50
51
52
53
54

= Supressao/chamada do regulador do ponto.

= Libertar da cadeia: Pode ser activado com
tecla. A fungao é desempenhada automatica-
mente no final da costura.

= Reset detector de linha da canela, se parametro
030 =>0.

= Marcha do volante no sentido de rotagao
consoante a regulacéo do parametro 161.

= Marcha do volante no sentido contrario de
rotagdo consoante a regulagao do parametro 161

= Limitagéo da velocidade n11 (flip-flop 2). Saida
ST2/29 esta activada consoante a regulagédo do
parametro 186.

= Sem fungéo.

= Agulha para posigao 2 (ver instrugdes de
servigo)

= Limitagéo da velocidade com potenciometro
externo LIGADA/DESLIGADA
(ver parametro 126).

= Empilhador manual.

= Libertar da cadeia: A fungéo é desempenhada
imediatemente ao pressionar a tecla.

= Fotocélula externa (consoante a regulagao do
parametro 131).

= Sinal “dispositivo de embainhar” desactivado
(ver parametro 296). Fungao efectiva apenas
a meio da costura.

= Ajustamento de curso estando o pé calcador
ligado.

= Funcgéo “limitagéo da velocidade bit0”
(velocidade n11)

= Funcéo “limitagcao da velocidade bit1”
(velocidade n10) (bit0 + bit1 = velocidade n9).

= Velocidade n9 determinada pelo pedal.

= Velocidade automatica n9 pode ser interrompida
com pedal na posigao 0.

= Velocidade automatica n9 pode ser suspensa
com pedal na posig¢ao -2.

= Velocidade automatica n9 sem pedal.

= Velocidade n12 determinada pelo pedal
(contacto de ruptura).

= Velocidade automatica n12 sem pedal
(contacto de ruptura).

= Comutar para o préximo programa no TEACH IN.
= Voltar para o programa precedente no TEACH IN

= Corte de fita apenas com a maquina parada.
=Ligar “corte de linha a quente ” ou “elevacéo

do pé calcador. Funcao efectiva apenas no modo

ponto cadeia.

= Sem fungéo.

= Fungéo como o pedal accionado na posigéo —2

= Paragem posicionada, bloqueio de marcha e
elevagéo do pé calcador

.47 =Sem funcgao

= Emissao do sinal A1

= Sinal A1 comutavel como flip-flop

=Sem fungao.

= Emissao do sinal A2

= Sinal A2 comutavel como flip-flop

= Sem fungéo.

= Fungéo como o pedal accionado no nivel 12.
Se for ligado o remate inicial ou o arranque
suave, estes também serdo executados
(no inicio da costura).
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55 = Inversao do sentido de rotagéo
56 = Sem fungéo.
57 = Entrada para detector da linha inferior. Seleccionar|

0 modo de funcionamento mediante o parametro 035.
58..65 = Sem funcao.

66 = Corte de linha é suprimido.

67 = Corte de linha e remate sdo suprimidos.

68 = Suspensao da costura a meio do TEACH IN e D/D
comutar para a proxima costura.

69 = Suspensao da costura a meio do TEACH IN e D/D
comutar para a costura precedente

70 = Sem fungao. D/D

71 = Preparacgao para funcao “backlatch”. D/D

72 = Comutagao da posi¢céo de base veja F-329. F/F

73 = Activagao do mestre (F-290=29). F/F

74 = Activagao do escravo (F-290=29). F/F

75 = Enfiamento.

76 = Remate intermédio / ponto Unico (“correction D/D
sewing”) (modo 31).

77 = Comutagdo de comprimento do ponto flip-flop. F/F

78 = Sem fungéo. D/D

84 = Deslocar para o ponto de referéncia F/F

85 = Ponto de referéncia atingido FIF

86 = Comutagao orlar / “backlatch” (F-290 = 36) F/F

87 = Reinicializagao do programa principal F/F

88 = Sem fungao. D/D

241 in2| Selecgao da fungad de entrada na tomada ST2/11 88 0 0 D/D
para a entrada 2
0 = Sem fungéao

Todas as demais fungdes das teclas como com o
parametro 240.

242 in3| Selecgao da fungad de entrada na tomada ST2/6 88 0 0 D/D
para a entrada 3

0 = Sem fungéao

Todas as demais fungdes das teclas como com o
parametro 240.

243 in4 | Selecgao da funcad de entrada na tomada ST2/8 88 0 0 D/D
para a entrada 4

0 = Sem fungéao

Todas as demais fungdes das teclas como com o
parametro 240.

244 in5| Selecgao da fungad de entrada na tomada ST2/5 88 0 0 D/D
para a entrada 5

0 = Sem fungéao

Todas as demais fungdes das teclas como com o
parametro 240.

245 in6 | Seleccao da funcad de entrada na tomada ST2/12 88 0 0 D/D
para a entrada 6

0 = Sem fungéao

Todas as demais fungdes das teclas como com o
parametro 240.

246 in7 | Selecgao da fungad de entrada na tomada ST2/9 88 0 0 D/D
para a entrada 7

0 = Sem fungéo

Todas as demais fungdes das teclas como com o
parametro 240.
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247 in8 | Seleccdo da fungad de entrada na tomada ST2/10 88 0 0 D/D
para a entrada 8
0 = Sem fungdo
Todas as demais fungdes das teclas como com o
parametro 240.
248 in9 | Seleccado da fungad de entrada na tomada ST2/13 88 0 0 D/D
para a entrada 9
0 = Sem fungdo
Todas as demais fungdes das teclas como com o
parametro 240.
249 i10 | Seleccado da fungad de entrada na tomada ST2/14 88 0 0 D/D
para a entrada 10
0 = Sem fungdo
Todas as demais fungdes das teclas como com o
parametro 240.
250 iFA| Angulo de activagéo do corte de linha grau 359 0 180 D/D
251 FSA| Retardamento de desactivagao da supressdo |ms 990 0 50 D/D
da tenséo da linha
252 FSE| Angulo de retardamento de activagdo da grau 359 0 0 D/D
supressao da tensao da linha
253 tFA| Tempo de paragem do corte de linha ms 500 0 70 D/D
254 EF-| Limite maximo (Pa. 204) do tempo de activagéo | % 100 1 100 D/D
para elevacao do pé calcador 1...100
255 EV-| Limite maximo (Pa. 213) do tempo de activagéo | % 100 1 100 D/D
para remate / corte de linha para tras 1...100
256 kt6 | Tempo de retardamento da saida VR ms 2550 0 250 D/D
(aspiragéo de cadeia)
(Fungao s6 se parametro 290 = 15)
257 c7 | Contagem inicial até ao ligar do cortador de pontos 254 0 5 D/D
fita M4 (Fungéo s6 se parametro 290 = 15)
258 c8| Contagem final até ao ligar do cortador de pontos 254 0 15 D/D
fita M4 (Funcgéo sé se parametro 290 = 15)
259  FAE| Angulo de retardamento de activagdo do grau 359 0 0 D/D
corte de linha
260 ihr| Numero de passos (incrementos) da rotagéo do | incr. 500 0 10 D/D
volante premindo uma tecla
261 nhr| Velocidade durante a rotagdo do volante rpm 150 30 50 D/D
premindo uma tecla
262 dhr| Tempo de retardamento até a rotagéo continua | ms 2550 0 200 D/D
do volante mantendo premida a tecla (in1...i10)
263 ihP | 0 = Sinal “ajustamento de curso” (M6), ao fechar a tecla. 1 0 0 D/D
1 = Sinal “ajustamento de curso” (M6), ao abrir a tecla.
(Fungad so6 se parametro 137 = 1)
264 iS1| 0 = Sinal “empilhador manual” (M7), ao fechar a tecla. 1 0 0 D/D
1 = Sinal “empilhador manual” (M7), ao abrir a tecla.
(Funcao em todos os modos excepto modo 16)
265 ktS| Tempo de activagéo para o empilhador manual | ms 2550 0 500 D/D
(M7)
266 inr| 0 =Velocidade limitada n12 determinada pelo pedal, 1 0 0 D/D
ao fechar a tecla.
1 =Velocidade limitada n12 determinada pelo pedal,
ao abrir a tecla.
267 Abc| Modo corta e cose: Suspender a contagem inicial e 1 0 0 D/D

iniciar o fim de costura quando a fotocélula clara
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268 FSE| Elevagéo do pé calcador com supressao da tensdo da 1 0 0 F/F
linha no fim de costura
0 = Elevagéo do pé calcador inutilizado
1 = Elevagéo do pé calcador permitido
(Apenas no modo 36)
269 PSv| Deslocagao do posicionamento incr. 100 0 15 D/D
270 PGm| Ligagao de um sensor p.ex. sensor de fotocélula a 6 0 0 D/D
tomada da fotocélula B18/7. Selec¢ao da fungdo desejada.
0 =As posi¢des sao geradas através do transmissor
incorporado no motor e s&do regulaveis com o
parametro 171.
1 =Regulagéo do sensor a posigéo 2:
Regular a posigdo 1 com o parametro 271,
a partir da entrada da ranhura na pos. 2.
2 =Regulacao do sensor a posicéo 2:
Regular a posigdo 1 com o paradmetro 271,
a partir da saida da ranhura na pos. 2.
3 =Regulagéo do sensor a posigéo 1:
Regular a posigdo 2 com o parametro 271,
a partir da entrada da ranhura na pos. 1.
4 =Regulagao do sensor a posigéo 1:
Regular a posigdo 2 com o parametro 271,
a partir da saida da ranhura na pos. 1.
5 =Nenhum sensor de posigéo esta disponivel.
O motor para ndo-posicionado. Esta regulagdo nao
permite a fungdo do corte de linha.
6 = As posigdes sao determinadas por valores previa- D/D

mente regulados. Se necessario, a posigao de
referéncia deve ser regulada e os valores dos angulos

de posicéo pré-programados devem ser corrigidos.

B18/7

POs2

ST2/21
POS1

ST2/20
POsS2
ST2/21
POsS1
ST2/20
POS1
ST2/20
POs2
ST2/21
POsS1
ST2/20
POsS2
ST2/21

OUT-

OUT-

OUT-

2| 270 =1

=3[ 270

4| 270

270 =
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270 PGm| Ligagao de um sensor p.ex. sensor de fotocélula a 6 0 0 D/D
tomada da fotocélula B18/7. Selecgao da fungdo desejada.
0 =Fungéo como na tabela precedente
1 =Regulagéo do sensor a posigéo 2:
Regular a posi¢do 1 com o paradmetro 271,
a partir da saida da ranhura na pos. 2.
2 =Regulacao do sensor a posigéo 2:
Regular a posigdo 1 com o parédmetro 271,
a partir da entrada da ranhura na pos. 2.
3 =Regulagéo do sensor a posigao 1:
Regular a posigdo 2 com o paradmetro 271,
a partir da saida da ranhura na pos. 1.
4 =Regulacdo do sensor a posi¢cao 1:
Regular a posigdo 2 com o paradmetro 271,
a partir da entrada da ranhura na pos. 1.
5 =Nenhum sensor de posi¢ao esta disponivel.
O motor para ndo-posicionado. Esta regulagdo nao
permite a fungéo do corte de linha.
6 = As posigdes sao determinadas por valores previa- D/D
mente regulados. Se necessario, a posi¢édo de
referéncia deve ser regulada e os valores dos angulos
de posicéo pré-programados devem ser corrigidos.
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Parametro Denominagao Unidade | max min | Valor pré- Ind.
programado
271 PGr| Numero de graus de &ngulo apés posicdo do | grau 255 0 180 D/D
sensor no volante da maquina
272 trr | Relagado de transmisséo entre o eixo do motor e o eixo da | 9999 015 100 F/FIFIF
magquina (férmula de calculo ver instru¢des de servigo!)
A relacdo de transmissao deve ser determinada e
indicada o mais precisamente possivel!
273 ASi| Sinais M8, M9, M10 activados/desactivados 1 0 0 D/D
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274 Ad1| Tempo de retardamento para sinal M8 no ms 2550 0 40 D/D
inicio da costura

275 At1| Tempo de activagao para sinal M8 no inicio da |ms 2550 0 150 D/D
costura

276 Ad2 | Tempo de retardamento para sinal M9 no ms 2550 0 50 D/D
inicio da costura

277 At2 | Tempo de activagao para sinal M6 no inicio da |ms 2550 0 60 D/D
costura

278 Ad3 | Tempo de retardamento para sinal M10 no ms 2550 0 40 D/D
inicio da costura

279 At3| Tempo de activagéo para sinal M10 no inicio da| ms 2550 0 350 D/D
costura

280 kd1| Tempo de retardamento saida M1 ms 2550 0 0 D/D

281 kt1| Tempo de activacdo saida M1 ms 2550 0 100 D/D

282 kd2 | Tempo de retardamento saida M2 ms 2550 0 100 D/D

283 kt2 | Tempo de activacdo saida M2 ms 2550 0 100 D/D

284 kd3 | Tempo de retardamento saida M3 ms 2550 0 200 D/D

285 kt3 | Tempo de activacdo saida M3 ms 2550 0 100 D/D

286 kd4 | Tempo de retardamento saida M4 ms 2550 0 300 D/D

287 kt4 | Tempo de activacdo saida M4 ms 2550 0 100 D/D

288 kdF | Tempo de retardamento até ao ligar do pé ms 2550 0 380 D/D
calcador

289 kt5| Tempo de activagéo saida M7 ms 2550 0 1000 D/D

290 FAM| Selecgido do modo especifico para a maquina 37 0 5 D/D
0 = Ponto preso:

(FA1 [corte de linha], FA2, FA3, FA1+FA2): p.ex.
Brother, Dirkopp Adler, Mitsubishi, Pfaff, Toyota
»Tira de inserir para V810/V820 = 1/1«

2 = Ponto preso: p.ex. Singer (212 UTT)
»Tira de inserir para V810/V820 = 1/1«
3 Ponto preso:

p.ex. Durkopp Adler (cl. 767, N291)
»Tira de inserir para V810/V820 = 1/1«

4 = Ponto cadeia: p.ex. (US80A)
»Tira de inserir para V810/V820 = 5/3«
5 = Ponto cadeia em geral:

M1, M2, M3 e M4 decurso paralelo
ou maquina de costurar sacos Union Special
»Tira de inserir para V810/V820 = 5/3«

6 = Ponto cadeia com cortador de fita ou
tesoura rapida e M1/ M2 no final da costura
»Tira de inserir para V810/V820 = 5/3«

7 = Corta e cose: p.ex. (AC62AV1461)

»Tira de inserir para V810/V820 = 7/5«
8 = ”Backlatch”: Pegasus

»Tira de inserir para V810/V820 = 7/5«
9 = ”Backlatch”: Yamato

»Tira de inserir para V810/V820 = 7/5«
10 = Ponto preso:

Union Special (63900AMZ »a substituir US80A«)
e com maquinas de ponto preso Refrey
»Tira de inserir para V810/V820 = 1/1«

13= Ponto preso: Pfaff (1425, 1525)
»Tira de inserir para V810 e V820 = 1«
14 = Ponto preso: Juki (5550-6, 5550-7)
»Tira de inserir para V810/V820 = 1/1«
15 = ”Backlatch”: Pegasus (SSC100)

»Tira de inserir para V810/V820 = 7/5«
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16 = Modo corta e cose: maquinas de brago
longitudinal p.ex. Yamato (FD62)
»Tira de inserir para V820 = 7«

17 = Ponto cadeia: Pegasus (trancagem do ponto de
cadeia no final)
»Tira de inserir para V810/V820 = 5/3«

20 = Ponto preso: Juki (LU1510-7/DNU1541-7)
»Tira de inserir para V810/V820 = 1/1«
21 = Ponto cadeia com trancagem do ponto de

cadeia no final:
Yamato (VG2730-156M)
»Tira de inserir para V810/V820 = 5/3«

22 = Ponto preso: Brother (B-891)

»Tira de inserir para V810/V820 = 1/1«
23 = Ponto preso: Dirrkopp Adler (271...275)

»Tira de inserir para V810/V820 = 1/1«
24 = Ponto de cadeia: Pegasus (MHG-100)

»Tira de inserir para V810/V820 = 5/3«
25 = Ponto preso: Juki (LU2210/LU2260)

»Tira de inserir para V810/V820 = 1/1«
26 = Ponto preso: Jentschmann

»Tira de inserir para V810/V820 = 1/1«
27 = Ponto preso: ISM, fungdes como modo 0,

mas com outros valores pré-programados.
»Tira de inserir para V810/V820 = 1/1«

28 = Corta e cose (“backlatch”): Altin D/D
»Tira de inserir para V810/V820 = 1/11«

29 = Fungado KMF: funcionamento sincronizado
»Tira de inserir para V810/V820 = 1/1«

30= Ponto preso: Juki LU1521N-7 com corte de D/D

linha linha curta
»Tira de inserir para V810/V820 = 1/1«

31 = Corta e cose: Brother D/D
»Tira de inserir para V810/V820 = 9/12«

32= Ponto cadeia: Brother D/D
»Tira de inserir para V810/V820 = 5/3«

33= Motion Control: S6 fungdo de marcha F/F
»Tira de inserir para V810/V820 = -/-«

35= Ponto preso: Bramac F/F
»Tira de inserir para V810/V820 = 1/1«

36 = ”Backlatch”: Rimoldi PL27 F/F
»Tira de inserir para V810/V820 = 1/13«

37= Union Special: maquina de costurar sacos F/F

»Tira de inserir para V810/V820 = 1/1«
Os modos 1, 11, 12, 18, 19, sdo seleccionaveis, mas
desempenham apenas a fungdo como o modo 0!

Aviso:
E automaticamente detectado um painel de comando V810 ou V820 ligado e é configurado para a tira de inserir
correspondente ao modo seleccionado. Todavia, se for inserida uma tira de inserir diferente, esta pode ser seleccionada
mediante o parametro 291 ou 292. A regulagdo mantém-se até a proxima alteragao do modo.
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291 810 | Selecg¢do do numero da tira de inserir para painel de 9 0 1 D/D
comando V810 (figura ver capitulo “Tiras de Inserir para
Painel de Comando V810/V820”).
Se regulado em 0, as teclas 1...4 estao desligadas.
292 820| Selecgéo do numero da tira de inserir para painel de 12 0 1 D/D
comando V820 (figura ver capitulo “Tiras de Inserir para
Painel de Comando V810/V820”)
Se regulado em 0, as teclas 1...0 estao desligadas.
293 tF1| Selecgao da fungao de entrada com a tecla (A) “F1* 74 0 17 D/D
no painel de comando V810/V820
0 =Tecla F1 esta desligada
1 = Agulha em cima/em baixo
2 =Agulha em cima
3 = Ponto Unico (ponto de alinhavar)
4 = Ponto completo
5 = Agulha para posigao 2
6...12 =Sem fungéo
13 = Ajustamento de curso com limitacdo da
velocidade n10 (momentaneo)
14 = Ajustamento de curso com limitagao da
velocidade n10 (permanente)
15 = Cortador de fita / tesoura rapida
(no modo ponto cadeia e corta e cose)
16 = Remate intermédio/concentragdo de ponto
intermédia
17 = Supressao/chamada do regulador de ponto
18 =Sem fungao
19 = Reset do detector de linha da canela,
se parametro 030 = >0
20..68 =Sem fungéo
69 = Voltar a ultima costura (TEACH IN)
70 =Sem fungéo
71 = Preparacao para “backlatch” no modo 28
73..74 =Sem fungdo
294 tF2 | Selecgao da fungao de entrada com a tecla (B) ”F2“ 74 0 1 D/D
no painel de comando V810/V820
Fungdes das teclas como com o parametro 293, porém
se regulado em 0, a tecla F2 esta desligada.
295 nAm| Comutagao dos sensores de seguranga para as entradas 1 0 0 D/D
in2, in7, in8, in9
296 mO08 | Funcbes do sinal M8 5 0 0 D/D

0= Sinal M8 desactivado

1= Sinal dispositivo de embainhar liga-se no inicio
da costura com pedal -1 ou -2 e a meio da costura
com maquina em marcha

2 = Sinal dispositivo de embainhar liga-se no inicio

da costura com pedal -1 ou -2 e permanece activo

a meio da costura

Sinal M8 como cortador central

Sinal M8 com agulha em cima / baixo

Sinal M8 alternado com M3 com “tesoura rapida”

no modo 16 nas maquinas corta e cose, tendo

sido seleccionado o parametro 232=1

abhw
1]
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297 m11| Fungdes do sinal M11 8 0 0 D/D
0 = Funcgao correspondente a regulagao do parametro
290.
1= Sinal M11 liga-se cada vez que a fotocélula esta
clara (Pa. 131 = 1) ou escura (Pa. 131 = 0)
2= Sinal M11 liga-se cada vez que a fotocélula esta
escura (Pa. 131 = 1) ou clara (Pa. 131 = 0)
3 = Sinal M11 liga-se apenas depois da fotocélula clara
ou escura até ao final da costura
4 = Sinal M11 liga-se como com a regulacéo 3.
Porém, o sinal M5 (maquina em marcha) desliga-se
durante a emissao do sinal M11. Com a emissao
do sinal M11 é emitido imediatamente o sinal M6
(maquina parada).
5= Sinal M11 liga-se a partir da “detecc¢ao do final da
costura por fotocélula”, “pedal na pos. —2“ ou “tecla:
sinal para dispositivo de embainhar desactivado”.
6 = Sinal M11 é ligada, se a tecla na entrada in2
estiver aberta.
Sinal M11 desliga-se depois de decorrido o
percurso de costura regulado mediante o parametro
007, se a tecla na entrada in2 estiver fechada.
Sinal M11 desliga-se imediatamente ao parar o
motor.
7 = Sinal M11 emite-se, quando a posi¢ao do contador
das horas de funcionamento (Pa. 177) atingir o
valor monitorado (Pa. 217).
8 = Sinal M11 emite-se, quando o bloqueio de marcha
estiver activo.
298 nSo | Sincronizagdo de remate ligada/desligada 1 0 0 D/D
299 nrS | Velocidade para sincronizagéo de remate rem 3000 200 400 D/D
300 AAT1| Transistores de poténcia seleccionaveis para sinal A1 12 0 0 D/D
0 =Sem fungéo
1 =Sinal para saida M1
2 =Sinal para saida M2
3 =Sinal para saida M3
4 =Sinal para saida M4
5 =Sinal para saida M5
6 =Sinal para saida M6
7 =Sinal para saida M7
8 =Sinal para saida M8
9 =Sinal para saida M9
10 = Sinal para saida M10
11 = Sinal para saida M11
12 =Sinal para saida VR
301 So1| Emisséo do sinal A1 4 0 0 D/D
0 =Sinal até ao fim de costura (consoante a regulagao
do parametro 320)
1 = Sinal durante um determinado tempo
2 =Sinal até ao fim de costura e ao parar do motor
3 =Sinal durante a contagem de pontos (consoante a
regulacéo do parametro 309)
4 = Sinal como fungéo “puller”
302 tr1| Ponto de activagao do sinal A1 4 0 0 D/D
0 =Activagao no inicio da costura
1 =Activagéo do sinal ao detectar o tecido por fotocélula
2 = Activagéo do sinal ao parar o motor no fim de costura
3 =Activagdo do sinal a partir da fotocélula escura no

inicio da costura
= Activacao do sinal A1 sé manual

S
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Nivel fornecedor

Numero de cédigo 3112

Parametro Denominagao Unidade | max min | Valor pré- Ind.
programado
303 do1| Retardamento para sinal A1 2 0 1 D/D

0 =Nenhum retardamento até surgir sinal

1 =Retardamento durante um determinado tempo até
a activagao do sinal

2 =Retardamento durante pontos até a activagéo do

sinal
304 dt1| Tempo de retardamento até a activagéo do ms 2550 0 0 D/D
sinal A1
305 St1| Tempo de activagéo para sinal A1 ms 2550 0 0 D/D
306 nA1| Modo de velocidade estando activado o sinal A1 2 0 0 D/D

0 =Velocidade determinada pelo pedal
1 =Velocidade limitada n9
2 =Velocidade limitada n11

307 A1| Sinal A1 activado/desactivado 1 D/D

308 dA1 | Pontos de retardamento para sinal A1 pontos 999 D/D

309 cA1| Contagem de pontos para sinal A1 pontos 999 D/D

o|Oo|Oo|O
o|lo|o|o

310  AA2| Transistores de poténcia seleccionaveis para sinal A2 12 D/D
=Sem fungao

= Sinal para saida M1
= Sinal para saida M2
= Sinal para saida M3
= Sinal para saida M4
= Sinal para saida M5
= Sinal para saida M6
= Sinal para saida M7
= Sinal para saida M8
= Sinal para saida M9
10 = Sinal para saida M10
11 = Sinal para saida M11
12 =Sinal para saida VR

O©CoO~NOOOITAWN-_0

311 So2 | Emissao do sinal A2 4 0 0 D/D

0 =Sinal até ao fim de costura (consoante a regulagdo
do parametro 320)

= Sinal durante um determinado tempo

= Sinal até ao fim de costura e ao parar do motor

= Sinal durante a contagem de pontos (consoante a
regulagédo do parametro 319)

4 = Sinal como fungéo “puller”

WN -~

312 tr2 | Ponto de activagéo do sinal A2 4 0 0 D/D

0 =Activagdo no inicio da costura

1 =Activagdo do sinal ao detectar o tecido por fotocélula

2 = Activagao do sinal ao parar o motor no fim de costura

3 =Activacdo do sinal a partir da fotocélula escura no
inicio da costura

4 = Activacio do sinal A2 s6 manual

313 do2| Retardamento para sinal A2 2 0 1 D/D

0 =Nenhum retardamento até surgir sinal

1 =Retardamento durante um determinado tempo até
a activagao do sinal

2 =Retardamento durante pontos até a activagéo do
sinal

314 dt2 | Tempo de retardamento até a activagao do ms 2550 0 0 D/D
sinal A2

315 St2| Tempo de activagao para sinal A2 ms 2550 0 0 D/D
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Parameter
A1| 301 | 302 | 303 | 304 | 305 | 308 | 309 LSD NE FA-E P=0
A2| 311 | 312 | 313 | 314 | 315 | 318 | 319 | | | I I I
[ms]|[ms] | [St] | [SY] | ! / ! \ ! ! !
| | | |
0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0
1 0 0 0 [100]| o 0
1 0 1 [ 100|100 | O 0
3 0 0 0 0 0 10
3 | o 2| o] o | 10 10 | |
T T
3 | o 1 |100] o | o | 10 | |
T T
1 0 2| o0 |100] 10| o I I
T T
2 0 0 0 0 0 0 l 1)
T
2 0 0 0 0 0 0 2)
o | o | 1]100]| 0] 0| 0] I
H T
o|o| 2|0 o010 0] I
T T
1 3 o| o |100]| 0o | o || ! | |
' 001100 ' ' '
1 3 1 [100 100 | o | o || | - | | |
! ™0 T T T
3| 3| o0o|lo0o]| o] o] 10]! - ! | |
! 10 10! ' ' '
3 3 2| o o | 10 | 10 | | | | | |
| 00| 10 ' ' '
3 3 1 100 ]| O o | 10 | ! ! ! !
T | 100 | | |
I [’ I I I
1 3 2 0 | 100 ]| 10 0 | i i i i
: [ - [ [ [
2|3 ofofofolfol]] — .
T | | | |
o3| ojojojo]o]|] I
T [
o | 3 | 1]100] 0o |o0|] . ——
T 10 I I I
o |3 | 200 |10]o0]] . ee——
T 1100, ] | |
2 | 3| 1]100] 0|0 |o || _ —
I 110 | | |
23] 2]o0o]o10]o]] . —
NA = Inicio da costura
LS = Fotocélula clara ou escura no fim de costura
LS-D = Fotocélula escura no inicio da costura
NE = Fim de costura
FA-E = Fim do processo de corte de linha
P=0 = Pedal na posigao 0
St = Pontos

Parametro 320 =0
Parametro 320 =1

1)
2)

=> Os sinais estéo activados consoante a regulagéo do parametro 301/311.
=> Os sinais estao activados até o pedal estar na posigao 0.

Fim de costura apos contagem de pontos ou detecgéo do tecido por fotocélula
Fim de costura apos colocar o pedal na posi¢ao -2
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Parameter

A1| 301 | 302 | 303 | 304 | 305 | 308 | 309 | c FAE Peo

A2|311 | 312 313 | 314 [ 315 [ 318 [ 319 | | ; |

[ms] |[ms] | [St] | [St] | | /—/—;_\—\_,\ !

o | 1 ol oo o] o]! i i
o | 1 11100 o | o | o l | |
o | 1 20| o |10 0] i i
111 ol o l10] o0 o]l i i
1] 1 1 | 100 |100] 0 | o i | :
3 | 1 o| o] oo 10]!
3 1| 20| o0]10]0]!l | i
3 | 1 1 l100] 0o | o | 10]! | |
1 1 2| o [100] 10| o l | |
12| o| o |100] 0| o | i i
1| 2 1 100 100| 0 | o || i i

Para a explicag@o das abreviaturas veja a pagina anterior!

Nivel fornecedor

Numero de cédigo 3112

Parametro Denominagao Unidade | max min | Valor pré- Ind.
programado
316 nA2 | Modo de velocidade estando activado o sinal A2 2 0 0 D/D

0 =Velocidade determinada pelo pedal
1 =Velocidade limitada n9
2 =Velocidade limitada n11

317 A2| Sinal A2 activado/desactivado 1 0 0 D/D
318 dA2 | Pontos de retardamento para sinal A2 pontos 999 0 0 D/D
319 cA2| Contagem de pontos para sinal A2 pontos 999 0 0 D/D
320 bP0 | Ponto de desactivagado dos sinais A1 e A2 1 0 0 D/D

0 =0Os sinais funcionam até ao fim de costura
1 =0Os sinais funcionam até o pedal estar na posig¢éo 0

321 Std | Supresséao da costura quando estdo regulados 0 pontos 1 0 0 D/D
0 =Supresséo desligada
1 =Supressao ligada

322 dkn| 0 =Costura de correcgéo desligada 2 0 0 D/D

1 =Costura de correcgéo ligada

2 = Suspensao da costura ou do programa com corte de
linha

323 FLn| O =0 pé calcador nao é elevado apds rede ligada 1 0 0 D/D
1 =0 pé calcador é elevado apods rede ligada

Esta fungdo so6 se encontra activada estando ligado o
TEACH IN

324 tii 0 =TEACH IN desligado 1 0 0 D/D
1 =TEACH IN ligado

A programagéo do TEACH IN é possivel s6 com V820.
A execugdo do programa é possivel também sem painel
de comando V820.




EFKA AB221A/AB321A + AB222A/AB322A (PL) 99
Nivel fornecedor
Numero de cédigo 3112
Parametro Denominagao Unidade | max min | Valor pré- Ind.
programado
325 cti| Anular de todos os dados TEACH IN D/D
- Introduzir nimero de cédigo 3112 apds rede ligada
- Pressionar tecla E
- Introduzir parametro 325
- Pressionartecla E
- Introduzir 3112
- Pressionar tecla P
- Aparece “deleted” no painel por pouco tempo e um
breve sinal acustico é emitido
- Pressionar tecla P — todos os programas TEACH IN
serdo anulados!
326 EPE| O desligar das teclas P e E nos painéis de comando e da 3 0 3 D/D
tecla P no comando
0 =Teclas P e E estéo desligadas
1 =Tecla P esta ligada e tecla E desligada
2 =Tecla P esta desligada e tecla E ligada
3 =Teclas P e E estao ligadas
327 EPm| O desligar das teclas + / - nos painéis de comando 1 0 1 D/D
0 =Teclas + e - desligadas
1 =Teclas + e - ligadas
328 ob| O desligar das teclas E, +, - e >> no comando 1 0 1 D/D
0 =TeclasE, +, - e >> desligadas
1 =TeclasE, +, - e >> ligadas
329 UGr| Fungdes da entrada “comutagéo da posicao de base” 4 0 0 F/F
0 = Fungao desligada
1 = E regulada a posicéo de base 1 quando a entrada esta
activa. Estando a entrada inactiva, mantém-se efectiva a
regulagéo no painel de comando ou no comando.
2 = E regulada a posigéo de base 2 quando a entrada esta
activa. Estando a entrada inactiva, mantém-se efectiva a
regulac&o no painel de comando ou no comando.
3 = E regulada a posicao de base 1 quando a entrada esta
activa. Estando a entrada inactiva, é regulada a posi¢éo de
base 2.
4 = A posigéo de base altera-se cada vez que a tecla
for premida.
330 kA1 | Acoplamento do sinal A1 com a elevagao do pé 3 0 0 D/D
calcador ou com o remate
0 =Acoplamento desligado
1 = Acoplamento com a elevagéo do pé calcador
2 = Acoplamento com o remate
3 = Acoplamento com a elevagao do pé calcador e com
o remate
331 A1l| Sinal A1 invertido 1 0 0 D/D
335 kA2 | Acoplamento do sinal A2 com a elevagao do pé 3 0 0 D/D
calcador ou com o remate
0 =Acoplamento desligado
1 = Acoplamento com a elevagao do pé calcador
2 = Acoplamento com o remate
3 = Acoplamento com a elevagao do pé calcador e com
o remate
336 A2l | Sinal A2 invertido 1 0 0 D/D
340 1L | Limiar de comutagao inferior da entrada IN1 % 100 0 30 F/F
341 1h| Limiar de comutagao superior da entrada IN1 % 100 0 80 FIF
342 2L | Limiar de comutacéao inferior da entrada IN2 % 100 0 30 F/F
343 2h| Limiar de comutagdo superior da entrada IN2 | % 100 0 80 FIF
344 3L | Limiar de comutagéo inferior da entrada IN3 % 100 0 30 F/F
345 3h| Limiar de comutagao superior da entrada IN3 | % 100 0 80 FIF
346 4L | Limiar de comutacéo inferior da entrada IN4 % 100 0 30 F/F
347 4h| Limiar de comutagdo superior da entrada IN4 | % 100 0 80 FIF
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Nivel fornecedor

Numero de cédigo 3112

Parametro Denominagao Unidade | max min | Valor pré- Ind.
programado
348 5L | Limiar de comutagéo inferior da entrada IN5 % 100 0 30 F/F
349 5h | Limiar de comutag&o superior da entrada INS | % 100 0 80 FIF
350 6L | Limiar de comutacéo inferior da entrada IN6 % 100 0 30 F/F
351 6h | Limiar de comutacéo superior da entrada IN6 | % 100 0 80 FIF
352 7L | Limiar de comutagéo inferior da entrada IN7 % 100 0 30 F/F
353 7h| Limiar de comutagao superior da entrada IN7 | % 100 0 80 FIF
354 8L | Limiar de comutagéo inferior da entrada IN8 % 100 0 30 F/F
355 8h | Limiar de comutagao superior da entrada IN8 | % 100 0 80 FIF
356 9L | Limiar de comutagéo inferior da entrada IN9 % 100 0 30 F/F
357 9h | Limiar de comutagao superior da entrada IN9 | % 100 0 80 FIF
358 10L | Limiar de comutacéo inferior da entrada IN10 | % 100 0 30 F/F
359 10h | Limiar de comutagéo superior da entrada IN10 | % 100 0 80 F/F
360 11L| Limiar de comutacgéo inferior da entrada LSM % 100 0 50 FIF
361 11h | Limiar de comutagéo superior da entrada LSM | % 100 0 70 F/F
370 n2 | Introducéo directa da velocidade maxima rom F-111 F-121 Indicagéo F/F
371  SOP | Velocidade da deslocagéo para o ponto de rpm 1000 70 100 F/F
referéncia
372 dOP| Sentido de rotacdo da deslocagéo para o ponto de 1 0 0 F/F
referéncia

0 = Rotagao a direita
1 = Rotagao a esquerda

373 MOP | Modo “deslocar-se para o ponto de referéncia” 2 0 0 F/F

0 = Marcha até a entrada estar activa

1 = Marcha até a entrada estar activa e de novo inactiva

2 = Marcha até a entrada estar activa e de novo inactiva,
depois marcha para o ponto zero do motor

396 FSL | Velocidade previamente regulada através da frequéncia 1 0 0 D/D
LIGADA/DESLIGADA

399 cFP | Anular todos os dados do compilador (preciso F/F
introduzir codigo)

401 EEP | Memorizagéo imediata de todos os dados alterados 1 0 0 D/D

- Introduzir nimero de cédigo 3112 apds rede ligada
- Pressionar tecla E

- Introduzir parametro 401

- Pressionar tecla E

- Colocar aindicagdgode 0 a 1

- Pressionar tecla E ou P

- Todos os dados estdo armazenados

436 An2 | Activacdo da entrada analogica 2 1 0 1 D/D
(0 = inactiva, 1 = activa)

500 Sir| Chamada da fungao de instalagado rapida SIR
(ver descrigao na pagina 9)

510 Tansferir as regulagdes dos parametros do comando para um memory stick
511 Tansferir as regulagdes dos parametros do memory stick para o comando
512 Comparar as regulagdes dos parametros entre o comando e o memory stick
513 Apagar o arquivo “regulacdes dos parametros” no memory stick

514 Tansferir os dados Array do comando para um memory stick

515 Tansferir os dados Array do memory stick para o comando

516 Comparar os dados Array entre o comando e o memory stick

517 Apagar o arquivo Array no memory stick

518 Tansferir o programa de costura do comando para um memory stick

519 Tansferir o programa de costura do memory stick para o comando

520 Comparar o programa de costura entre 0 comando e o memory stick

521 Apagar o arquivo de programa de costura no memory stick

523 Tansferir o programa do compilador do memory stick para o comando
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Nivel fornecedor
Numero de cédigo 3112
Parametro Denominagao Unidade | max min | Valor pré- Ind.
programado
526 Tansferir o software de comando do comando para um memory stick
527 Tansferir o software de comando do memory stick para o comando
528 Comparar o software de comando entre o comando e 0 memory stick
529 Apagar o arquivo de software de comando no memory stick
550 in12 | Seleccao da funcad de entrada na tomada B22/3 88 0 0 D/D
para a entrada 12
0 = Sem fungdo
Todas as demais fungdes das teclas como com o
parametro 240.
551 in13 | Selec¢ao da funcad de entrada na tomada B22/3 88 0 0 D/D

para a entrada 13

0 = Sem fungdo

Todas as demais fungdes das teclas como com o
parametro 240.
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Notas pessoais:
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10 Tiras de Inserir para Painel de Comando V810/V820

Tiras de inserir para painel de comando V810
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Aviso:
Ao alterar a regulagéo dos parametros 291 / 292 alteram-se também as fun¢des de V810 / V820, a excepgéo
das teclas de fungao F1 / F2, as quais s&o influenciadas pelos parametros 293 /294.
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