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1 Aplicacéo do compilador C200 (FP220A..../[FP320A....)

O compilador C200 pode ser utilizado somente com os comandos FP220A e FP320A!

O compilador C200 Efka é uma ferramenta de software para a programacdo de funcfes nos comandos FP220A e FP320A,
o qual permite a programacao de diversas funcdes adicionais definidas pelo usuario.

O compilador disponibiliza as seguintes fungdes de base:

Fungbes previamente definidas que s&o integradas através de um ficheiro do sistema.
Aprox. 2kB para programas de usuario e dados.

Rotina de tratamento de erros com marcacdo automatica de erro.

Loader paramemorizar o programa no comando.

Um mecanismo multi-tarefa em interval os de tempo.

KL2479

O comando FP220A.... / FP320A.... (tomada B18) e o computador (tomada coml) so ligados por meio do interface | F232-3.

Conjunto de acessoérios extras compilador C200 consistindo de:  Pecan® 1113262
= CD-ROM software compilador C200

= Manual do usuério compilador C200

» Interface EFKANET IF232-3

Para mais infor mag&o sobr e a programacéo e aplicacao das instrugdes de comando consultar o manual do usuario
compilador C200!



6 EFKA AB220A/320A FP220A/320A

2 Tabela dos Cabos de Adaptacéo

ATENCAO!
Antes da comutagdo das sequéncias de fungdes, tém de ser retirados os cabos de ligagéo das entradas e
saidas. E imprescindivel verificar se a maquinainstalada é adequada para a sequéncia de funges aregular.
Denois efectuar a reaulacdo com o narémetro 290!
Regulacéo da sequéncia de fungdes mediante o par &metr o 290
Modo Denominacdo 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. Funcdes FL VR FA1l FA2 FW FA1+2 |ML MST/HP
Brother (737-113, 737-913) 1112814 FL VR FAl+ |FA2 FW
Aisin (AD3XX, AD158, 3310: EK1) 1112815 FL VR FA1+ |FA2 FW
Pfaff (563, 953, 1050, 1180) 1112841 FL VR FAl FA2 FW ML
Diirkopp Adler (210, 270) 1112845 FL VR FAl+ |FA2 |FW
2 Ponto preso: p.ex. Funcdes FL VR FA FSPL |FL1 ML MST/HP
Singer (212 UTT) 1112824 FL VR FA FSPL FL1
3 Ponto preso: p. ex. Durkopp Adler (467) FL VR FA ML FW FSPL | MST/HR FF2
4 Ponto cadeia: p. ex. Union Special Funcgdes FL FA-R | M1 FA-V |FW STV ML MST/HP
(34000 und 36200 a substituir USB0A) 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 Funcgdes FL STV M1 M2 M3 M4 ML MST/HP
Mé&quina de costurar sacos Union Special Funcgoes FL IMP BR ML MST
Y amato (sérieVC/VG) 1113345 FL STV FA FW ML
Kansai (RX 9803) 1113130 FL FA FW ML
Pegasus (W500/UT, W600O/UT/MS 1112821 FL STV FA FA FW
com ou sem concentraggo de ponto)
Brother (FD3-B257) 1112822 FL STV FA FA FW
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 defita/ FL STV M1 M2 AH1 AH2 ML MST/HP
tesourarapida
7 Cortaecose FL KS M1 M2 AH FSPL |ML MST/HP
8 Backlatch Funcgdes FL PD<-1 |PD21 | PD21* ML MST/HP
Pegasus 1113234 PD<-1 | PD21
9 Backlatch Funcgdes FL PD<-1 |PD21 | PD21* ML MST/HP
Yamato (ABT3) 1112826 PD<-1 | PDz1
Yamato (ABT13, ABT17) 1113205 PD<-1 | PDz1
10 Ponto preso: p.ex. Funcdes FL FA-R |FSPL |FA-V |FW VR ML MST/HP
Union Special (63900AMZ a substituir 1112823 FL FA-R FA-V |FW ML
USB0A) 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. Funcgdes FL VR FA1+2 | FA2 FW FAl 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 posicdo integrado 1113157
no volante
15 Backlatch Pegasus (SSC100) FL KSKB |KB KS FSPL |AH ML HP
16 Corta e cose: maquinade brago longitudinal p.ex.Yamato | 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) 1113200 FL VR FA FSPL HP
Ponto preso: Juki (DNU1541-7) 1113319 FL VR FA FSPL HP
Adaptador para sensor de posicdo integrado 1113314
no volante
21 Ponto cadeia: Yamato (stitch lock 1113345 FL STS FA STV FwW ML
[trancagem do ponto de cadeia no final])
22 Ponto preso: Brother (B-891) 1113290 FL VR FA FSPL MST
23 Ponto preso: Durkopp 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) 1113350 FL VR FA FSPL HP
26 Ponto preso: p.ex. Jentschmann FL VR FA ML FW FSPL | MST/HR FF2

Os sinais das saidas M7...M 11 dependem das regul agoes de paréametros determinados, em particular do parémetro 290.
*) Nesta saida o sinal € emitido de formainvertidal
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Explicacéo das abreviaturas na pagina precedente e no capitulo “ Fluxogramas das Funcdes’

Saidas:

FL = Elevacéo do pé cal cador FL1 = Elevacéo do pé calcador sem cadéncia
VR = Remate STV = Concentracdo de ponto

FA = Corte de linha FA1 = Corte delinhapos. 1...1A

FA2 = Corte delinhapos. 1A...2 FA1+2 = Corte delinhapos. 1...2

FA-V = Corte de linha para a frente FA-R = Corte de linha para tras

FAU = Corte de linhainferior FAO = Corte de linha superior

FSPL = Supressdo datensdo da linha AH = Cortador defita

FwW = Limpa-linhas AH1/AH2  =Tesourarépida

ML/NK = Maquinaem marcha/ refrigeracéo da agulha KS = Succdo de cadeia

RB = Soprar cadeia em sentido inverso STB = Empilhar o tecido por sopro

KB = Sopro de cadeia KS+KB = Succéo + sopro de cadeia

MST = Maquina parada HP/FF1 = Ajustamento de curso / flip-flop 1
PD=1 = Posi¢Bes do pedal 1...12 PD<-1 = Posi¢Bes do pedal -1/ -2

PD=0 = Posicéo do pedal 0 PD-2 = Posicéo do pedal -2

L-STL = Lampadaindicadora do comprimento do ponto DR-UK = Inversao do sentido de rotacéo

Fz = Retira-linhas STS = Trancagem do ponto de cadeia no final
IMP = Impulso BR = Corte de linha a quente

LFA = Corte da linha de recobrimento FF2 = Flip-flop 2

3 Colocacgédo em Servico

Antes de colocar em servico é favor verificar €/ou regular:

* A montagem correcta do motor, do posicionador e dos acessorios

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

= Sefor necessario, aregulacdo correcta do sentido de rotacdo do motor mediante o parametro 161

» A seleccdo correcta das fungfes das teclas (entradas) mediante os par d&metr os 240...249

» A regulagdo datransmissao entre o eixo do motor e a maquina mediante o parametro 272

A regulacéo do tipo de sensor es de posi¢cdo mediante o par ametro 270
Sefor necessario, aregulacéo dos graus de angulo apds a posicao do sensor mediante o par ametro 271

Sefor necessario, aregulacéo das posicdes mediante o parametro 171
(possivel com todas as regulacdes do par @metro 270)

A velocidade de posicionamento cor recta mediante o par @metro 110
A velocidade maxima cor recta compativel com a maquina de costura mediante o par ametro 111
A regulacéo dos restantes par @metr osimportantes

Que é efectuada a oper acdo de coser para que osvaloresregulados sgam ar mazenados

Para pormenores consultar as instrugdes de servico!
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4 Ajuda para a Regulacéo e Colocacao através da Rotina de Instalacéo
Réapida (SIR)

A rotina de instalagdo rapida (SIR) passa por todos 0s parametros necessarios para programar a sequéncia de fungdes e o
posicionamento.

Code 3112

Introduzir parametro 500

Pardmetro para sequéncia de funcdes F-290

“processos de corte”

Pardmetro para sentido de rotacdo do motor F-161

Pardmetro pararelacéo de transmisséo F-272

Importante! A relacdo de transmisséo deve ser

determinada e indicada o mais precisamente possivel.

Parametro paratipo de sensores de posicéo F-270

Parametro para posicéo 1 F-451

Parametro para posicéao 2 F-453

Yes
No
End SIR | ..

Os valores podem ser alterados mediante as teclas +/-. Para que o valor sgja indicado no painel de comando V810,
atecla E tem de ser premida outra vez depois da indicacdo do par ametro.

Depois de premir atecla P uma vez pode ser abandonada a rotina e seleccionado um novo parametro. Depois de premir a
tecla P duas vezes é terminada a programagdo e 0 motor esta novamente pronto parainiciar 0 processo de costura.

Para pormenores consultar as instrucfes de servico!
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5 Elementos de Comando e Conexdes de Ficha
5.1 Posicdo dos elementos de comando e dos indicadores
S1 TeclaP f )
» Chamada ou suspenséo do modo de programagéo
S2 TeclaE
» Remateinicial ssmples/ duplo/ desligado © @
* No modo de programagao, para confirmacao das alteracGes
S3 Tecla +
» Rematefinal simples/ duplo/ desligado
» No modo de programagao, para aumento do valor indicado
A Tecla—
= Elevagdo automética do pé calcador ao parar ameio da
costura LIGADA/DESLIGADA
» Elevag8o automatica do pé calcador apds operacdo de
de corte LIGADA/DESLIGADA
» No modo de programacdo, parareducdo do valor indicado
S5 Tecla>> Display BBB
* Posicéo debase 1 ou 2 - st
= No modo de programagéo, para continuar tEB; T—dlo | s2
LED1 Indicador deremateinicial simples LEos\sN- o E—
LED2 Indicador de remate inicial duplo LED4 V— 2 o+
LED3  Indicador de remate final simples LEDS  T— || o S
LED4 Indicador de remate final duplo LED7T{— 2ql° © | S5
LED5  Indicador de elevagdo automética do pé calcador ao parar ameio LEDS IS ol »—]
dacostura
LED6 Indicador de elevacdo automatica do pé calcador apds operacéo
de corte ak“
LED7  Indicador de posi¢éo de base “posi¢éo 1 daagulha
LED8 Indicador de posi¢éo de base “posi¢éo 2 daagulha \ /
Display Indicador de 3 cifras
5.2 Posicdo das conexdes de ficha
B2 Ligacdo para comutador =
B18 Ligacdo para - mddulo de fotocélula LSM002 Ba1_| % @)l
- médulo de sensor Hall HSM001 2
- gerador de impulsos (encoder) 1PG001
- EFKANET o3
(cabo de adaptacao 1113299 no caso de ocupagdo multipla) B@
. N ) 5 B2 E_ B8O
B41 Ligacéo para alimentagéo de corrente do motor
B18 ’@
B80 Ligagdo para regulador de velocidade Bt
B18 LoV B776
B776 Ligacdo para painel de comando V810/V 820
ST2 Ligacdo para entradas e saidas dos imanes / H
vévulas electromagnéticas / indicadores/
teclas e interruptores
ST2




10

EFKA AB220A/320A FP220A/320A

5.3 Esquemade ligacbes

Entradas comutadas para OV

inl
in2
in3
in4
in5
in6
in7
in8
in9

A

- Entrada 1
- Entrada 2
- Entrada 3
- Entrada 4
- Entrada 5
- Entrada 6
- Entrada 7
- Entrada 8
- Entrada 9

3 .
_1< Poswo(z)ﬂd-—»
+5v(4)_2< R-N-EXT Poszo(z)id._.—
_SC' 610(2)—22(m o
ov “d 0,54 ﬁC——B_ M7
_5<._\_ 108 0,5A —2“<——B— M8
_sd__\_ in3 0,54 ﬂC——B— Mg
—7<-—\— ini +24 V(1) ZBC;
_Bd_\_ Tnd 3A iC-—B— M3
_gc'__\_ in7 3A jc——B—' M2
00 ling o,mﬂd-—B— M10
Mom  Lin 0,5A JC——B— M6
A s 0,5A JC——B— M11
B8 ling 0,54 JC——B— M5
A i +24 V(1) 33<
15Y(3) B 6,5A —3“<——B— VR
+24 V(1) ic 6,5A ﬁc__B_ FL
+24 V(1) 17< 3A ﬂC——B— M4
+24V(1) 13< 3A —37<——B— M1

SuB-D-37 |

g o]
37 20
ATENCAO!
Ao ligar as saidas verificar sempre que a poténciatotal de saida ndo excede 96VA em
carga constante!

i10 - Entrada 10 M9 - Saida 9

M1 - Saida 1 M10 - Saida 10

M2 - Saida 2 M1l - Saida 11

M3 - Saida 3 FL - Elevagdo do pé calcador
M4 - Saida4 VR - Remate

M5 - Saida5 POS1 - Posicdo 1

M6 - Saida 6 POS2 - Posicao 2

M7 - Saida 7 GEN - 512 impulsos do gerador
M8 - Saida 8 R-N-EXT - Potenciémetro externo para

limitac8o da velocidade (50kQ)
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Entradas comutadas para +24V
ST2

—

Pos1o(2)ﬂ<__>

+5v(4)_2< R=N=EXT  p05pq(2)2lm o
_3< G10(2)—22 .
ov “d 0,54 ﬁC——B— M7
_5<'._¥ in5 0.5A —2“<——B— M8
_iq}__;\_qms Q5A—i%}——+§+~M9
_7<._\_ int +24 V(1) 25<
_Bd._\ﬁ ind 3A lC——B— M3
_9<._\_. in7 34 JC——B— M2
id._\_ in8 0,5A ﬁC-—B— M10
_”C._\ﬁ in2 0,5A ﬂC——B— M6
7Y 0,5A iC——B— M1
JC._\# ing 0,5A iq——B— M5
e i +24V(1) 33<
+15V(3)—2 . 6,5A —3“<——B— VR
+24V(1) 15< 6,5A iC—_B— FL
+24V(1) 17d 3A ﬁC——B— M4
+24V(1) 15< 3A —37<——B— M1
oV 8 o |
I D }

SuB-

D-37 |

0000000000000000000
[O Q00000000000000009 O] (*)

T
20

Ao ligar as said

ATENCAO!
as verificar sempre que a poténciatotal de saida ndo excede 96VA em
carga constante!

Tensdo nominal 24V, , tensdo de marcha em ponto morto ao max. 30V durante pouco tempo apds rede ligada

1)

2) Saida do transistor com colector aberto ao max. 40V, 10mA
3) Tensdo nominal 15V, | e = 30mA

4) Tensdo nominal 5V, | = 20mA

%)

Perspectiva: Lado de encaixe datomada/ lado de soldadura da ficha
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Ligagdo dum modulo de sensor Hall HSM001
ou dum gerador de impulsos (encoder) IPG001

G1 POS LSM POS2
TxD RxD +5v(2) OV  OUT(3) N IN  OUT(3) =

MJAA$ ]
3

Ligagdo dum modulo de fotocélula LSM002

G1 POS LSM
OuUT(3) IN IN

POS2
ouT(3) =

PP TP
O

TxD RxD +5v(2) oV

MIAA$

SUB D-9(¢)

o(jm')o

HSM.../IPG... LSMO02

Cabo de adaptacgéo 1113229 no caso de ocupacdo multipla da tomada B18

POS2 OUT - Saida para posicéo 2

POSIN - Entrada para posic6es

Gl/G20UT - Saida dos impulsos do gerador

TXD/RXD - Fios de transmissdo em série

LSM IN - Possibilidade de ligar um modulo de fotocélula atomada B18/8
(O parametro 239 = 0 significa que a funcgdo “fotocélula’ foi seleccionada.
Reconhecimento do sinal quando comutada para 0V.)

LSM002 - Maodulo de fotocélula de reflexo

HSM... - Médulo de sensor Hall

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
our TxD  RxD +5Vv(2) OV  OUT(3) IN IN  OUT(3) =
| |
AR e L
5‘3L 0\ ; L\ J
! suB-D-9(+)
0 \Goog ) ©

Para aparelhos externos existe na tomada B18/4 uma tensdo de alimentacdo de +5V. Esta pode ser alterada para +15V,
abrindo atampa e comutando uma ficha J1 colocada
numa placa de circuito impresso.

+5V = Unir pinos 1 e 2 do lado esquerdo com a B8O ®

ponte de contacto (regulacdo de origem) B2 J4 J4
+15V = Unir pinos3 e4 do lado direito coma P :j :j

ponte de contacto B1 5V T15v

@
ATENCAO!
Dedligar sempre arede, antes de abrir atampal

2) Tensdo nominal +15, 100mA (reconectavel para +5V, 100mA)
3) Saida do transistor com colector aberto ao max. 40V, 10mA

*) Pergpectiva: Lado de encaixe datomada/ lado de soldadura daficha
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ov N.C. N.C. C +5V(2) B D A N.C.

EB...

[BIT160 |
EB.. Regulador de velocidade
Nivel do pedal = 21110 | % |1 2 3 |4 5 6 7 8 9 10| 11| 12
Entrada A L L H H H L L H H L 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

5.4 Ligacao de um candeeiro com transformador ao comando

ATENCAO!
Dedligar sempre arede, antes de abrir atampal

Desligar o comando etirar afichaderede
Desaparafusar o comando da mesa da maquina
Desapertar 4 parafusos (A)

Remover a placa de montagem

Desapertar 2 parafusos (B) tanto em frente como detras
Retirar a caixa do lado esquerdo

Passar o cabo do candeeiro pelo passa-cabos

Na érea (C), ligar os alamares a pinga na placa de cicuito impresso =
Inserir o fio de terra naficha da caixa E
Fechar e aparafusar a caixa

Montar o comando na mesa da méguina

ATENCAO!
Depois de ligado o candeeir o ao comando, esta encontra-se sempr e sob tensdo

(230V), mesmo estando o interruptor no comando desligado! Apenasum
candeeir o com transfor mador pode ser ligado ao comando!
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6 Esquemade Ligagcbes de um Comando do Motor de Passo SM210A

Vv810/Vv820 DC1500/1550

mot

® g L@
B5 | —
os (] U B41
motlﬂ
@ |
B776 g - B2 B80
B18 (@) N
B18 b @ B19 B18 B776
controlg LSM..
=2
3 Nr.1113172
§§ ﬂ ST2
sT1 i oy
® ) e

AB220A..../FP220A....
SM210.... AB320A..../FP320A.... rkizsii]

O cabo de adaptacdo n° 1113172 liga os comandos de corrente continua AB220A..../AB320A.... FP220A..../FP320A....
(B18) e o comando do motor de passo SM210A.... (B18).

Se for necesséria uma fotocélula para o processo de costura, essa tem de ser ligada a tomada B19 no comando do motor de
passo. O sina da fotocélula transmite-se através do cabo de jungdo do SM210A ao motor. Caso precisar um gerador de
impulsos (encoder) 1PG001 ou um maédulo de sensor Hall HSM001 além do mddulo de fotocélula, utilizar o cabo de
adaptacdo n® 1113229, que deve ser ligado a tomada B19 do comando do motor de passo SM210A.....

Se ndo estiver previsto um comando do motor de passo, utilizar o cabo de adaptagdo n° 1113229 para a ligagdo do modulo
de fotocélula e gerador de impulsos (encoder) ou médulo de sensor Hall a tomada B18 do motor.
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7 Cabos de adaptacéo

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

Regulacdo da sequéncia das funcdes modo cortedelinha = regular parémetro290 = 0
Regulacdo das fungdes de tecla entradainl > regular parémetro 240 = 16
entradain3 > regular parémetro 242 = 1
Nr. 1112815 R
+ 2| o
s, 4E | eav|s |G
.4 ov FL 4 i@
Y -
O 6 |in3
Y 7 |im NHT| 1 1€
1 0 20 . 2
8o ; = 2| ®
c © 16 +24V FA1+2 | 3,
b4 g 17 +24V +24V - 3 @
~[|8 e 4¢ 40
Mlle g 18 | +24V —
oll8 2 19 | ov *
. (¢}
o . 7% ]
3|[28 : 2R e | ofg
o © 26 | +24v ov 2¢
¢ 9 C 2|©
c © 27 M3 +24V| 3.
g g 28 M2 VR - N @
10—H3 off—37 | = 2| 4o
— '
O 34 VR
35 | FL Fw BN
\ - | 110
3.7 M1 24V z 2 O
* * 3¢ 3
<) cel

Cabo de adaptacédo para BROTHER classes 737-113 e 737-913

Regulac&o da sequéncia das funcdes modo cortedelinha = regular parémetro 290 = 0
Regulacdo das fungdes de tecla entradainl > regular parémetro 240 = 16
entradain3 > regular parémetro 242 = 1
1 Nr. 1112814 1
sT2 4| : 2 ﬂ
4 |ov 3
— - FA1+2 4, 3 2 1
O 6 |in3 +24v| 5. A
) 7 |im 6" 0Q0
1 0 oHH—20 | ™% cewl 721 610 60)4
g g 1:6 +24V +|24V 8( °|0 007
1+ rd
o0 C 000
<28 17 | +24av ZVR| 9¢ 51110
oo g 18 | +24v VR |10,
o8 ° 19 | ov +24v|11,
?; S : ov [12,;
o © N \ *
o g 26 | +24v
g g 27 | M3
o —
1 oSl 5 _2.3 M2 + 24V ;(
— 3:4 VR notl 5, |8 003
O C 5|0 0)2
\AY/ 35 | FL FL | 4, sdools
~
: ov | 5.
* 37 | M1 6
KL223

Ligacdo dum sensor de posi¢ao incor porado na maquina mediante o cabo de adaptacéo n® 1113213.

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

Regulagéo da sequéncia das funcbes modo corte delinha = regular parémetro 290 = 5
Regulacéo das fungdes de tecla entradainl > regular parémetro 240 = 7
entradain3 > regular parémetro 242 = 18
entradain4 > regular parémetro 243 = 16
entradainb > regular parémetro 244 = 17
Nr. 1112822
1 LSP 1(
ST2 4 |2 |-sv zsTv | 2¢
: ov 3(
4 | ov +5V 4(
O 5 |[in5 ENTK 5,
™ 6 |in3 > sTwu | 6,
. g oft—20 | 7 [im FW 7,
00 C
o © 8 |in4d
o o]
c ©
Nllo ©
o S g +24v_| 1.
~
0 o2 STV 2,
| |e © . C
ﬁ o g 16 | +24Vv 3
9 3
g g 17 | +24v +24V 4( 3 2 1
g 8 18 [ +24v FA 5< Ovovo
o 19 oV 6
10 13 OF—37 | = H—12C| 5000
\— . + 'd 9 7
26 | +24V FA 8\ 000
O —Tvia 9( 000
— 12 11 10
28 | M2 10
* : 1
: Lsp__ |12,
34 VR - *
35 FL
: +24V 1(
37 M1 % 6 O O 3
o " 51002
5( 400|1
5

Ligacdo dum sensor de posicao incor porado na maquina mediante o cabo de adaptagéo n°® 1113213.

*)  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

Regulacdo da sequéncia das funcdes modo corte de linha
Regulac&o das fungdes de tecla entradainl regular parémetro 240 = 12
(Estas funcBes de tecla adaptam-se automaticamente!)  entradain2 regular parémetro 241 = 22

> regular parémetro 290 = 22

>

>
entradain3 > regular parémetro 242 = 2

>

>

>

entradaind regular parémetro 243 = 14
entradain5 regular parémetro 244 = 17
entrada in6 regular parémetro 245 = 16
o Nr.1113290 v [1 H
ST2 . =2 |+sv | R-N-EXT | 2
3 | R-N-EXT ov 3 3 (=
4 |ov 2 E
5. |in5 Lll=y-
— 6 |in3 VRU 1 \**
O | NH | 2 I
Y 8 |ina HP | 3 L=
17”§ I DB | 4 g :
o ¢ 1 |in2 ov 5 4| u
. § ° 12 |in6 L 6 5 nt—3%
©|l|g e +2av| 7 6=
al[3 o 16 |+24v | sTL | 8 o
| o © 8 |m
g ° g 17 |+24v —
o8 18 |+24Vv
o g 19 |ov |1
So : 2
1o-e T3 28 |m2 o 3
‘“o/J 29 [Mm10 +24V _4§ 3 2[1
‘ﬁ 30 M6 FA S5, Y
* 31 [M11 ] _6\ g%g
: +24v| 7, 3
34 |VR FspL| s, 000
35 |FL zvr | 9, | 12|© 30w
: Y
37 M1 11
ov 12,
~
+24v| 1 %
VR | 2,
+24V 3: 6O O[3
sTL | a° 510 O ]2
MST | 5, 411 @ @ |1
FL | 6,
h

Ligacdo dum sensor de posi¢ao incor porado na maquina mediante o cabo de adaptacéo n® 1113213.

in2 = Entradalimitacdo da velocidade n11 (flip-flop 2) saida ST2/29 esta activada consoante a regulacéo do
parémetro 186 (DB)

in3= Entrada agulha em cima (NH)

in4 = Entrada ajustamento de cur so com limitac&o da velocidade n10 (flip-flop 1) (HP)

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

in6 = Entradaremate intermédio / concentracéo de ponto intermédia (ZVR)

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

**)  Atencao: Respeitar a marcagao no pino 1 da fichal



18 EFKA AB220A/320A FP220A/320A

Cabo de adaptacdo para DURKOPP ADLER classes 210, 270

Regulagéo da sequéncia das funcbes modo corte delinha = regular parémetro 290 = 0
Regulacéo das fungdes de tecla entradainl > regular parémetro 240 = 16
entradain3 > regular parémetro 242 = 1
entradain4 > regular parémetro 243 = 3
entradainb > regular parémetro 244 = 17
Nr. 1112845
1 1
—— _<
ST2 @A | : 2¢
4 |ov FW 3,
— 5 in5 42
O 6 |in3 ov 5,
e 7 |in1 posi| 6,
1718 otf20 | & [ina +2av | 7,
02 - A8
o g : FA1+2| 8,
8 o 16 |+24V VR 9:
~llo @ " A
ollg 9 : FL |10,
f? g 8 18 |+24V ~
g s b 19 |ov
30 20 |Pos] NHT | 1.
o2 - C
8 p4 ' ov 2<
{8 8fter | 2 L
ZVR | 5,
O . C
34 |VR EST 6,
* 35 [FL 12
3:7 M1
Cabo de adaptacdo para GLOBAL classe CB2803-56
Regulac&o da sequéncia das funcbes modo corte delinha = regular parémetro 290 = 5
Regulacdo das funcdes de tecla entradainl > regular parémetro 240 = 6
Nr. 1112866
L FA | 1,
. -
ST2 4EM | : 2
4 | ov + 24v| 3,
. ~
o) 4 3 2 1
~ 7 inl 5 @vov©
. 6
1 So 20 : |7, 610 OZO N
g g 1:7 +24V 8c ° @ O @ !
b4 g — @eCe®
~ g b4 18 +24V + 24V Qc 12 11 10
“llog : ov |10
oll3 g 11 \
118 : 11
g g g _2; M3 LSP 12_ *
o 9
o ©
o9 :
8 o 35 | FL
19 o O 37 (=
_
&\ '
—=
*

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2). As restantes fichas/tomadas sdo representados do
lado dos pinos (vista de frente).
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Cabo de adaptacéo para JUKI classe 5550-6
Regulacdo da sequéncia das funcdes modo cortedelinha = regular parémetro 290 = 14

Regulacdo das fungdes de tecla entradain2 > regular parémetro 241 = 16
Nr. 1112816
1 ZVR| 1,
?— <
s, 4| ov | 2¢
4 |ov | 3
— : 4 321
O E i Ov©v©
o 11 | in2 +24V | 6, 5
1 o 20 | ™ & 6|0 OBO 4
5 : +24v | 7,
S0 16 | +2av VR | 8, 00007
S o 17 | +24v FW 9< LA,
5 2o C 12 11 10
o © 18 | +24Vv +24V |10,
Alle 3 . C
o : FAL1+2 |11,
| lg © . C *
§ o © 26 | +24v 12
o o] — —
o © 27 | M3
o [0}
o © :
°5
19 S oH—37 | Ll 1
34 VR +24V | 2
\_/ — 2 @
35 | FL
O .
; 37 | M1
* [KL2235b

Ligacdo dum sensor de posi¢ao incor porado na maquina mediante o cabo de adaptacéo n® 1113157.

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

Regulac&o da sequéncia das funcdes
Regulac&o das fungdes de tecla

sT2 <4E
S
O
S

1 20 20
OO
o0
00
o ©
Nllo ©
R
6|8 o
| 00
00
o @
00
00
00
OO
OO

19 —Ho o137

S

*

modo cortedelinha = regular parémetro 290 = 14
entrada in2 > regular parémetro 241 = 16
Nr. 1113132

1‘ FA1+2 1

e .

: -3

& in2 FZ 4

ZVR 5

16 | +24v VR 6 7100|1214

17 | +24av 7 6 |(-]]] 13

18 | +24v w2av | 8 5 || 12

19 oV +24V 9 4 Em]ll
3] 10

: 10 2 |Cf e

26 | +24v +2av_ |11 1L s

27 M3 ov J&

28 | M2 +24V_ | 13

: =4 * *

33 | +24v

34 | VR

35 FL FL 1 1/2

: +24v | 2 |

37 M1

Ligacdo dum sensor de posi¢ao incor porado na maquina mediante o cabo de adaptacgéo n° 1113157.

*)  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 adaptacédo para JUKI classe LU1510-7, DNU1541-7

Regulagéo da sequéncia das funcbes modo corte delinha = regular parémetro 290 = 20
Regulacéo das fungdes de tecla entradainl > regular parémetro 240 = 13
(Estas funcBes de tecla adaptam-se automaticamente!)  entradain3 > regular parémetro 242 = 31
entradaind > regular parémetro 243 = 32
entradainG > regular parémetro 245 = 16
entradain7 > regular parémetro 246 = 13
Nr. 1113200
L FA 1
sT2 4| 2 H
4 | ov 3
4
O 6 |ina ZvR | 5
() : VR 6 7[C 14
1 5o 20 | 8 |ina +24vV | 7 6 (- 13
g3 9 |in7 +24v | 8 5 12
g g > 4 11
~[S o : — 3 10
™ |lg © 12 | in6 10 2|( 9
ollgsl| |3 pll I oo
$ a ° 16 | +24v oV 12
§ 9 17 | +24v +24v | 13
o 18 | +24v FSPL| 14
§ 5 19 | ov * *
19 o © 37 | =
— 26 | +2av ov 1
O C *
: S1 2,
: 28 [ m2 HPout 3;
* : _4\ 3 2/1
s 2ty foeo
3.3 +24V _7\ @ BO 4
34 | VR +24V 8, o ©1O !
35 | FL o-| 12|10 G'o|w
: ov |10,]| 15O 0O 0O|13
37 | My i 14
5 * *
FL 1 1 2
+24V 2 [-1C]

Ligacdo dum sensor de posicao incor porado na maquina mediante o cabo de adaptagéo n°® 1113157.

inl= Entrada ajustamento do curso com limitacdo da velocidade n10 (momenténeo) para interruptor de
accionamento com o joelho

in3 = Entradalimitacdo da velocidade bit 0 (S1)

in4 = Entradalimitacdo da velocidade bit 1 (S2)

in6 = Entradaremate inter médio

in7 = Entrada ajustamento do curso com limitacdo da velocidade n10 (momentaneo) paratecla adicional na cabeca
daméaquina

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2). As restantes fichas/tomadas sdo 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 adaptacéo para JUKI classe DNU1541-7

Regulacdo da sequéncia das funcdes modo corte de linha = regular parémetro 290 = 20
Regulac&o das fungdes de tecla entradainl > regular parémetro 240 = 13
(Estas funcBes de tecla adaptam-se automaticamente!)  entradain2 > regular parémetro241 = 1
entradain3 > regular parémetro 242 = 31
entradaind > regular parémetro 243 = 32
entradain5 > regular parémetro 244 = 17
entradain6 > regular parémetro 245 = 16
entradain? > regular parémetro 246 = 13
Nr. 1113319
1 ZVR L
sT2 4| ov_ | 2
4 |ov | NHT 3,
5 |in5 VRU 4; *
6 in3 HP in 5;
7 |in1 | LHP 6; s 2/1
~
8 in4 HPout| 7. 7
V =V =V
9 |in7 FL 8; @) 5©
10 |ing VR o, @) ©8© 4
11 | in2 +24V 102 @) ©1© 7
12 | in6 +24V 11< 12| © @ © |10
T +24V 12( 15 @ @ @ 13
3¢ 14
i _ FF2in | 14,
! o orT—20 | : FF2out | 154
8 9 16 |+24v - ¥
g0 17 |+24av
Nflo @
™69 18 |+24v FA 1,
01139 19 |ov 2 3 2/1
?; § o +2av| 3¢ 000
o ° FSPL 4c O @Z@ 4
o o +24V 5¢ OO00|7
o 6[
19 5 ° 37 28 | M2 s1 7
\_— — (
o 29 | M10 S2 8,
\Ai‘ 30 | M6 ov 9;
~
% M11 *
* : 1
34 | VR
35 | FL ov | 1, 2
: HPin 2: 5
37 | M1 _32

Ligacdo dum sensor de posi¢ao incor porado na maquina mediante o cabo de adaptacéo n® 1113157.

inl = Entradaajustamento do curso com limitacdo da velocidade n10 (momentaneo) para interruptor de
accionamento com o joelho

in2 = Entrada agulha em cima/em baixo

in3= Entradalimitacio da velocidade bit 0 (S1)

in4 = Entradalimitacio da velocidade bit 1 (S2)

in5 = Entrada supressdo/chamada do regulador de ponto

in6 = Entradaremate inter médio

in7 = Entrada ajustamento do curso com limitacéo da velocidade n10 (momentaneo) para tecla adicional na cabeca
damaquina

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2). As restantes fichas/tomadas sdo 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 adaptacéo para JUKI classe LU2210, LU2260

Regulagéo da sequéncia das funcbes modo corte delinha = regular parémetro 290 = 25

Regulacéo das fungdes de tecla entradainl > regular parémetro 240 = 1

(Estas funcBes de tecla adaptam-se automaticamente!)  entradain2 > regular parémetro 241 = 57
entradain3 > regular parémetro 242 = 14
entradain4 > regular parémetro 243 = 16
entradainb > regular parémetro 244 = 17
entradain9 > regular parémetro 248 = 57
entradail0 > regular parémetro 249 = 19

1 Nr. 1113350
——
ST2 - : zve| 1.
3 [R-N-EXT] ov | 2.
~
T 4 |ov | NHT 3{ 3 2 1
5 |in5 VRU| 4, Y
C 000
i 6 [in3 HP | 5, o
T8 or—20 | 7 [im we oo | °|9G0"
o C 00 0|7
Q Y
o g g8 [in4 J_ HP | 7, 000
L+ “

Qo H \
~[]|e e = |2 L FL 1 8¢ 1211 10
™ llo g 13, |in9 VR 9,

o ~
a) o 8 14 |i10 +24V |10,
! o ~
% o8 15 | +15Vv +24V |11 4 *
Q .
o g 16 |+24V +24V |12,
3 8 17 |+24V ~
2 ol o, | a8 |+2av
19 T
w, . |ov FA 1€ 3 %1
- 2 VoV
O ' — 000
23 |LD1 +24v| 3, 5
: +2av] a, 500 0)4
r'd
' C 000
+24V
% 26 FSPL 5S¢ s 5 >
27 6
—C
28 |M2 7,
C-
: +15V| 8,
C-
30 [M6 ov | 9,
. A ¥
. 1
32
33 |+24v ‘ HP | 1, >
~
34 |VR ov | 2,
~
35 |FL 3 3
" —
37 (M1
ov | 1 —
+15v | 2 4| @@ 2
B (@]
FAW1 | 3 3 S
*
FAW2 | 4 3 21
\d v
cee®
+24v| 1, |@ &®|s
~
BL | 2 COee®
+24V | 3 o 87
1,2k/0,5
L | LD1 | 4 9 |
ov 5 7
FAU | 6 oJ
ML | 7
+24V | 8
S
KL2529

Ligacdo dum sensor de posicao incor porado na maquina mediante o cabo de adaptagéo n°® 1113157.
inl= Entradaagulha em cima/em baixo (NHT)

in2 = Entradadetector dalinhainferior 2 (FAW?2)

in3 = Entrada ajustamento de cur so com limitac&o da velocidade n10 (HP) (flip-flop 1)

in4 = Entradaremateintermédio / concentracéo de ponto intermédia (ZVR)

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

in9 = Entradadetector dalinhainferior 1 (FAW1)

i10 = Entradareset do detector delinha da canela (FAU)

*)  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 adaptacdo para KANSAI classe RX9803

Regulacdo da sequéncia das funcdes

modo corte de linha =»

regular parémetro290 = 5

Regulacdo das fungdes de tecla entradainl > regular parémetro 240 = 7
ST2 4N | Nr. 1113130 i
2 | +5V +5V 1 1@
) : Lsp | 2. .lo
4 | ov ov 3, slo
T : A
t—golt-20 | 5 |m
5 : +24V | 1.
o @ y \9
e 8 16 | +24V FA 2,
olle ° 17 | +24v +24v | 3, 6@ O |3
oll8 ¢ 18 | +24v FwW 4, 5| © @12\
?ﬁ 89 : 2av | se | 40 @1 T ¥
b4 g 26 | +24v ML 6,
o A Y
68 27 | M3
4] .
1918 Sf1-a7 3:2 M5 1
\g 35 FL E 1
: +24v_| 3, 2
37 | M1 FL 4,
A Y
*

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

lado dos pinos (vista de frente).

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

Regulacdo da sequéncia das funcdes

modo corte de linha =

regular parémetro290 = 0

Regulac&o das fungdes de tecla entradaing > regular parémetro 243 = 12
entradain5 > regular parémetro 244 = 16
Nr. 1112841 voav[1,
e -
1 ov_| 2¢
ST2@ | : Fiex| s,
4 |ov VR | 4, *
— 5 |in5 FL 5:
o] : >
: +24v| 6,
i 8 |ina N
1178 gﬁzo .
gg 16 |+24V FAL | 1,
~ 8 g 17 |+24V +24V 2: *
o8 2 18 |+24v +24v| 3, 20 1
afle e b o)
"llg 8 1 |ov FA2 | 4 s(oo6
g 8 e : Fw | 5e oo
og 26 |+24V oV 6, 4 5
- 27 M3 -
°
o
o188l ey |22 fm2
: FAL | 1,
—— ; ] — ¥
o 32 |M5 +24v| 2,
~
: +24v| 3, 2 l
( 0O
* 34 |VR FA2 | 46 s(o o6
35 |FL FW | 5, o0
: ML | 6, a5
37 |m1 -
*
VR | 1, 2 ol
+2av] 2, o
~
ZVR | 3, (o)
ov a, s 4
~
*
VR 1, 2 1
+24V 2:
~
ZVR | 3, )
ov | a, 3 a
~

*)  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

Regulagéo da sequéncia das funcbes modo corte delinha = regular parémetro 290 = 13
Regulacéo das fungdes de tecla entradainl > regular parémetro 240 = 2
(Estas funcBes de tecla adaptam-se automaticamente!)  entradain2 > regular parémetro 241 = 16
entradain3 > regular parémetro 242 = 24
entradain4 > regular parémetro 243 = 11
entradainb > regular parémetro 244 = 22
entradain7 > regular parémetro 246 = 23
entradain8 > regular parémetro 247 = 14
entradain9 > regular parémetro 248 = 17
entradail0 > regular parémetro 249 = 25
T Nr. 1113324 N ﬂ
—— —(C
sT2 4 | HVR | o
4 |ov NHT a3,
A
5 in5 HP Ay VP
6_ |in3 5 o
. ~ . 1
Lot oo T | oo o]
3 in4 L-HP 8( osl|ad
o 9 linz VRU | of Sell
A 10 |ing st |10/ 20 gé
1972 o1{-20 . N lisHo 2
o 2 11 |in2 STOP |11, a|
b s : L-VRU |12, 8
~ gg 13 ling L-STL |13, O J
® 3 g 14 |ii10 L-STOH 14: *
a S g 18 |+24V +24V 15:
A [ AY
3| [3 8
S0
08 23 | M7
° b4 24 | M8 +24V | 1.
80 25 [M9 +24v 2:
19-18 or37 C
__ 26 |+24v +24Vv | 3,
e} 27 M3 J_ +24\V 42
\ﬂ 28 | M2 FA 5¢ o)
* 29 | M10 FSPL | 6¢ —
30 M6 FW 7{ 207773 g,,, 1
31 M1l FL 3< 4 g
32 | M5 . g o
— - ° o ~
33 |+24Vv HP 10, P4 g ™
34 | VR Solla
H +4
35 |FL STL 12¢ b g !
36 [ma : Sso %
H [+]
37 [ M1 1 VR 14, 2o
oY o
ML |15, o
S |37 e 81
ov 20, ~—
A
. O
DB1 23,: *;
DB2 24:
DBx 27:
A
A A 3_7(
+24V ML

inl= Entradaagulha em cima

in2 = Entradaremateintermédio

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

in4 = Entradalimitacdo de velocidade n12 com pedal (DB1 = limita¢do de velocidade 1)
in5 = Entradaflip-flop para limitac&o de velocidade n11

in7 = Entradalimitacdo de velocidade n9 (DB2 = limita¢o de velocidade 2)

in8 = Entrada ajustamento de cur so com limitacdo de velocidade n10 (per manente)

in9 = Entrada supressdo/chamada do regulador de ponto

i10 = Entradalimitacdo de velocidade através do potenciémetr o externo

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

Regulacdo da sequéncia das funcdes modo cortedelinha = regular parémetro290 = 5
Regulacdo das fungdes de tecla entradainl > regular parémetro 240 = 7
Nr. 1112821
1 FA 1, B&
ST2 <4 || v | o ~
: FA 3,
. A
T 7 inl +24V 4c 3 2 1
: FW 5, Vv
) 16 | +24v +24v_| 6, © 25@
1 60 20 [ 17 | +24v 7" 5000
09 — 000
80 18 +24V i 9 8 7
o © 19 | ov 9
N o © —
o9 : \
o118 8
! o - 7~ *
?ﬁ ° § 26 | +24v +5V iIf®
8 g 27 M3 LSP 2 2l @
g g 2.8 M2 oV 3 ®
19 S oH—37 —
— : <
0O 33 | +24V +24V )
34 VR FL )
35 FL L |
* E 7% ]
37 M1 S;—ZV ;c 1 @
+ P >
<] 29

Atencdo! Aoutilizar este cabo de adaptgagio numa maquina Pegasus, hd queretirar da maquina o cabo de
9 pinos n® 742373-91.

Cabo de adaptacédo para maquinas “backlatch” PEGASUS

Regulac&o da sequéncia das funcdes modo corte delinha = regular parémetro 290 = 8
Regulacdo das fungdes de tecla entradainl > regular parémetro 240 = 6
Estas funcdes de tecla adaptam-se automaticamente!)  entradain3 > regular parémetro 242 = 10
G ap egular p
Nr. 1113234 ﬁ
1 1
ST2 - : Ped 21 | 2
: Ped =-1| 3 O~
4 | ov 4 ; i © O<I !
o) 5_ 5], @) @4 2
™) nauto| 6 | ° I\O__OJ
1 0 - .
8 g 20 6 fn3
o © inl1
o ©
o @ ov 1,
5118 § : LSP 2,
o) B 19 | ov 3 6 O O<3\
NEE - 2| 59902 T
§ o8 4 4 1
9 [+]
] oV 5,
o @ 8
°9 : 5
19 S a7 2.8 M2
\—
O : <
: Ped=-1| 1, 11O
37 [ M1 ov 2| ®
*

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

Regulagéo da sequéncia das funcbes modo corte delinha = regular parémetro 290 = 24

Regulacéo das fungdes de tecla entradainl > regular parémetro 240 = 6
entradain2 > regular parémetro 241 = 13
entradain3 > regular parémetro 242 = 28
entradain4 > regular parémetro 243 = 22

1 Nr.1113267
H in4 1,
" \
2 |+5v ov 2 [7~]
L
sT2 4 - 1[0
4 |ov 2|O]
'SP ov
O 6 |in3 SEN | 2 1@
) 7 |in1 +15V | 3 ®
—+to
18 o0 | & _lina O
1+
o}
o0 : L —%
o9 11 |in2 FA 1,
~|le © i— —C
ol o +24v | 22
alle 8 ' <
) g g 15 |+15V FA i’.
o @ 16 |+24Vv +24v | 4, 3 2 1
o g C Y
g S 17 |+24Vv FW E( © @5©
o3 18 [+24av +24v | 6. | 6|0 OQO|4
e} A
o118 Sl 5, | 29, Jov 7 OO0
- : 8 9 8 7
o 23 |M7 9
* 25 |M9
26 |+24v +5v | 1 @
27 |[m3 LsP | 2 ol@
28 |M2 ov
-_— . 3@
32 |M5
7<)
33 |+24V +24V 1 )
: FL 2 @
35 |FL IS
E 3
37 [M1 M5 1, A /
v |20 | 9
C 2|©
+24v | 1
M9 2 ===
— |
+24v | 3 4 ! ® @< 1
M7 4 5 ! ® @4 2
m2_ |5 | @@
ov 6
KL2482

*)  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 adaptacéo para RIMOLDI classe F27

\ Regulacdo da sequéncia das funcdes

modo corte de linha =»

regular parémetro290 = 5 |

Nr. 1113096
ST24E [
——
e -
O
™) 16 |+24v
1o
178 o120 | Az [+24v Fw | 1,
[+] A Y
o8 18 |+24v ML [ 2/
.
30 : FAO| 3.
N~|le © . 8
©ilo 8 27 |M3 FAU|[ 4,/
o] .
alle 8 28 |M2 FL [ 5,
; ~
3o : +24v| 6,
Py O - ~
o8 32 |M5
o9 :
o8 .
19-Ho o137 3.5 —
—
o 37 (M1
¥

Cabo de adaptacéo para SINGER classes 211, 212 e 591

Regulacdo da sequéncia das funcdes
(Singer cl. 212UTT)

modo corte de linha =

regular parémetro 290 = 2

Regulacdo das fungdes de tecla entradainl > regular parémetro 240 = 1
entradain3 > regular parametro 242 = 16
Nr. 1112824 ﬂ
L +24v | 1.
ST2 - : FW/FSPL 22
e s x| fool
O 6 |ins 2R | se | ° 00/
) ;\ 7 |in1 ov sz H00|1
33 20 |
° s 16 | +24v
~ |2 g 17 | +24v +24v | 1 1_’6
M {le ° 18 | +24V VR 2, 2lo
oll8 e 19 | ov v2av | 30| ol ——
5% b4 ° : FA2FA | 4 ® *
LR 26 il
o0 27 | M3
S o 28 | M2 FL 1, [
19 o O 37 | == ov o¢ 110
— - { 2|©
o 33 | +24v +24v | 3 J|®
34 | VR FL1 4 J®
35 | FL |
* 36 | M4
37

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

lado dos pinos (vista de frente).
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Cabo de adaptacédo para UNION SPECIAL classes CS100 e FS100

Regulagéo da sequéncia das funcbes modo corte delinha = regular parémetro 290 = 4
Regulacéo das fungdes de tecla entradainl > regular parémetro 240 = 6
entradain3 > regular parémetro 242 = 6
Nr. 1112905
L +24V | 1,
ST2 . ! posi| 2,
4 oV LSP 3:
A Y
oV 4,
O 6 |in3 -
X e 7 |in1
e oll 20 " N
g § : 24V | 1 C *
g g 15 | +15V z_c
° 16 | +24V ML 3,
Nlle © \
o (s g 4_<
a § ° 19 |ov FL |5,
| ~
g § § 2.0 POS1 s¢
§ § 2.6 +24V
w8 8t | 2 b
- rs
\O/ : Fw_ | 3,
\4< 32 | M5 ov 4:
* 33 +24V +15V 5:
34 VR LSP 6:
~
3.5 FL %{
3.7 M1 ;c
_c
FA-R |10,
i
inl= Entradablogueio de marcha para sensor de seguranca do dispositivo de corte de linha
in3 = Entradablogueio de marcha para detector de linha
Cabo de adaptacédo para UNION SPECIAL classe 63900AMZ
Regulagéo da sequéncia das funcbes modo corte delinha = regular parametro 290 = 10

Nr. 1112823
= =
ST2 4l | : ML | 2,
~
. +24V 3,
~
16 | +24Vv FL 4
O ) C
17 | +24v FA-V 5,
f\ " 6\
o : S
1 08 20 | 19 |ov 7
° £
o9 : FW 8,
[+ A\ Y
~ g g 27 | M3 9(
[0 P g 28 | M2 FA-R |10,
a) g o ~
| le © .
[;n; ° g 32 | M5
[+] .
° g H 1,
o] A9
o g 34 | VR 2
b Z
(o]
10 g oIl 5, | 35 |FL 3
: oV 4
37
O —
* KL2242

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

Regulacdo da sequéncia das funcdes modo corte de linha = regular parémetro290 = 5
Regulac&o das fungdes de tecla entrada in8 > regular parémetro 247 = 7
entradain9 > regular parémetro 248 = 6
Nr. 1112844 wav[ 1,
1 FA 2:
. ~
ST2@@A | : Fw | a¢
4 |ov ov 4.
~
) Pl +15V| 5¢
10 in8 LSP 6,
™~ . 2.
178 o120 | a3 _|ino NK ;S
S 9 ; o
6 ¢ : —
~ o g 15 |[+15V FA 10,
LS 16 |+24v b
a] 8 g 17 |+24v
% 9 18 |+24v
2 ° 19 |ov
8 g 20 |PoOs]|
[+}
o8 H
19-Ho o137 | *
26 |+24V
—— 1
e 27 |M3 +24V l{
28 |M2 2
< n < 2
* : stV | 3,
A
32 |M5 3
33 |+24V
34 |VR
*
35 [FL +24V | 1,
— 1
: pos1| 2,
. \
37 M1 STOP | 3,
—\ O o
ov | 4,
< 4
+24V | 1. *
2\
—
ML | 3.
4\
—
FL | 5.
~
8¢

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

Regulagéo da sequéncia das funcbes modo corte delinha = regular parémetro 290 = 4
Regulacéo das fungdes de tecla entradainl > regular parémetro 240 = 6
entradain3 > regular parémetro 242 = 6
entradain4 > regular parémetro 243 = 18
entradainb > regular parémetro 244 = 12
Nr. 1112865 o [1, ﬂ
~
FLAT-S| 2 ¢ *
FLEX| 3, 1
1 \
——
ST2 4@ | : ? %
4 |ov ov 1,
_ \ 3
—_— 5 in5 FLAT-S 2(
O 6 |in3 FLEX| 3,
™ 7 |in1 b
18 o0 | B lina *
o9 : +24v | 1, 5 1
o ~ e}
~ 1|8 9 15 |+15Vv POS1| 2¢ o
M flo © 16 +24V LSP 3¢ o]
alle 8 1§ (o]
o 17 |+24v ov 4. 3 4
Ll e g - C
338 |
o
o 8 19 |ov
S ° 20 |Pos1 +2av |1,
o A
o 21 POS2 GEN
1948 OFT37 22 | GEN I—L(
— — 3¢
o H ML 4 (
26 +24V FL 5 p
E3 27 M3 POS2| 6 :
28 M2 POS1| 7 :
: o s,
~
32 M5
—
33 +24V
34 | VR +24V [ 1 .
35 [FL FW | 2 :
: ML | 3 :
37 4 >
— _c
FL 5 0
~
FA-V | 6
.
+24v | 1,
~
FA-V | 2.
~
FW 3,
A
oV 4,
~
+15V | 5.
A
LSP | 6,
\
7
8
|:_9(
—(C
FA-R [10,
-

inl= Entradablogueio de marcha para sensor de seguranca do dispositivo de corte de linha
in3 = Entradablogueio de marcha para detector de linha

in4 = Entradalibertar da cadeia corresponde afuncéo flatseamer (FLAT-S)

in5 = Entrada elevacéo do pé calcador com pedal na posicéo 0

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

Regulacdo da sequéncia das funcdes

modo cortedelinha =»

regular parémetro 290 = 5/21

Regulacdo das fungdes de tecla entradainl > regular parémetro 240 = 7
Nr. 1113345
1 +24V 1< 16
o - x| ol
4 | ov
—_—— : FW s 310
. 4
0 ' : C 40
7 inl —
Y :
1 o]
S5l | o [] 4[5
o © 16 | +24V LSP 2,
o © ( 2|0
o © 17 | +24v 3
Nllo © - 3 @
Mllo © 18 +24V L
0 o g —
r g o 75 ] *
[;-é ° 9 : +24V ic 1o
o © 27 | M3 FL
S3 . | 20]
S 0©
o @ :
19 o O 37 |
o, 32 M5 +24V 1_
o 33 | +24v 2 |, 5
34 | VR STV 3.1 s 4_ C;d 5
35 | FL 4 |4 41
* +24V 5
37 | M1 ML 6

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

lado dos pinos (vista de frente).




32 EFKA AB220A/320A FP220A/320A

Cabo de adaptacdo para maquinas “backlatch” YAMATO classe ABT3

Regulagéo da sequéncia das funcbes modo corte delinha = regular parémetro 290 = 9
Regulacéo das fungdes de tecla entradainl > regular parémetro 240 = 6
(Estas funcBes de tecla adaptam-se automaticamente!)  entradain3 > regular parémetro 242 = 10
Nr. 1112826
_1_ oV 1
ST2 - 2 | +5v Ped 21 | 2
4 | ov Ped =-1 i_ 4 'Kr@ ©<1| L
o = 5| @ @)|2
: N-AUTO| 5 sl O 04 3
™) 6 |in3 6 R
1 § g 20 | 7 |in1
%5
o]
o9 : 1r
~lle © C
Ml|lg © 21 | POS2Q LSP 2,
allg e : S c
NS — 5©0)2 *
ﬁ o2 : 2 4 1
o]
o © 28 | M2 5,
[+4 g . .
o b +5Vv G6p
Q o ~
19 S of—37 g
o, 3.3 +24V =
o POS2Q| 1 1@
\A?/ : 2 2|0
37 M1
* KL2244

Cabo de adaptacao para maquinas “backlatch” YAMATO classes ABT13 e ABT17

Regulagéo da sequéncia das funcbes modo corte delinha = regular parémetro 290 = 9
Regulacéo das fungdes de tecla entradainl > regular parémetro 240 = 6
(Estas funcBes de tecla adaptam-se automaticamente)  entradain3 > regular parémetro 242 = 10
entradain4 > regular parémetro 243 = 34
Nr. 1113205
_l_ oV 1
ST2 - 2 | +5V PedZ1 | 2
: Ped=-1| 3 (N
J— 4 |ov 4 : | O ©4 !
o - — | sl@®)2
: N12-AUTO 5 6| O ©§ 3
) 6 |in3 6 gl
1 3 o 20 | 7 |im1
o @ -
o @ in4
°3
o : le
Nllo © 8
“llo g 21 | POs2Q LSP 2¢ Ols
0|(g e : 3 S
b 1le 8 - 5 ©]2 *
§ o2 : 4 1
Q
609 28 | M2 5,
o9 . C
o b4 +5V 6p
33 ¢
19 o O 37 | :
-, 37 M1 -
O > _
- 6 O
2 5@ Q|2
¥ N9-AUTO 4c 4»@
POS2Q| 5,
A
5
*) 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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8 Fluxogramas das Funcdes
Modo 0 (ponto preso)
=1
- 1/2 —+
‘A S
Yoa
2 1 !
! ! .
| |
| |
: ‘ |
O n : / n3 i £n2 \nl £n2 n4 :\ n7 :
| H H |
POS.1 l'lo123123 : | 012 12 3 | |
| m=—"T 1~ ] !
ST2/20 A 1 |
POS.2 l T ! o | 5 [
: , , :
o ¥ o o
FL e : :t8:t1| It9 t6 1171 t4 5]
stzss  [[[[ 0 0 | | ! [
VR : c2 cl i : : c3 i c4 : :
I | I | I
ST2/34 : : :
M1  (FAL) : | N
ST2/37 '
M2 (FA2) : :
ST2/28 ! ! !
I
M3  (FW) [
ST2/27 i i
M4 (FA1+2) ! !
ST2/36 i i
M5 (ML) I | |
ST2/32 | |
M6  (MST) | L |
ST2/30 ’_‘
| 0256/ MODE- O
Sigho Funcao Parametro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 0 290=0
Remate inicial duplo com correccdo do esquema ligada Tecla S2 Teclal |Teclal
de pontos
Remate final duplo com correccdo do esquema ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla 4
de pontos
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méaxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
n7 Velocidade da operacéo 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 Correccao do esquema de pontos do remate inicial 150
t9 Correcgao do esquema de pontos do remate final 151
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 elevacéo do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevacgao do pé calcador 204
t6 Tempo de activacdo do limpa-linhas 205
t7 Atraso de activagdo do pé calcador apos o limpa-linhas 206
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Modo 2 (ponto preso)
=1 _|
.12 |
0]
M -1 : \—‘
2 | : | | !
I ! I
I ! I
I ! I
I ! I
l : I
O n I N6 /n3 | £n2 \ni I/ n4a \ n7 n7 I nil nil
I 1 ! ! H : 1 ! H I/_"\ : I/_'\I I/_'\I
POS.1 | 10123 | || L0123 1 | Lo L
e nnnmn-"" | 11 | |
LR N 1 O O (O
I |ss i i I i i i
e VIR T L
ST2/21 Lo HH”I”[H —” ! L ””H N N | A L
FL :t3i c1 itl! | i3 i c3 :tFAi lPLd i i i i
| |
stz I} In BN N T
VR — | ' b
ST2/34 | | AT T O O T S
M4 (|:|_1) I | i | | : : : ' ' : : : :
I I | I | I I I I
ST2/36 l l Lo I_‘ I S B
| | | a2 | .
Sooros | | | 1 .
ST2/28 | | | ! ! | | | |
| | ! |
wa (esPu | - | NN
ST | : | | —
M5 (ML) I ! I | I | I I
ST2/32
| ! |
M6 (MST) '
ST2/30 | ]
NHT oj’o o/o | ‘
| 0256/ MCDE- 2|
Sigho Funcéo Pardmetro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 2 290=2
SSt Arranque suave 134=1
Remate inicial simples ligada Tecla S2 Teclal |Teclal
Remate final simples ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla 4
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méaxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operacéo de corte 116
cl 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 apés o remate inicial 200
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
tFL Atraso de activagao da elevacgao do pé calcador 211
tFA Tempo de paragem do corte de linha 253
kt2 Tempo de activagdo do corte de linha 283
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Modo 3 ou modo 26 (ponto preso)
=1 _|
- Y2 |
\oA 9
-1
+t 2
T I
l
! I
| I f
| b I
O n | | 0 nl10 l'<n2 | n7
! T l | ! N
POS 1 :50123123 : j51234567 | 501212 IR E
| T ]
S O A
POS.2 | | b ! ! - tFA | h
1 DRI
S =S i 8 A O
FL 't3: ! [t i1 cHP | tHP ! ! I ! : |7
| I ' I |
sens ([0 1 1 ¢ | I S N N R
VR i c2 | c1 | ! i i lc3 | c4 : i : i
ST2/34 : i | I
M1 (FA) | i | FAL T
ST2/37 ! ! I l | :
M4 (FSPL) l K i | IFSE| IFsA| i
| | |
ST2/36 | i : ]
M3 (FW) : ¥ : L | 16 |
| [ | o
I
ST2/27 i : i i | i
M2 (ML) | ! | '
ST2/28 || !
[ |
M5 (HP) I i
ST2/32 :
[
M11(LHP) : |
ST2/31 :
T
inl (HP) '
ST2/7 o o o—o
0256/ MCDE- 3
Sigho Funcao Pardmetro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 3 ou modo 26 290 = 3/26
Remate inicial duplo ligada Tecla S2 Teclal |Teclal
Remate final duplo ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla 4
hP Ajustamento do curso 137=1
n2 Velocidade méaxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
n7 Velocidade da operacéo de corte 116
nl0 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 desactivacdo da velocidade do 152
ajustamento do curso
cHP Contagem de pontos do ajustamento de curso 185
t6 Tempo de activagdo do limpa-linhas 205
t7 Atraso de activagéo do pe calcador apos o limpa-linhas 206
iFA Angulo de activagdo do corte de linha 250
FSA Tempo de activagdo da supressao da tenséo da linha 251
FSE Retardamento da supressédo da tensdo da linha 252
dependente do angulo
tFA Tempo de paragem do corte de linha 253
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Modo 4 (ponto cadeia)
=1 _|
N V2 |
\»\ 0
+ -1 |
-2 L
l
! / l l
1 I I
O | | |
n i / n3 i < n2 nil V n4 ! n7 :
I H |
| 01234567 I h 012345 ! |
POS.1 - b _ ' ' iy '
| | | |
S N | o A |
! [ |
POS.2 ' [ I : ' ' ! '
[ L ' | | !
sraer [V L0 En o —
FL Ita] e | | | kdF [ 4 (15
| | |
ST2/35 —‘ H ! | ! ! !
M4 : cl : I c3 :
ST2/36
STV(FA-R) | | | | : kdl | t10 /tll
s/« |y I
! |
M1 ! | | | | |
I I I I
ST2/37 ! : i o
| | | T T
M2 (FA-V) | | i :kd2| kt2 |
ST2/28 ! ! ! !
1 T T
M3 (FW) i i i i kd3 kt3
ST2/27 ! || 5
M5 (ML) I I | I
ST2/32
M6 (MST) ' L '
ST2/30
0256/ MODE 4
Signo Funcao Paradmetro, Comando | V810 V820
FAmM Modo 4 290=4
Concentracdo de ponto inicial ligada Tecla S2 Teclal |Teclal
Concentracdo de ponto final ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla 4
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méaxima 111
n3 Velocidade da concentragdo de ponto inicial 112
n4 Velocidade da concentracdo de ponto final 113
n7 Velocidade da operacéo de corte 116
nl2 Velocidade automatica 118
cl Contagem de pontos da concentragdo de ponto inicial 001
c3 Contagem de pontos da concentracdo de ponto final 002
t1 Atraso até ao soltar da velocidade apés 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 Forca de retengéo do corte de linha para trds na saida 213
para a concentracdo de ponto
kd1 Tempo de retardamento do corte de linha para tras 280
ktl 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 activagdo do corte de linha para a frente M2 283
kd3 Tempo de retardamento do limpa-linhas M3 284
kt3 Tempo de activagdo do limpa-linhas M3 285
kdF Atraso de activacdo da elevagao do pé calcador 288
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Modo 5 (ponto cadeia)
=1 _|
- 1/2 |
0
-1
+t 2
1o | [
: i i
| | |
| | |
| I I
| | |
O n l [ I na I\ n7 I
I | 1 ! | | | ! |
POS.1 | 101,23 | | i :01231ﬁ i i
I 1 | —— I I
e 1 1 1 O NN :
POS.2 | 1SScp 1| h P | | I ]
T | _______ - T T
N 0 e N N (U A —
FL t3; c1 t1l | t4 It51 3] c3 | c4 | : kdF |
. NN 0 ]
ST2/35 —| r | | | | !
STV i [ ! i [ l
ST2/34 | i
M1 ! i | lkd1 ktd]
ST2/37 ! ! ! !
M2 i i i | kd2 ki2 |
ST2/28 ! ! ! l
M3 i i i | kd3 | k3]
ST2/27 ! ! ! l
M4 i i i ! kd4 | kta |
ST2/36 : : I |
I I I i
M5 (ML) | | | '
ST2/32 | | |
I I I i
M6 (MST) | i
ST2/30 ‘I —’
0256/ MODE 5
Sigho Funcao Pardmetro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 5 290=5
SSt Arranque suave 134=1
Concentracdo de ponto inicial ligada Tecla S2 Teclal |Teclal
Concentragéo de ponto final ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla 4
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade da concentragdo de ponto inicial 112
n4 Velocidade da concentracdo de ponto final 113
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operacgéo de corte 116
cl Contagem de pontos da concentra¢do 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 apés o remate inicial 200
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevacéo do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
kdF Atraso de activagdo da elevagao do pé calcador 288
kd1-kd4 | Tempos de retardamento para as saidas M1...M4 280/2/416
ktl-kt4 | Tempos de activagdo para as saidas M1...M4 281/3/517
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Moaodo 5 (ponto cadeia) Union Special, maquina de costurar sacos

POS.1
ST2/20

POS.2
ST2/21

FL
st2i35 || H

|
|
|
|
l
|
|
|
1
|
|
|
STV i
|
|
|
|
|
|
|
|

kdF

ST2/34

M2 (IMP)
ST2/28

M3 (BR)
ST2/27

M5 (ML)
ST2/32

M6 (MST)
ST2/30

inl...i10
ST2/.. oj’o

o

0256/ MCDE- 5a

Signo Funcao Parametro | Comando | V810 V820

FAmM 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

inl...i10 | Funcao “corte de linha a quente (M3)" através do 2..=42
interruptor de accionamento com o joelho

nl Velocidade de posicionamento 110

n2 Velocidade méxima 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 elevacao do pé calcador 203

t5 Cadéncia da elevacao do pé calcador 204

kd2 Tempo de retardamento para a saida M2 282=0

kt2 Tempo de activagdo para a saida M2 283 =50ms

kd3 Tempo de retardamento para a saida M3 284 = 1500ms

kt3 Tempo de activagdo para a saida M3 285 = 1400ms

kdF Atraso de activagao da elevacgao do pé calcador 288 = 2550ms

Regulacbes através do parametro 198:
Parametro 198 =0 Ossinais “corte de linhaaquente’ e “elevacdo do pé calcador” sdo activados através do pedal.

Parémetro 198 = 1

Parémetro 198 = 2

“elevacdo do pé calcador” através do pedal.

interruptor de accionamento com o joelho.

O sina “corte de linha aquente” é activado através do interruptor de accionamento com o joelho e

O sina “corte de linha aquente” é activado através do pedal e “elevacéo do pé calcador” através do
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Modo 4, 5, 6 ou 7 (funcéo “libertar da cadeia” com fotocélula)

=1 _|
- 1/2 ——
\y\ 0
+ -1
2 4 !
| |
| |
| |
| I
| I
| I
On | | |
| |
POS.1 : |
ST2/20 ! | : |
POS.2 : | | | I
ST2/21 | ! ! ! i
" & a T |
: : : : Anannn
STV l I l l .
ST2/34 | | | | |
M5 (ML) | | | | |
ST2/32 i
M6 (MST) ! I ' ' '
ST2/30 !
I
LS PY {:}
ENTK oj’o o | o—0
0256/ ENTK- 1
Signo Funcéo Parametro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 5 290=5
drE Sentido de rotagdo do motor a direita|] 161 =0
Frd Inversédo de rotagéo 182=1
Posicéo de base 2 ligada Tecla S5 Teclad4 |Tecla7
Concentragéo de ponto final e corte de linha *) ligada
LS Fotocélula 009=1
mEk Libertar da cadeia automatico com fotocélula 190=2
in7 Bloqueio de marcha activo com contacto aberto 246 =6
in8 Velocidade automatica n12 sem pedal 247 =10
in.. Atribuir a funcéo “libertar da cadeia” a uma entrada 2.
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n5 Velocidade ap6s detecgéo do tecido por fotocélula 114
LS Pontos de compensacao da fotocélula 004
ird Numero de passos de rotagéo para tras 180
drd Atraso de activacdo da inverséo de rotacédo 181
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevacgao do pé calcador 204
tGn Tempo de repouso da grelha de velocidade 222
dGF Grelha de velocidade 2 224=1
kdF Atraso de activagdo da elevagdo do pé calcador 288

*) Asfuncgdes “ concentraco de ponto” e “corte de linha” s&o suprimidos no processo de libertar da cadeia.
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Modo 4, 5, 6 ou 7 (funcéo “libertar da cadeia”)

=1 _|
- 1/2
\»\ 0
+ -1
2 4
: i
! | ! |
I ! I I
| | | |
! : ! :
n I = n2 nl | =n2 nil I n1 nl |
! I T T T ] '\I :
POS.1 B h H ! I | L H !
______________ |
ST2/20 ] J i ! ol T[]0 i i N
I | | | o | ] il
POS.2 L fdrd | ird Do N | drd | Ird 1) |
T~ | | e e it | | |
sT2/121 N O B I S S
" IR A
I I I
sress [I[]] S S
o : o L
ST2/34 | | l | | : | l |
| | | | I : | : | :
M5 (ML) | | ! P Lo | ' |
ST2/32 | | | |
M6 (MST) ' | L P | |
ST2/30 ﬁ ’»
ENTKQj’o o ‘ o—o0 | o | o—o
0256/ ENTK- 2
Signo Funcao Paradmetro, Comando | V810 V820
FAmM Modo 5 290=5
drE Sentido de rotagdo do motor adireita] 161 =0
Frd Inverséo de rotacéo 182=1
Posicéo de base 2 ligada Tecla S5 Teclad |Tecla?7
Concentragdo 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 funcéo “libertar da cadeia” a uma entrada 2.
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méxima 111
ird Numero de passos de rotagdo para tras 180
drd Atraso de activagao da inversao de rotagao 181
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagao 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

*)

Asfuncdes “ concentracdo de ponto” e “corte de linha” sdo suprimidos no processo de libertar dacadeia.
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Modo 6 (ponto cadeia com tesoura répida) parametro 232 =1
=1 _|
- 12 |
0
-1
+t 2
T I
| |
I I
I I
| |
l l
O n ! né / n3 ! < n2 n7 ! né / n3 < n2 n7
| | | |
POS.1 | jo1jes i! | o2zt i!
| | |
stzzo | ALL]L] I ] il
POS.2 A 1 | issefiobo '1I7
' ! 7—"] I
stz [N I i NN 1 I —
FL 't3: c1 il I kdF | 't3: c1 it I kdF
I I
ST2/35 —I ’_I i i ! ’_I i i !
STV i i l i i l
| |
ST2/34 ! !
M1 ! i kd1 & ! i kd1 ktl
ST2/37 ! : ! :
M2 i ! kd2 1kt2 | i ! kd2 Ikt2 |
ST2/28 : ! ! !
| T T T T T ]
M3 (AH1) ! kd3 | kt3 | i kd3 | kt3 | ! i
ST2/27 ! | ! ! !
| T T T T 1 | H T T
ST2/36 ! | | ! ! !
| T T H | }
M5 (ML) | ! : ' i |
ST2/32 | ! ! |
| I I |
M6 (MST) ! ! | |
ST2/30 ! :
T T
I I
AH (}0 o | o—0 | | o—0 ‘
0256/ MCDE 6
Sigho Funcao Parametro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 6 290=6
SSt Arranque suave 134=1
Concentracdo de ponto inicial ligada Tecla S2 Teclal |Teclal
USS Ponto cadeia com tesoura rapida M3/M4 232=1
n2 Velocidade méaxima 111
n3 Velocidade da concentracdo de ponto inicial 112
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
cl Contagem de pontos da concentra¢do de ponto inicial 001
SSc Pontos do arranque suave 100
t1 Atraso até ao soltar da velocidade apds a concentragao de | 200
ponto
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
kd1/kd2 | Tempos de retardamento para as saidas M1/M2 280/282
ktl/kt2 | Tempos de activagdo 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 activagdo para as saidas M3/M4 (AH1/AH2) 285/287
kdF Atraso de activagao da elevagdo do pé calcador 288




42 EFKA AB220A/320A FP220A/320A

Modo 7 (corta e cose) par @metro 232 = 0 (cortador defita) / parametro 018 = 0 (fim da costura com par agem)

b

+

LB
NFRON R

On

|
|
|
I
|
|
I
I
|
|
|
i
|
I
i
T
|
i
|
ST2/35 |_|

POS.1 \‘0123456
ST2/20 ﬂi ﬂ“ﬂ“ﬂﬂ
POS.2 | } |
ST2/21 n ﬂ ﬂiﬂ ﬂ ﬂ ﬂ
FL B
KS iéclﬂ
ST2/34 ! bl
IsFs| |
srae | [
KLM | ckL | | ki3
srezr. [~ 11 | [ ]
M1 | [ 3
ST2/37 L
M2 i
ST2/28 1
Ls |
{} I
M5 (ML)
ST2/32
M6 (MST
ST2/(30 ) —‘
Sigho Funcéo Pardmetro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 7 290=7
Contagens cl,c2,c3ec4d ligada Tecla S2/3 | Tecla 1/2 | Tecla 1/4
Elevacgédo 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 Funcao “pedal na posi¢cdo —2" blogueada 019=2
kLm Pinca LIGADA no final da costura 020=1
SPO Succéo de cadeia no final da costura até o pedal estar na 022=1
posi¢céo 0
tFS Comeco 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 deteccao do tecido por fotocélula | 192 =0
kSL Succéo de cadeia LIGADA depois dos pontos de 193=0
compensacéo da fotocélula
Uss Funcao “cortador de fita” 232=0
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méaxima 111
n3 Velocidade da contagem inicial 112
n4 Velocidade da contagem final 113
n5 Velocidade apds deteccgéo do tecido por fotocélula 114
n7 Velocidade da operacéo de corte 116
c2 Contagem final para succao de cadeia 000
cl Contagem inicial para succao de cadeia 001
c3 Contagem inicial para cortador de fita 002
c4 Contagem final para cortador de fita 003
LS Pontos de compensacéao da fotocélula 004
ckL Pontos para pin¢a no inicio da costura 021
SFS Pontos de fotocélula escura até ao fim da supressao da 157
tenséo da linha (M4)
kd1/kd2 | Tempos de retardamento para as saidas M1/M2 280/282
ktl/kt2 | Tempos de activagdo para as saidas M1/M2 281/283
kt3 Tempo de activagdo para o cortador de fita 285
kdF Atraso de activagao da elevacgao do pé calcador 288
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Modo 7 (corta e cose) parametro 232 = 1 (tesourarapida) / par@metro 018 = 0 (fim da costura com par agem)
=1 _|
- w2 |
\gA ©
2T
O
POS.1
ST2/20
POS.2
ST2/21 ﬁ
FL
ST2/35
KS
ST2/34
M4 (FSPL)
ST2/36
M3 (AH1)
ST2/27
M1
ST2/37
M2 (AH2)
ST2/28
LS
63
M5 (ML)
ST2/32
M6 (MST)
ST2/30
Sigho Funcao Parametro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 7 290=7
Contagens c1, c2,c3ec4 Tecla S2/3 | Tecla 1/2 | Tecla 1/4
Elevacéo do pé calcador no final da costura Tecla S4 Tecla3 |Tecla6
LS Fotocélula 009 =1
UoS Decurso do modo corta e cose com paragem 018 =0
-Pd Funcéo “pedal na posi¢do —2" bloqueada 019=2
kLm Pinca DESLIGADA no final da costura 020=0
SPO Succédo de cadeia no final da costura até o pedal estar na 022=1
posicdo 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 deteccéo do tecido por fotocélula | 192 =0
kSL Succéo de cadeia LIGADA depois dos pontos de 193=0
compensacao da fotocélula
uss Funcéo “tesoura rapida” 232=1
nl 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 operacgéo de corte 116
c2 Contagem final para succao de cadeia 000
cl Contagem inicial para succéo de cadeia 001
c3 Contagem inicial para cortador de fita 002
c4 Contagem final para cortador de fita 003
LS Pontos de compensacao da fotocélula 004
kd1 Tempo de retardamento para a saida M1 280
kd2 Tempo de retardamento para a saida M2 282=0
ktl/kt2 | Tempos de activagéo para as saidas M1/M2 281/283
kt3 Tempo de activagao para o cortador de fita 285
kdF Atraso de activacéo da elevacdo do pé calcador 288
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Modo 7 (corta e cose) parametro 232 = 0 (cortador defita) / parametro 018 = 1 (fim da costura sem par agem)

=1 _|
- /2 |
\gA\ ©
5T
| | |
| M | |
| i i
| | |
= | . = | |
O n | n3 i n2 i n4 I n3 i n2 nl : n7 :
4 H | 4 |
0123456 1234567 0123456 b !
POS.1 _ I — —— . !
| | I | |
ST2/120 I |
| |
POS.2 ] P [ [ |
| | |
ST2/21 A A T [l -
t3 I ! kdF t4 It5l |
- IR o L
ST2/35 —I : | : : ! | : : : I_
KS I ol e — P
T T
ST2/34 | \ | | ' '
I I
M4 (FSPL) ' ! i
ST2/36 ! o
M3 (AH) l<-c3 ki3 k—c4 — ki3 c3 ki3
|
ST2/27 ! : ! i
ML o i ! Lo k1 k]
| | | |
ST2/37 L ! l Lol
M2 i i i ! i ! i kd2  [kt2 |
ST2/28 . | | IR
I I ! | o I
Ls | .
|t d 1 d B
T
M5 (ML) | Pl
ST2/32
M6 (MST)
ST2/30 _‘
| 0256/ MCDE- 7b)|
Sigho Funcéo Pardmetro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 7 290=7
Contagens cl,c2,c3ec4d ligada Tecla S2/3 | Tecla 1/2 | Tecla 1/4
LS Pontos de compensacéao da fotocélula 004=0
LS Fotocélula 009=1
uoS Decurso do modo corta e cose sem paragem no final da 018=1
costura
-Pd Funcéo “pedal na posi¢cao —1/-2" activada na costura 019=3
SPO Succéo de cadeia no final da costura até o pedal estarna | 022=1
posicédo 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
uUss Funcéo “cortador de fita” 232=0
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méaxima 111
n3 Velocidade da contagem inicial 112
n7 Velocidade da operacéo de corte 116
cl Contagem inicial para succao 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
ktl/kt2 | Tempos de activagdo para as saidas M1/M2 281/283
kt3 Tempo de activagdo para o cortador de fita 285
kdF Atraso de activagao da elevacgao do pé calcador 288
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Modo 8 (“ backlatch” Pegasus)

POS.1
ST2/20

POS.2

ST2/21

FL

ST2/35 _| ’7

M1 /PED <-1
ST2/37

-t 17T -

M2 /PED 2+1
ST2/28

M3 /PED 2+1

ST2/27

M5 (ML)

ST2/32

M6 (MST) I
ST2/30

in3 (n12)

inl (LSP)

stz Jo | oo o—o o

sT2i6 & i o o—o
:

o256/ MCDE- 8 | NA

Signo Funcéo Parametro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 8 290=8
Posicéo de base 2 ligada Tecla S5 Tecla4 |Tecla?7
SSt Arranque suave 134=1
inl Bloqueio de march activado com interruptor aberto 240=6
in3 n-Auto com interruptor fechado 242 =10
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méaxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
nl2 Velocidade automatica 118
SSc Pontos do arranque suave 100
t4 Accionamento pleno da elevagao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevacgao do pé calcador 204
*) O blogueio de marcha ndo tem qual quer efeito enquanto a veloci dade automética estiver activadal
NA Inicio da costura

NE Fim da costura
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Moaodo 9 (“backlatch” Yamato)

=1 _| | .
- 1/2 | | !
0 ! !
-1 | |
+ 2 I I
+ ! — i T
: R .
I I
I i\ | b ! ! Lol
| ! o I i | | [
O n | | Thiz | Do | ! . Lo
Bam S~ S i e
o1 ]2 | i L I o1 |2 [ i b
SN R 1 11 1 s s W | A
ST2/20 | A O O S | [
POS.2 i issei l b i I S ! 'i i i
. , i .
sT2/21 L 0 O I i
b b b Pl 3 | | | Lo '
FL | R . . R
ST2/35 1] ! R i L Rl i ! | L I B
[ | | | i [ i | | [ | | |
M1/PED <-1 L | | ! ! : | L | ! | : ! R S
ST2/37 | [ Lo P | i | P Lo
ol T | I R | T T ] I o
M2/PED >+1 | : ! | P ! : | ! o
ST2/28 | | BN | | I
R ol I P R | ! ! [ i RN
M3/PED >+1| | ! Loy : ! . : : ! ! I
sT2/127 | N | | enEn
I I P! R I ! I | o
us () — i ! : ol
ST2/32 | | BE | | B
| i | R ! I | R
M6 (MST) ! ! I L1 | : | -
ST2/30 I | | N
inl (LSP) I ! i R | | Lo
H |
st2r B | =% o0—o : oo | : o—o ! | oo : :
in3 (n12) | /o1 ! ! R
H | |
ST2/6 OJLO o0—o0 o / l : o0—o0 : : o
in4 (n9) LU ' ' 3o
| AN , |
ST2/8 J/o o l N o—o o I
/ i i i i
| 0256/ MCDE- 9 | * NE  NA * % NE NA
Signo Funcao Paradmetro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 9 290=9
Posicéo de base 2 ligada Tecla S5 Tecla4 |Tecla?
SSt Arranque suave 134=1
inl Bloqueio 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 Regulagdo de um sensor externo a posicéo 2 270=1
(Um sensor deve ser ligado!)
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
ni12 Velocidade automatica 118
SSc Pontos do arranque suave 100
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevacao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevacao do pé calcador 204
*) O blogueio de marcha ndo tem qualquer efeito enquanto a vel ocidade automética estiver activadal
**) A velocidade automatica n9 tem prioridade sobre o bloqueio de marchal
NA Inicio da costura

NE Fim da costura
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Modo 10 (ponto preso)

S
I{Jl—\ONp_\
[
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+ -

POS.1
ST2/20

/ n3 i§n2 nl m
5 ;

POS.2

O- |

Stom LT 0

T
|
l
| .
1t3 tl| | |
srans[1]] | | i
ST2/35 : : :
M4 cl | c3 | |
| | |
ST2/36 ! i | i
STV(FA-R) ! L . woi | 11
s/« | o
| |
M1 (FSPL) : : ! | !
ST2/37 ! ! ! !
I | | I !
M2 (FA-V) : : I | |
| |
ST2/28 : : | | i
ST2/27 : : | !
M5 (ML) ' b '
ST2/32
M6 (MST) | L '
ST2/30
0256/ MCDE 10
Sigho Funcao Pardmetro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 10 290 =10
Remate inicial simples ligada Tecla S2 Teclal |Teclal
Remate final simples ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla 4
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méaxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
n7 Velocidade da operacgéo 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 elevacéo do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevacgao do pé calcador 204
t6 Tempo de activacdo do limpa-linhas 205
t7 Atraso de activagdo do pé calcador apos o limpa-linhas 206
dFw Atraso de activacdo do limpa-linhas 209
t10 Accionamento pleno do corte de linha para tras 212
t11 Forc¢a de retencéo do corte de linha para tras na saida 213
para a concentracdo de ponto
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Modo 13 (ponto preso/Pfaff 1425, 1525)
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=

M5 (ML)
ST2/32
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ST2/29

os L o ] =

0256/ MODE- 13|

Na saida M4 (ST2/36) é emitido o sina invertido da saida M 10.

Sigho Funcéo Pardmetro| Comando | V810 V820
FAm Modo 13 290 =13
Remate inicial duplo ligada Tecla S2 Teclal |Teclal
Remate final duplo ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla 4
FFi Funcéo “limitagcdo de velocidade n11” 186=1
FFo Funcéo do sinal M10 apés rede ligada 187 =1
n2 Velocidade méaxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
nil 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 rotagdo para tras 180
drd Atraso de activacdo da inversdo de rotacao 181
dre 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 activagao do limpa-linhas 205
t7 Atraso de activagao do pé calcador ap6s o limpa-linhas 206
dFw Atraso de activagao do limpa-linhas 209
iFA Angulo de activacéo do corte de linha 250
FSA Tempo de activacdo da supresséo da tenséo da linha 251
FSE Retardamento da supresséo da tensdo da linha 252
dependente do angulo
tFA Tempo de paragem do corte de linha 253
FAE Angulo de retardamento de activacéo do corte de linha 259
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Modo 14 (ponto preso)
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| 0256/ MODE- 14
Sigho Funcao Pardmetro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 14 290=14
Remate inicial duplo com correc¢éo do esquema ligada Tecla S2 Teclal |Teclal
de pontos
Remate final duplo com correcg¢éo do esquema ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla4
de pontos
PGm Regulagdo de um sensor externo a posicéo 1 270=3
(Um sensor deve ser ligado!)
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méaxima 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 Correccao do esquema de pontos do remate inicial 150
t9 Correccao do esquema de pontos do remate final 151
t1 Atraso até ao soltar da velocidade apés o remate inicial 200
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevacéo do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
t6 Tempo de activagdo do limpa-linhas 205
t7 Atraso de activagdo do pé calcador apos o limpa-linhas 206
kd4 Tempo de retardamento saida M4 286
kt4 Tempo de activagdo saida M4 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- 154]

Sigho Funcéo Pardmetro| Comando | V810 V820
FAm Modo 15 290 =15
Corte de fita ligada Tecla2 |Tecla4
Contagens cl e c2 ligada Tecla S2/3 | Teclal |Tecla1/5
Posicéo de base 2 ligada Tecla S5 Teclad4 |Tecla?
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
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méaxima 111
c2 Contagem de pontos até ao desligar da supressao da 000
linha
cl Contagem de pontos até ao ligar da supresséo da linha 001
LS Pontos de compensacéao da fotocélula 004
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevacédo do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
kt6 *) Tempo de retardamento da saida VR (succ¢édo 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
kt4 *) Tempo de activagdo 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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M odo 15 (Pegasus SSC100) sequéncia com ajustamento de cur so desligado / inicio da costura com a fotocélula clara
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lo256/ MoDE- 15¢]

Sigho Funcao Parametro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 15 290=15
Corte de fita ligada Tecla2 |Tecla4
Contagens cl e c2 ligada Tecla S2/3 | Teclal |Tecla1/5
Posicéo de base 2 ligada Tecla S5 Tecla4 |Tecla?7
LS Fotocélula 009 =1
PLS Velocidade dos pontos de compensacéo da fotocélula 192=1
controlada pelo pedal
in4 Tecla para ajustamento de curso permanente (M6 invertido)| 243 =14
in5 Tecla para cortador de fita manual 244 =15
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
c2 Contagem de pontos até ao desligar da supresséao da 000
linha
cl Contagem de pontos até ao ligar da supresséo da linha 001
LS Pontos de compensacéo da fotocélula 004
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevacgao do pé calcador 204
kt6 *) Tempo de retardamento da saida VR (sucgéo 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 elevacao do pé 288
calcador

*)  Ovalor indicado no comando tem de ser multiplicado por 10. Exemplo: O valor indicado 10 corresponde a 100ms.
**) E possivel a programacdo 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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Sigho Funcéo Pardmetro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 15 290=15
Corte de fita ligada Tecla2 |Tecla4
Contagens cl e c2 ligada Tecla S2/3 | Teclal |Tecla1/5
Posicdo de base 2 ligada Tecla S5 Tecla4 |Tecla?
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
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méxima 111
c2 Contagem de pontos até ao desligar da supressao da 000
linha
cl Contagem de pontos até ao ligar da supresséo da linha 001
c3 Contagem para succao da cadeia 002
c4 Contagem para sopro de cadeia 003
LS Pontos de compensacéao da fotocélula 004
ckL Contagem ap0ds a fotocélula clara até ao ligar do cortador 021
de fita
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevacédo do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevacao do pé calcador 204
kdl *) Tempo de retardamento da saida M1 e M2 280
ktl *) 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 activagao da saida M4 (cortador de fita) 287
kdF Tempo de retardamento até ao ligar da elevagdo do pé 288
calcador

*)

O vaor indicado no comando tem de ser multiplicado por 10. Exemplo: O valor indicado 10 corresponde a 100ms.
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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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Sigho Funcao Parametro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 16 290 =16
Contagens cl,c3 e c4 ligada Tecla S2/3 | *) Tecla 1/2/4
Posicéo de base 2 ligada Tecla S5 *) Tecla 0
Elevagéo 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 Funcéo “pedal na posi¢do —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 compensacéo da fotocélula 192=0
controlada pelo pedal
bLA Empilhar o tecido por sopro M7 a partir da fotocélulaclara | 194 =1
nl 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 operacgédo de corte 116
cl Contagem inicial para sucgao de cadeia 001
c3 Contagem inicial para cortador de fita 002
c4 Contagem final para cortador de fita 003
LS Pontos de compensacao da fotocélula 004
kd2 Tempo de retardamento da saida M2 282
kt2 Tempo de activagdo da saida M2 283
kt3 Tempo de activagao para o cortador de fita 285
kdF Tempo de retardamento até ao ligar da elevacao do pé 288
calcador
kt5 Atraso de desactivacdo “empilhar o tecido por sopro no 289
final da costura

*) O painel de comando V810 ndo 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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l0256/ MODE- 164
Sigho Funcéo Pardmetro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 16 290=16
Contagens c4 ligada Tecla S2/3 | *) Tecla 1/2/4
Posicdo 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 posi¢do —2" blogueada 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 deteccao do final da costura por 192 =0
fotocélula
bLA Empilhar o tecido por sopro M7 a partir da fotocélulaclara | 194 =1
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méxima 111
n4 Velocidade da contagem final 113
n5 Velocidade apds deteccgao do tecido por fotocélula 114
n7 Velocidade da operacéo de corte 116
c4 Contagem final para cortador de fita 003
LS Pontos de compensacéao da fotocélula 004
ird NUmero de passos de rotagdo para tras 180
drd Atraso de activacao da inversao de rotacao 181
c6 NUmero dos pontos adicionais ao libertar da cadeia 184
kd1 Tempo de retardamento da saida M1 280
ktl Tempo de activagdo da saida M1 281

*) O painel de comando V810 ndo pode ser utilizado para as fun¢es no modo 16!
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Modo 17 (trancagem do ponto de cadeia no final [stitchlock] Pegasus)
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0256/ MCDE- 17

Sigho Funcao Pardmetro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 17 290 =17
Posicéo de base 2 ligada Tecla S5 Teclad4 |Tecla7
Corte de linha e limpa-linhas ligada Tecla S3 Tecla 5
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méaxima 111
n7 Velocidade da operacéo de corte 116
dre Paragem para o corte de linha depende do angulo 197
t3 Atraso de arranque a partir do calcador elevado 202
kd1 Tempo de retardamento do corte da linha de recobrimento | 280
LFA
ktl Tempo de activagdo do corte da linha de recobrimento LFA | 281
kd2 Tempo de retardamento do corte de linha FA 282
kt2 Tempo de activagdo do corte de linha FA 283
kd3 Tempo de retardamento da funcéo “trancagem do ponto de | 284
cadeia no final” STS
kt3 Tempo de activacdo da funcéo “trancagem do ponto de 285
cadeia no final” STS
kdF Retardamento até ao ligar da elevacéo do pé calcador 288
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Modo 20 (ponto preso Juki LU1510-7 / DNU1541-7)
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Sigho Funcéo Pardmetro| Comando | V810 V820
FAm Modo 20 290 =20
Remate inicial duplo ligada Tecla S2 Teclal |Teclal
Remate final duplo ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla 4
Frd Inverséo de rotacéo 182=1
in3 Limitacdo de velocidade bit 0 242 =31
in4 Limitagcdo de velocidade bit 1 243 =32
n2 Velocidade méaxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
n7 Velocidade da operacéo de corte 116
n9 Velocidade automatica 122
nl10 Velocidade automatica 117
nll Velocidade automatica 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 rotagdo para tras 180
drd Atraso de activagao da inversao de rotagao 181
dre Paragem para o corte de linha depende do angulo 197
t1 Atraso até ao soltar da velocidade apés o remate inicial 200
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t7 Atraso de activagao do pé calcador apds o limpa-linhas 206
iFA Angulo de activagdo do corte de linha 250
FSA Tempo de activacdo da supresséo da tenséo da linha 251
FSE Retardamento da supresséo da tensdo da linha 252
dependente do angulo
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Modus 21 (trancagem do ponto de cadeia no final [stitchlock])
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0256/ MCDE- 21 |
Sigho Funcao Pardmetro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 21 290=21
StL Funcéo “trancagem do ponto de cadeia no final” 196=1
Concentragéo de ponto inicial ligada Tecla S2 Teclal |Teclal
Concentragéo de ponto final ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla 4
PGm Regulagéo de um sensor externo a posicéo 2 270=1
(Um sensor deve ser ligado!)
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade da concentragdo de ponto inicial 112
n4 Velocidade da concentragdo de ponto final 113
n7 Velocidade da operacgéo de corte 116
cl Contagem “concentracdo de ponto inicial” 001
c3 Contagem “concentra¢éo de ponto final” 002
t1 Atraso até ao soltar da velocidade apds a concentracéo 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 elevacgao do pé calcador 204
tFA Tempo de paragem do motor 253
kd1 Tempo de retardamento do corte de linha 280
ktl 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 activacdo do limpa-linhas 285
kdF Retardamento até ao ligar da elevacéo do pé calcador 288




58 EFKA AB220A/320A FP220A/320A

Modo 22 (ponto preso Brother B-891)
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2 L
|
| |
| | |
O n | | | | | | n7
l ! ! ! i !
1 i 1 1 T H T
POS.1 10123123 | ' ' 01212 13 | : [
| I . { I, | |
| I I i
ST2/20 ANNEEN . | O !
POS.2 I ! . L | I I LtFA | drd | ird I}
f T i Rttt d— I i I T
IR - RN :
EL t3 : t1! ! ! | | : :| : t7
P! : : ! ' i il i [ —
st23s ] : ! ! L : I
t t T T | T
VR c2 cl I I | c3 c4 | | ! |
| | | ] I R
ST2/34 : ! ! ! : ! ! :
M1 (FA) ! : ! HIFA i i: :
ST2/37 ! I I Lol
M2 (FSPL) i ! ! iFSElI FSA II1 |
T |
: | | i
[ ! ! I "
M3 (FW) : : : : : T T |
ST2/27 ! | | ol ! :
| ! ! | | | |
M5 (ML) ! ! l
ST2/32 | | | |
T T
M10 (STL)
ST2/29 \
M4 (L-STL)
ST2/36
in2 (FF2)
ST2/119 © o oo | oo | o—o o
|0256/ MCDE- 22
Signo Funcao Parédmetro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 22 290 =22
Remate inicial duplo ligada Tecla S2 Teclal |Teclal
Remate final duplo ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla 4
Pot Potenciometro externo activado 126 =1
FFi Funcao “limitacéo de velocidade” 186 =1
in2 Flip-flop para velocidade limitada n11 e sinal M10 241 =22
n2 Velocidade méaxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
n7 Velocidade da operacéo de corte 116
nli 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 rotagdo para tras 180
drd Atraso de activagao da inversao de rotagao 181
t1 Atraso até ao soltar da velocidade apds a concentracéo 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 activagao do pé calcador apds o limpa-linhas 206
iFA Angulo de activagdo do corte de linha 250
FSA Tempo de activagdo da supressédo da tensdo da linha 251
FSE Retardamento da supresséo da tensdo da linha 252
dependente do angulo
tFA Tempo de paragem do corte de linha 253
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Modo 23 (ponto preso)

=1 _|
- 12 |
0
-1
2 |
|
| |
! |
: |
On ! n3 :gnzi n10 £n2| n4 AN n7
| H il | !
POS.1 0123123 | ji1234567 i o1212 I3
| T - T
ST2/20 N A
POS.2 ! ! o L tFA I
| | |
sT2/21 .
FL 13 I tl 1 | CHP | tHP | | b t7
I : ! : I ' I I i I —
st2zs || ! : :
! | |
VR c2 cl : ! | | €3 c4 :
ST2/34 B ! ! !
M1 (FA) : ! i | liFA] ,i i
ST2/37 | I
M4 (FSPL) i FSE :IFSA !
ST2/36 | i
M3 (FW) ! i 'I t6
ST2/27 ! | |
M2 (ML) ! i ! !
ST2/28 B
M5 (HP) i !
ST2/32 |
M11(LHP) I
ST2/31
inl (HP)
ST2/7 o o o—o
* [ 0256/ MCDE- 23
Sigho Funcao Parametro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 23 290 =23
Remate inicial duplo ligada Tecla S2 Teclal |Teclal
Remate final duplo ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla 4
hP Ajustamento do curso 137=1
n2 Velocidade méaxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
n7 Velocidade da operacéo de corte 116
nlo0 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 desactivacdo da velocidade do 152
ajustamento do curso
chP Contagem de pontos do ajustamento de curso 185
t6 Tempo de activagdo do limpa-linhas 205
t7 Atraso de activagéo do pe calcador apos o limpa-linhas 206
iFA Angulo de activagdo do corte de linha 250
FSA Tempo de activagdo da supressao da tenséo da linha 251
FSE Retardamento da supresséo da tensdo da linha 252
dependente do angulo
tFA Tempo de paragem do corte de linha 253

*) Se atecla se manter premida mais tempo que a contagem cHP, mantem-se o0 ajustamento de curso também ligado.
Se premir a tecla por pouco tempo, o gjustamento de curso esta ligado durante a contagem, como descrito no
fluxograma das funcdes!
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Modo 24 (Pegasus MHG-100) “bottom hemming* ligado

Pcl)wer on
=1 _| |
N\ V2 ||
\y\ 0 !
+ -1 L1
2 | :
|
Lo
P
! [
|
On |11
! | |
| | HIl |
POS.1 ! i :
ST2/20 : | :
POS.2 ! i i i
ST2/21 L ! l
FL ] dnt | K kdF !
ST2/35 —| <—LS—> ! j
M1 (FA) i i jkddiktd ) |
ST2/37 || : ! L
M2 (FA) i i : ikd2| kt2 | i i
ST2/28 . [ Lo
M3 (FW) i i k— kd3 —slkt3
ST2/27 !
M7 | | | |
ST2/23
M8 |
ST2/24 !
M9
ST2/25
in3  (SEN) ! !
ST2/6 o oo JESY o
in4
sT2i8 H oo ﬂ oo |_| o
in2 :
ST2/11 A, | | o—0
| 0256/ MCDE- 24
Signo Funcao Parédmetro, Comando | V810 V820
FAmM Modo 24 290=24
Posicéo de base 2 ligada Tecla S5 Tecla4 |Tecla?
LS Fotocélula 009=1
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méaxima 111
n5 Velocidade controlada pela fotocélula 114
n7 Velocidade da operacéo de corte 116
LS Pontos de compensacéao 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 activacdo para o corte de linha M1 e M2 281/283
kt3 Tempo de activagdo para o limpa-linhas M3 285
kdF Tempo de retardamento até ao ligar do pé calcador 288
Saidas: Entradas:
FL = Elevacéo do pé calcador inl = Bloqueio de marcha Pa. 240=6
M1/M2 = Corte de linha in2 = Comutacdo “bottom/s eeve 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 = Indicagdo “ bottom/s eeve hemming”
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Modo 24 (Pegasus MHG-100) “sleeve hemming“ ligado
Power on
=1 [
N 172 | |
\y\ 0
Y1 [ | | |
1T
|
| |
| |
| |
| |
| |
O n i < n2 \nl < n2 \nl |
| | Hil
pos1 | b [ I I
ST2/20 | I |
|
POS.2 I
ST2/21 | ﬂ | ﬂ !
FL k< kdF
ST2/35
M1 (FA) ! kd1jkt1 |
ST2/37 !
M2 (FA) i kd2ikt2
ST2/28 !
M3 (FW) i < kd3—kt3 |
ST2/27 |
M7 |
ST2/23 l
M8 |
ST2/24
Mo ch2
ST2/25
in3  (SEN)
ST2/6 o | oo | o o—o
in4 :
st2i8 L, o
in2
sT2/11 J |o—o o
| 0256/ MCDE- 244
Sigho Funcao Pardmetro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 24 290=24
Posicéo de base 2 ligada Tecla S5 Teclad4 |Tecla7
LS Fotocélula 009=1
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n5 Velocidade controlada pela fotocélula 114
n7 Velocidade da operacgéo de corte 116
LS Pontos de compensacao da fotocélula 004
dnL Tempo de retardamento até ao soltar da velocidade 158
controlada pela fotocélula
ch2 Pontos até & desactivacéo do sinal M9 “hemming blow 2" 159
kd1/kd2 | Tempo de retardamento para o corte de linha M1 e M2 280/282
ktl/kt2 | Tempo de activagdo 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 = Elevagao do pé calcador inl = Bloqueio de marcha Pa. 240=6
M1/M2 = Cortedelinha in2 = Comutacdo “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 = Indicago “bottom/d eeve hemming”
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Modo 25 (ponto preso Juki LU2210/ L U2260)

=1 _|
w2 |
\A\ 9
-1
+ -2 1
|
|
}
|
O |
l
POS.1 1
ST2/20 i
POS.2 |
ST2/21 \
FL
ST2/35
VR
ST2/34
M1 (FA)
ST2/37
M2 (FSPL)
ST2/28
M3 (FW)
ST2/27
M5 (ML)
ST2/32
M6 (HP)
ST2/30
M11(LHP)
ST2/31
in3 (HP)
ST2/6 oo
Sigho Funcéao Parametro| Comando | V810 V820
FAmM Modo 25 290=25
Remate inicial duplo ligada Tecla S2 Teclal |Teclal
Remate final duplo ligada Tecla S3 Tecla2 |Tecla 4
Pot Potencidometro externo activado 126=1
hP Ajustamento de curso 137 =1
in3 Ajustamento de curso com limitagcao da velocidade n10 242 =14
PGm Regulacdo de um sensor externo a posicao 1 270=3
(Um sensor deve ser ligado!)
n2 Velocidade méaxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
n7 Velocidade da operacéo de corte 116
nl0 Velocidade do ajustamento de 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 desactivacdo da velocidade do 152
ajustamento do curso
chP Contagem de pontos do ajustamento de curso 185
t1 Atraso até ao soltar da velocidade apds a concentracéo 200
de ponto
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t6 Tempo de activagao do limpa-linhas 205
t7 Atraso de activagéo do pé calcador apos o limpa-linhas 206
iFA Angulo de activagdo do corte de linha 250
FSA Tempo de activacdo da supresséo da tenséo da linha 251
FSE Retardamento da supresséo da tensdo da linha 252
dependente do angulo
tFA Tempo de paragem do corte de linha 253
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9 Listados Parametros

9.1 Valores previamente regulados dependentes do modo

Os valores previamente regulados, os quais sdo diferentes segundo 0 modo, estdo indicados na seguinte tabela. Ao comutar
0 modo através do parametro 290, estes valores sdo automati camente comutados.

Nivel operador

Modo=» O 2 3 4 5 6 7 8 9 10 13 14 15 16 17 20 21 22 23 24 25 26

Parametro
000 - - - - - - - - - - - - 6 30 - - - - - - 4
001 - - - 2 - - - - - 2 - - 2 17 - - - - - - - 4
002 - - - - - - - - - - - - 10 - - - - - 3 - - 5
003 - - - - - - - - - - - - 10 18 - - - - 3 - - 4
004 - - - - - - 0 - - - - - 25 0 - - - - - 35 - 18
005 - - - 0 - - - - - - - - - - - - - - 0 - - 2
007 - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 - - 0
008 - - - - - - 4 - - - - - - - - - - 2 2 - - -
009 - - - - - - 1 - - - - - 1 1 - - - - - 1 - 1
013 - - - - - - - 0 0 - - - 0 - - - - - - - - 1
014 - 0 - - - - 0 0 0 - - - 0 0 0 0 - - - - 1
019 - - - - - - 2 - - - - - 2 2 1 - - - - - -
021 - - - - - - - - - - - - 23 - - - - - - - - -

Nivel técnico

Modo= O 2 3 4 5 6 7 8 9 10 13 14 15 16 17 20 21 22 23 24 25 26
Parametro

100 - - - - - - - - - 1 - - - - - - - - - - - -
** 109 - - - - - -
= 110 - -

250 250 180 180 - - - - - - - 180 - - -

111 - -
112 - - - -
w113 - - - -
w114 - - - -
115 - - - -
w116 - - - -
®* 117 - - - -
118 - - - -

119 - - - -

- 4500 3000
- - 1100
- -1100

- 700 -
- - 180
- - 2000

- - 3000

- 7500 3800
- - 3800
- - 3800

- 600
- 600

- 9001700
- 900 1700
- - 1700 2000

800
180

- 2500 5500 3500 4800 5000 3500 3200

800
800

- 1000

- - 2000 9900 2000
- - 3000

180

w122 - - - -
w123 - - - -
w124 - - - -
w125 - - - -
126 - - - -
30, - - - -
31 - - - -
1320 - - - -
33) - - - -
34 - - - -
135 - - - -
37, - - 1 -
145 - - - -

- 1500
- - 2000
- - 2200

- 3500
- 3500
- 2000

TR PPN

152 - - - -
153 - - - -
155 - - - -
156 - - - -
158 - - - -
61 - - - 0
80 - - - -
81 - - - -
82 - - - -
86 - - - -
87, - - - -
% - - - 0
1920 - - - -
194 - - - -
19 - - - -
97 - - - -

RPN

.
e ]

40

Parémetros.

* % -

= Para as posi¢bes marcadas com “-“

sao usados os

valores previamente

regulados indicados na Lista dos

= Seaprogramacdo dos valores de pardmetro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectuada no comando (sem painel de
comando), entéo o valor indicado de 2 e/ou 3 casas decimais terd de ser multiplicado por 10.




64 EFKA AB220A/320A FP220A/320A

Nivel fornecedor

Modo= O 2 3 4 5 6 7 8 9 10 13 14 15 16 17 20 21 22 23 24 25 26
Parametro

20 - - - - - - - - - /7 s0 - -
201 - - - 160 - - - - - - o o o . . .20 - - - - -
2020 - - - - - - - 0 0 - - - - - - - - - 80 - -25
203 - - =350 - - - - - - . o . . . . . .20 - - -
204 - - - - - - - . .12 - - - - .10 - - - -

* 205 - - - - - - - . .20 - - - - - - - -100 - - 250
2060 - - - - - - - - .15 - - - - - - - .50 - - 0
207 - - - - - - - - < . . . . . . 5 - .10 - 5 13
208 - - - - - - - - . . . . . - .2 - - - - 2 6
209 - - - - - - .. .100 - - - - - oo

2100 - - - - - - - - - - - - - - - - 10 - - -
211, - - - -
212 - - -100 - - - - =100 - - - - - - - .20 - - -
213) - - - 12 - - - 50 - - -
2200 - - - - - - -
234 - - -

2400 - - 13 6 - - -
241 - - 7 -
242/ - - 1 3 - - -1
243 - - 22 -

244/ - - 16 - - - -
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245 - - 19 - - - - 12 12 - - - - - - 16 - 16 - - - -
246 - - 33 - - - - - . .3 - - . - 14 - . 38 - - -
2470 - - 31 - - - - - - .14 - - - - 2 - - 11 - - -
248/ - - 28 - - - . - - .17 - - - - 57 14 - 28 - 57 -
249 - - 17 - - - . - . . 25 . . . . 19 - . 17 - 19 6

250 - - - - - - - - - 210 - - < - - - 60 280 - 30 150
# 251 - - - - - . . - . .110 - - - - - -100 - - - 150
#2520 - - - - - . . . . .20 - - - - - .18 - - - 240
s 253 - - . - - . . . . . 0 - - - 0 0 - - 0 -2 0
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260 - - - - - - - - - - - - - 10 - - =
262] - - - - - ..o oL oo L200 - - e
269 - - - - .. L25 ..o oo
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Mais fun¢des comutaveis mediante as teclas no comando

Modo= O 2 3 4 5 6 7 8 9 10 13 14 15 16 17 20 21 22 23 24 25 26
Parametro

Posicéo 1 1 1 1 2 2 2 2 2 1 1 1 2 2 2 1 1 1 1 2 1 1
de base
Remate| OFF OFF OFF ON ON ON ON OFF OFF OFF OFF OFF ON ON OFF OFF OFF OFF OFF OFF OFF OFF
inicial
simples
Remate] ON ON ON OFF OFF OFF ON OFF OFF ON ON ON ON OFF OFF ON ON ON ON OFF ON ON
inicial
duplo
Remate| OFF OFF OFF ON ON ON ON OFF OFF OFF OFF OFF ON ON OFF OFF OFF OFF OFF OFF OFF OFF
final

simples
Remate] ON ON ON OFF OFF OFF ON OFF OFF ON ON ON ON OFF OFF ON ON ON ON OFF ON ON
final
duplo

As posi¢Bes marcados com “x* ndo sdo usadas na sequéncia de funcgdes.

Para as posi¢des marcadas com “-* s80 usados os valores previamente regulados indicados na Lista dos
Parémetros.

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

**
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9.2 Nivel operador

Os valores previamente regulados da seguinte lista dos parametros referem-se a regulacao do
parédmetro 290 = 0.

Parametro Denominacéo Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado
000 c2| - Numero de pontos de remate inicial para a pontos 254 0 2 % | AIAJAJA
frente

- Namero de pontos da concentragédo de ponto
inicial sem regulador de ponto

- Namero de pontos da contagem final “sucgédo
de cadeia”

001 cl| - Numero de pontos de remate inicial para pontos 254 0 4 *) | AIAJA/IA
tras

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

- Nimero de pontos da contagem inicial
“succédo de cadeia”

002 c3| - Numero de pontos de remate final paratras | pontos 254 0 2 %) | AIAJAJIA

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

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

003 c4 | - Numero de pontos de remate final para a pontos 254 0 2 %) | AIAJA/IA
frente

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

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

004 LS| Pontos de compensacao da fotocélula pontos 254 0 7 %) | AJAJAJA

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

006 LSn| Numero das costuras por fotocélula 15 1 1 *) | AIAIAIA

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

008 -F-| Ocupacéo da tecla 9 no painel de comando V820 com um 7 1 1 *) | FIFIFIE

parametro do nivel técnico

1 = Arranque suave LIGADO/DESLIGADO

2 = Remate de pontos de adorno LIGADO/DESLIGADO

3 = Costura blogueada quando fotocélula clara
LIGADA/DESLIGADA

4 = Libertar da cadeia LIGADO/DESLIGADO

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

6 = Sinal A1 LIGADO/DESLIGADO

7 = Sinal A2 LIGADO/DESLIGADO

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

DESLIGADA (fungédo activada apenas no modo corta e
cose)

*) Depende do modo seleccionado. Ver atabelano inicio da Lista dos Parametros!
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Nivel operador

Parametro Denominacéo Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado
018 UoS| 0= Decurso do modo corta e cose com paragem 4 0 0 C/C/C/B
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 posicao 0 ou a fotocélula escura
0 programa comuta ao proximo inicio da costura
sem emitir dos sinais M1/M2.
2 = Como a regulagao “1“. Mas os sinais M1/M2 séo
emitidos com pedal na posi¢céo 0 e o programa
comuta ao proximo inicio da costura.
3 = Como a regulagdo “1“. Mas os sinais M1/M2 séo
emitidos com pedal na posi¢éo -2 e o programa
comuta ao proximo inicio da costura. E possivel a
paragem intermédia e a elevacao do pé calgador com
pedal na posigcao —1.
4 = Se a fotocélula for escurecida durante a contagem
final para succdo 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 imediatemente.
019 -Pd| 0 = Pedal na posi¢éo —1 bloqueado a meio da costura: 4 0 3 %) | AIAJAJA
com pedal na posi¢do —2 a meio da costura,
€ apenas possivel elevacdo do pé calgador.
(Fungao s6 se parametro 009 = 1.)
1 = Pedal na posicao —1, elevacéo do pé calcador
blogueada a meio da costura.
2 = Pedal na posic¢ao -2, corte de linha bloqueado.
(Funcéo so6 se parametro 009 =1.)
3 = Pedal na posicdo —1 e —2 activados a meio da costura.
4 = Pedal na posi¢éo —1 e —2 bloqueados a meio da
costura. (Funcédo s6 se parametro 009 = 1.)
020  kLm| Pinga no fim da costura LIGADA/DESLIGADA 1 0 0 A AIAIA
021 ckL | Pontos adicionais para pinga no inicio da pontos 254 0 2 % | AAJA/IA
costura
022 SPO| 0= Succao de cadeia até ao fim da contagem c2 1 0 0 A A/JA/A
1= Succédo de cadeia no fim da costura até o pedal
estar na posi¢éo 0
2 = Succdo de cadeia até parado o motor e decorrido
o retardamento de desativacdo (parametro 237)
023 AFL | Elevacao automatica do pé calcador com o pedal para a 1 0 1 A A/A/A
frente no fim da costura, estando a fotocélula ou
contagem de pontos activada.
0 = Pé calcador automatico DESLIGADO
1 = Pé calcador automatico LIGADO
024  FSP| Acoplamento da supresséo da tenséo da linha com 3 0 0 C/C/C/B
elevacao do pé calcador. Funcéo pode ser activado
somente com corte de linha dependente do angulo.
(Modos 3, 13, 20, 22, 23, 25)
0 = Sem acoplamento.
1 = Acoplamento da supressédo da tensédo da linha com pé
calcador no fim da costura estando o corte de linha
desligado.
2 = Acoplamento da supressédo da tensédo da linha com pé
calcador a meio da costura e no fim da costura
estando o corte de linha desligado.
3 = Acoplamento da supresséo da tenséo da linha com pé
calcador sempre activado.
025 tFS| Comeco da contagem (Pa. 157) para a supresséo da 1 0 1 A AJAIA

tensdo da linha no inicio da costura
0 = Comeco da contagem no inicio da costura
1 = Comego da contagem com a fotocélula escura

*)

Depende do modo seleccionado. Ver atabelano inicio da Lista dos Parametros!
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Nivel operador

Parametro Denominacéo Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado

030 rFw | O = Detector de linha da canela DESLIGADO 6 0 0 A AJAJA

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 blogueio
de arranque apds o corte de linha

4 = Como 1, mas indicacao dos pontos restantes

5 = Como 2, mas indicagao 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 A A/AIA
canela
035 UFw/| 0 = Detector da linha inferior externo desligado 2 0 0 FIFIFIE

1 = Detector da linha inferior com paragem apoés
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 F/F/FIE

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

***)  Se a programagdo do valor maximo de paré@metro de 5 casas decimais for efectuada no comando ou painel de
comando, entdo o valor indicado de 3 casas decimais terd de ser multiplicado por 100.
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9.3 Nivel técnico

NUmero de cédigo 190 ao operar no dispositivo de comando
NUmero de cédigo 1907 ao operar no painel de comando

Parametro Denominacgao Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado
100 SSc| Numero dos pontos do arranque suave pontos 254 0 2 % | AIAJAJA
109 nl3| Velocidade para o remate manual rpm 9900 **) 200 1500 *) | E/E/E/D
110 nl| Velocidade de posicionamento rpm 390 *) 70 200 *) | A/A/JA/A
111 n2-| Limite maximo do margem de regulacéo da rpm 9900 **) n2_ 4000 *) | A/A/JA/A
velocidade maxima
112 n3| Velocidade do remate inicial rpm 9900 *¥) 200 1200 *) | AJAJAJA
113 n4 | Velocidade do remate final rpm 9900 *¥) 200 1200 *) | AJA/AJA
114 n5 | Velocidade apos deteccéo do final da costura | rpm 9900 **) 200 1200 A/A/AIA
por fotocélula
115 n6 | Velocidade do arranque suave rpm 1500 **) 70 500 *) | AIA/JA/A
116 n7 | Velocidade da operacdo de corte rpm 500 **) 70 200 *) | AIAJA/A
117 nl0 | Velocidade do ajustamento de curso rpm 9900 **) 400 1000 *) | AJAJAJA
118 nl2| Velocidade automatica para a contagem de rpm 9900 **) 400 3500 *) | A/A/JAIA
pontos
119 nSt| Distribuicdo dos graus de velocidade 3 1 2 %) | AIAIAJA
1 = linear

2 = pouco progressiva
3 = altamente progressiva

121 n2_| Limite minimo do margem de regulacéo da rem n2- **) 400 400 A/A/AIA
velocidade méaxima

122 n9 | Velocidade limitada n9 rpm 9900 **) 200 2000 *) | A/A/AIA

123 nll| Velocidade limitada n1l rpm 9900 **) 200 2500 *) | A/A/AIA

124 toP | Limitacdo da velocidade através do potencio- | rpm 9900 **)|Pa.125 4000 A/A/AIA
metro externo (valor maximo)

125 bot| Limitagdo da velocidade através do potencié- |rpm Pa.124 **) 200 200 F/F/IFIE
metro externo (valor minimo)

126 Pot| Funcéo “limitagdo da velocidade através do potencio- 4 0 0 AIAJAIA

metro externo”

0 = Funcéo “potenciémetro externo” desligada

1 = Potencidmetro externo esta sempre activado

2 = Potencidmetro externo activa-se apenas se estiver
seleccionada uma das entradas inl...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 Diirkopp Adler (767)

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

através do escurecimento da fotocélula
(vide parametro 129)

129  ALS| Arranque da maquina através do escurecimento da 3 0 0 AIAIAIA

fotocélula (s6 se parametro 132 = 1)

0 = Funcéo desligada

1 = Fotocélula escura = pedal para a frente (>1) =
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)

Atencdo! Se 129 = 3, a maquina arranca imediatamente

apos o escurecimento da fotocélula sem utilizar o pedal!

Péara apenas estando a fotocélula clara ou com bloqueio

de marcha. A maquina arranca de novo apds o bloqueio

de marcha mesmo estando a fotocélula ainda escura.

*) Depende do modo seleccionado. Ver atabelano inicio da Lista dos Parametros!
**) Se a programacdo dos valores de par&metro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectuada no comando (sem painel de
comando), entéo o valor indicado de 2 e/ou 3 casas decimais tera de ser multiplicado por 10.
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NUmero de cadigo 190 ao operar no dispositivo de comando
NUmer o de codigo 1907 ao operar no painel de comando
Parametro Denominacéo Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado
130 LSF | Filtro da fotocélula para tecidos de malha 1 0 0 *) | AJAJA/A
131 LSd| O = Fotocélula activa quando escura 1 0 1 *) | AIA/JAIA
1 = Fotocélula activa quando clara
132 LSS | 0 = Arranque possivel com fotocélula clara ou escura 1 0 1 * | AIA/AIA
1 = Bloqueio do arranque com fotocélula clara, se
pardmetro 131 = 1.
Bloqueio do arranque com fotocélula escura, se
parametro 131 = 0.
133 LSE | Operagéo de corte de linha com fim da costura apés 1 0 1 *) | AIAIA/IA
detecgdo do final da costura por fotocélula LIGADA/
DESLIGADA
134 SSt| Arranque suave LIGADO/DESLIGADO 1 0 0 *) | AIAJA/A
135 SrS| Remate de pontos de adorno LIGADO/DESLIGADO 1 0 0 A/AIAIA
136 FAr| 0 = Ponto de corte em sentido contrario DESLIGADO. 2 0 0 C/C/C/B
1 = Ponto de corte em sentido contrario LIGADO no
remate final simples.
2 = Ponto de corte ou ponto de posicionamento no fim da
costura sempre para tras.
137 hP | Ajustamento de curso LIGADO/DESLIGADO 1 0 0 A/A/AIA
139 nlS | Indicacdo da velocidade da maquina LIGADA/DESLIGADA 1 0 0 *) | AIAJA/A
141  SGn| Condicéo para a velocidade numa costura com contagem 4 0 0 A/AIAIA
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 posicao de base)
2 = Velocidade limitada depende do accionamento do
pedal e pode ser regulada até ao limite ajustado
(pardmetro 118)
3 = Com velocidade fixa (parametro 118), suspender
através accionamento do pedal a posicédo —2
4 = Com velocidade fixa (parametro 110), suspender
através accionamento do pedal a posicao —2
142 SFn| Condicéo para a velocidade na costura livre e na costura 3 0 0 A/AIAIA
com fotocélula
0 = Velocidade depende do accionamento do pedal e
pode ser regulada até a velocidade maxima ajustada
(pardmetro 111)
1 = Velocidade fixa (pardmetro 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
(pardmetro 118)
3 = Com velocidade fixa (parametro 118), suspender
através accionamento do pedal a posicao —2
(s6 para costura com fotocélula).
143 kSA | Contagem de pontos no inicio da costura (p. ex. sucgdo 3 0 0 A/A/AIA

de cadeia)

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

1 = Velocidade fixa (pardmetro 112), sem ser influenciada
pelo accionamento do pedal (parar da maquina por
colocar do pedal na posicdo 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 regulacdo do parametro 019.

*)

Depende do modo seleccionado. Ver atabelano inicio da Lista dos Parémetros!
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NUmero de cédigo 190 ao operar no dispositivo de comando
NUmero de cédigo 1907 ao operar no painel de comando

Parametro Denominacgao Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado
144 kSE | Contagem de pontos no fim da costura (p. ex. succao de 3 0 0 A/A/AIA
cadeia)

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

1 = Velocidade fixa (par@metro 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
(pardmetro 113)

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

145 Shv | Condigdo para o remate manual 2 0 0 FIFIFIE

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

1 = Velocidade fixa (parametro 109), 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 109)

150 t8 | Correccéo do esquema de pontos do remate ms 500 0 0 A/A/AIA
inicial duplo (prolongacédo do tempo de
activacao do regulador do ponto/ndo tem efeito
no remate de pontos de adorno)

151 t9| Correcgéo do esquema de pontos do remate ms 500 0 0 A/A/AIA
final duplo (prolongacéo do tempo de
activacao do regulador do ponto/ndo tem efeito
no remate de pontos de adorno)

152 thP | Retardamento de desactivagcéo da velocidade |ms 500 80 150 *) | AJA/A/A
de ajustamento de curso

153 brt| Forca de retengdo na paragem da maquina 50 0 10 *) | AIA/JA/A

155 LSG| Modo sinal de marcha 4 0 1 AIAJAIA

0 = Sinal desactivado.

1 = Sinal de marcha activado.

2 = Activacado do sinal de marcha, se a velocidade
estiver >3000 rpm.

3 = Sinal com pedal <> 0.

4 = Sinal activa-se s6 ap6s a sincronizagdo do motor
(uma rotacdo em velocidade de posicionamento
apos rede ligada)

156 t05 | Retardamento de desactivagéo do sinal de ms 2550 **) 0 0 A/A/AIA
marcha ou sinal com pedal na posi¢ao 0
157 SFS| Pontos até ao desligar da supressao da tenséo | pontos 254 0 0 A/A/A/A

da linha ap6s escurecimento da fotocélula no
inicio da costura (activados apenas no modo
corta e cose)

158 dnL | Tempo de retardamento até ao soltar da ms 500 0 100 *) | A/AJA/A
velocidade controlada pela fotocélula

159 cb2 | Pontos ap0s a fotocélula clara até a pontos 254 0 10 AIAIAIA
desactivacdo do sinal M9 “hemming blow 2“

161 drE | Sentido de rotacdo do motor 1 0 1 *) | AIAJA/JA

0 = Rotacao a direita
1 = Rotagdo a esquerda

*) Depende do modo seleccionado. Ver atabelano inicio da Lista dos Parametros!
**) Se a programacdo dos valores de parémetro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectuada no comando (sem painel de
comando), entéo o valor indicado de 2 e/ou 3 casas decimais tera de ser multiplicado por 10.
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Nivel técnico

NUmero de cadigo 190 ao operar no dispositivo de comando
NUmer o de codigo 1907 ao operar no painel de comando

Parametro

Denominacéo Unidade

max

min

Valor
previamente
regulado

Ind.

170

Srl

Regulacdo da posicédo de referéncia:

- Premir atecla E.

- Premir atecla >>.

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

- Premir 2 vezes a tecla P.

171

Sr2

Regulacdo das posi¢des da agulha:
1E = Inicio da posigdo 1 grau
2E Inicio da posicgado 2
1A Fim da posicdo 1
2A Fim da posicéo 2

359

56
281
98
323

AIAIAIA
AIAIAIA
AIA/AIA
AIAIAIA

172

Sr3

Indicacdo no dispositivo de comando:
Pos. 1 até 1A (LED 7 acende-se)
Pos. 2 até 2A (LED 8 acende-se)

172

Sr3

Indicacéo 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

Indicacéo 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)

173

Sr4

Verificacédo 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 = Elevacdo 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
11 = 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
gue estao ligados ao comando é verificada a
funcéo deles e é indicada no display do
comando. E indicado OFF com interruptor
aberto e a entrada activada in1...i10 com
interruptor fechado.

178

Cc

Sem funcéo

00000

F/IF/IF/IE
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NUmero de cédigo 190 ao operar no dispositivo de comando
NUmero de cédigo 1907 ao operar no painel de comando

Parametro

Denominacgao Unidade

max

min

Valor

previamente

regulado

Ind.

179

Sr5

Numero do programa do comando com indice e outros
numeros de identificacdo. Os dados sao indicados
sucessivamente no display ao premir a tecla apropriada.
Exemplo de uma indicacdo no painel de comando V810:
Premir a tecla E => Indicacéo Sr [°]

Premir a tecla >> => Indicacdo p.ex. 5211A
Premir a tecla E => Indicacdo p.ex. 010823
Premir a tecla E => Indicacéo p.ex. 15
Premir a tecla E => Indicacéo p.ex. 1F68
Premir 2 vezes a tecla P = Indicacdo Ab320A
Exemplo de uma indicagdo no painel de comando V820Q:
Premir a tecla E => Indicacdo F-179 Sr5 [°]
Premir a tecla >> => Indicacéo p.ex. PrG 5211A
Premir a tecla E => Indicacéo p.ex. dAt 01082315
Premir a tecla E => Indicacdo p.ex. chk 1F68
Premir a tecla E => Indicacdo p.ex. 132650210015
Premir a tecla E => Indicacdo p.ex. Skn 0104754
Premir 2 vezes a tecla P = Indicacdo 4000 Ab320A

Ver exemplo indicado no comando nas instrugfes de
servigo.

W

180

rd

Numero de passos da inversado de rotagao grau

359

175

*)

AJAIAIA

181

drd

Atraso de activacéo da inverséo de rotacao ms

990

10

")

AIAIAIA

182

Frd

Inverséo de rota¢do LIGADA/DESLIGADA

*)

AIAIAIA

183

FFm

Desligar das fungdes flip-flop no final da costura

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

o|Oo|O|O

AJAIAIA

184

c6

NUmero dos pontos adicionais ao libertar da pontos
cadeia

254

20

)

AIAIAIA

185

chP

Contagem de pontos “ajustamento de curso” pontos

254

AIAJAIA

186

FFi

Funcao “limitacéo da velocidade n11”

0 = Limitacéo da velocidade n11 ligada, quando
sinal M10 esté activado.
Limitacdo da velocidade n11 desligada, quando
sinal M10 esta desactivado.

1 = Limitagdo da velocidade n11 desligada, quando
sinal M10 esté activado.
Limitacdo da velocidade n11 ligada, quando
sinal M10 esta desactivado.

")

AIA/AIA

187

FFo

Funcéo do sinal M10 (flip-flop 2) na tomada ST2/29

apos “rede ligada”

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

1 = Sinal M10 activado / limitagao da velocidade n11
consoante a regulagdo do pardmetro 186

")

AIAIAIA

188

hP

Grau da velocidade minima para HP

Grau da velocidade maxima para HP

Atribuicdo da velocidade maxima (parametro 111) e

da velocidade minima (parametro 117) aos 21 graus da
velocidade dependente do curso.

Exemplo de uma indicacao no display:

2740 05 11 19

05 = Indicacdo do grau até ao qual a velocidade
maxima tem efeito.

19 = Indicacao do grau a partir do qual a velocidade
minima tem efeito.

11 = Indicagdo do grau regulado no potenciometro

para a velocidade dependente do curso.
2740 = Velocidade correspondente
Alteracdes da regulacédo veja as instrucdes de servico!

21
21

AIAIAIA
AJAIAIA

*)

Depende do modo seleccionado. Ver atabelano inicio da Lista dos Parametros!
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NUmero de cadigo 190 ao operar no dispositivo de comando
NUmer o de codigo 1907 ao operar no painel de comando

Parametro Denominacéo Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado

190 mEk | Funcao “libertar da cadeia” nos modos 5, 6, 7 e 16 4 0 1 * | AIA/JA/A

(parametro 290)

0 = Libertar da cadeia desligado

1 = Libertar da cadeia manual (com pedal na pos. —2

sem cortar no fim da costura)

2 = Libertar da cadeia automatico

- com fotocélula ou
- pedal na pos. —2 (parédmetro 019) sem cortar no fim
da costura

3 = Libertar da cadeia automético

- com fotocélula ou

- pedal na pos. —2 (paradmetro 019) com cortar e
pontos adicionais (pardmetro 184) no fim da costura,
em seguida libertar da cadeia
(s6 se parametro 290 = 7)

4 = Libertar da cadeia s6 com pedal na posi¢édo —2.
Libertar da cadeia ndo desempanhada com fim da
costura com fotocélula, corte de fita e pontos
adicionais.

191 mhE| Fim da costura no modo corta e cose através da 1 0 0 A/AIAIA

contagem final c2 ou c4

0 = Fim da costura depois da contagem c4 —
cortador de fita

1 = Fim da costura depois da contagem c2 —
sucgao de cadeia

192 PLS| Velocidade dos pontos de compensacéo da fotocélula 1 0 0 * | AIAJA/A

0 = Velocidade n5 apds a deteccéo do final da costura
por fotocélula

1 = Velocidade determinada pelo pedal

193 kSL| Activacéo do sinal “succdo de cadeia” e da supresséo da 1 0 0 AIAIAIA

tensédo da linha

0 = Supresséao da tensdo da linha e succao de cadeia
depois dos pontos de compensacgéo da fotocélula

1 = Succao de cadeia a partir da fotocélula clara e
supressao da tensdo da linha depois dos pontos de
compensagcao da fotocélula

194 bLA | Funcéo “empilhar o tecido por sopro” 1 0 0 * | AJAJA/A
(s6 se parametro 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 A/AIAIA
(Com a regulacéo “0“, o monitor da fotocélula
esta desactivado).

196 StL | Funcao “trancagem do ponto de cadeia no final” 1 0 0 * | AJAJA/A

(parametro 290 = 21)

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

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

as fungbes de saida seréo trocadas!

197 dr°| Paragem para o corte de linha depende do grau 720 0 0 * | AIAJA/A
angulo
*) Depende do modo seleccionado. Ver atabelano inicio da Lista dos Parametros!
*x) Se a programacdo dos valores de parametro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectuada no comando (sem painel de

comando), entdo o valor indicado de 2 e/ou 3 casas decimais tera de ser multiplicado por 10.
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Nivel técnico

NUmero de cédigo 190 ao operar no dispositivo de comando
NUmero de cédigo 1907 ao operar no painel de comando

Parametro Denominacgao Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado
198 Sak | FungBes com maquinas de ponto cadeia 2 0 0 A/A/AIA
p.ex. maquina de costurar sacos (parametro 290 = 5)
0 = Funcdo “corte de linha” ou “corte de linha a quente”
e elevagdo do pé calcador através do pedal.
1 = Funcéo “corte de linha” ou “corte de linha a quente”
através do interruptor de accionamento com o joelho
e elevagédo do pé calcador através do pedal.
2 = Funcéo “corte de linha” ou “corte de linha a quente”
através do pedal e elevagao do pé calcador através do
do interruptor de accionamento com o joelho.
199 FSn| 0 = Supresséo da tenséo da linha ligada no final da 2 0 0 * | AA/A/A
costura até o pedal estar na posicéo 0.
1 = Supresséao da tensédo da linha ligada no final ou
inicio da costura.
2 = Como com regulacgdo 1, porém a supressao da tensao
da linha activa-se imediatamente ap6s “rede ligada®“.
Este parametro tem efeito apenas no modo corta e cose!

*) Depende do modo seleccionado. Ver atabelano inicio da Lista dos Parametros!
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9.4 Nivel fornecedor

NUmero de cadigo 311 ao operar no dispositivo de comando
NUmero de codigo 3112 ao operar no painel de comando

Parametro Denominagéao Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado

200 t1| Retardamento até ao soltar da velocidade ms 500 0 100 *) | AJAJAJA
apos o remate inicial

201 t2| Atraso de activagdo da elevagdo do pé calcador| ms 500 20 80 *) | AIAJA/A
com o pedal metade para tras

202 t3| Atraso de arranque ap6és a desactivagéo do ms 500 0 50 *) | AJAJAIA
sinal “elevacéo do pé calcador”

203 t4| Tempo do accionamento pleno da elevagéo do | ms 600 0 500 *) | AJAJA/A
pé calcador

204 t5| Forca de retengdo para a elevagao do pé % Pa.254 1 40 *) | AJAJAJA
calcador 1...100%
1% => pouca for¢a de retencéo
100% =>» muita forca de retencao

205 t6 | Tempo do limpa-linhas ms 2550 **) 0 120 *) | A/A/AIA

206 t7 | Retardamento fim limpa-linhas até ao ligar ms 800 0 40 *) | AJAJAJA
da elevacao do pé calcador

207 brl| Accédo de travagem ao alterar o valor teérico < 4 graus
(valores indicados s6 com transmissao 1:1)
Valores no comando AB220A.... / FP220A.... 55 1 15 AJAJAIA
Valores no comando AB320A.... / FP320A.... 55 1 20 A/A/AIA

208 br2 | Accédo de travagem ao alterar o valor teérico = 5 graus 55 1 20 A/A/AIA
(valores indicados s6 com transmissao 1:1)
Valores no comando AB220A.... / FP220A.... 55 1 35 A/A/AIA
Valores no comando AB320A.... / FP320A.... 55 1 30 A/A/AIA

209 dFw | Atraso de activacdo do limpa-linhas ms 2550 **) 0 0 *) | AJAJA/A

210 tSr| Tempo de paragem para comutar o regulador |ms 500 0 140 A/AIAIA
do ponto no remate de pontos de adorno

211 tFL | Atraso de activacao da elevagédo do pé calcador| ms 500 0 60 *) | AIA/JA/A
com limpa-linhas desligado

212 t10| Accionamento pleno do remate ou corte de ms 600 0 500 A/AIAIA
linha para tras

213 t11| Forca de retencdo para o remate ou corte de % Pa.255 1 12 *) | AIAJA/A
linha para tras 1...100%
1% => pouca for¢a de retencéo
100% =>» muita forca de retencao

214 rAt| Sem fungéo 160 040 080 F/FIFIE
219 br3| Forca de frenagem ao parar do motor
Valores no comando AB220A.... / FP220A.... 55 1 10 AIAIAIA
Valores no comando AB320A.... / FP320A.... 55 1 10 AIAIAIA

220 ALF | Poder de aceleracéo do motor
(valores indicados s6 com transmissao 1:1)

Valores no comando AB220A.... / FP220A.... 55 1 35 A/A/AIA
Valores no comando AB320A.... / FP320A.... 55 1 20 AJAIAIA
221  dGn| Grelha de velocidade 1 rpm 990 *) 50 100 A/AIAIA
222 tGn | Tempo de repouso da grelha de velocidade ms 990 0 20 FIFIFIE
(s6 tem efeito se parametro 224 = Q)
223  dG2| Grelha de velocidade 2 rpm 4500 **) 200 1600 F/F/FIE
224  dGF| Grelha de velocidade 2 ligada/desligada 1 0 1 A/AIAIA
225 br4 | Regulacao da curva de travagem para a fotocélula e o
bloqueio de marcha (valores s6 com transmissao 1:1)
Valores no comando AB220A.... / FP220A.... 55 1 55 A/A/AIA
Valores no comando AB320A.... / FP320A.... 55 1 55 AJAIAIA
231 Snl| Execucédo do 1° ponto ap6s rede ligada em velocidade de 1 0 0 *) | AJAJA/A
posicionamento
*) Depende do modo seleccionado. Ver atabelano inicio da Lista dos Parémetros!
*x) Se a programacdo dos valores de parametro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectuada no comando (sem painel de

comando), entéo o valor indicado de 2 e/ou 3 casas decimais tera de ser multiplicado por 10.
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Nivel fornecedor

NUmero de cédigo 311 ao operar no dispositivo de comando
NUmero de cédigo 3112 ao operar no painel de comando

Parametro Denominacéo Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado

232 USS| Corta e cose com tesoura rapida LIGADO/DESLIGADO 1 0 0 A/A/A/A

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

234  PdO| Rearranque apos o bloqueio de marcha 1 0 1 A/A/AIA

0 = Rearranque ap6és o bloqueio de marcha sem ser
influenciado pelo accionamento do pedal
(p.ex. com autdmatos de costura)

1 = Rearranque ap6s o blogueio de marcha apenas
depois de colocar o pedal na posi¢édo 0

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

DESLIGADA

0 = Curva de travagem DESLIGADA

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

236 FLP | 0 = Elevacéo do pé calcador possivel em todas as 2 0 0 A/A/AIA
posi¢cBes

1 = Elevacéo do pé calcador possivel na posicao 2

2 = Elevagéo 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 desactivacao para sucgao de cadeia |ms 2550 *¥) 0 0 AIAIAIA
no final da costura, se parametro 022 = 2.
238 EnP | Filtro de entradas digitais por software (“debouncing”) 1 0 1 A/A/AIA

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

239 FEL | Selec¢éo da fungdo de entrada na tomada B18/5 66 0 0 F/F/FIE

0 = Funcéo de fotocélula se 009 = 1
Todas as demais fungdes como com o parametro 240.

240 inl| Selecc¢édo das fungBes de entrada na tomada ST2/7 66 0 0 * | FIFIFIE
para a entrada 1
0 = Sem funcéo.
1 = Agulha em cima/em baixo.
2 = Agulha em cima.
3 = Ponto Unico (ponto de alinhavar).
4 = Ponto completo.
5 = Agulha para posicao 2.
6 = Blogueio de marcha efectivo com contacto
aberto.
7 = Bloqueio de marcha efectivo com contacto
fechado.
8 = Bloqueio de marcha nao-posicionado efectivo
com contacto aberto.
9 = Blogueio de marcha néo-posicionado efectivo
com contacto fechado.
10 =  Velocidade automatica n12 sem pedal
11 =  Velocidade limitada n12 determinada pelo pedal
(ver parametro 266).
12 = Elevacgéo do pé calcador com o pedal na
posicéo 0.
13 =  Ajustamento de curso com limitagdo da
velocidade n10 (momentaneo).
14 =  Ajustamento de curso (flip-flop 1) com limitacéo
da velocidade n10.
15 =  Cortador de fita / tesoura rapida: Funcdo apenas
nos modos ponto de cadeia e corta e cose.
*) Depende do modo seleccionado. Ver atabelano inicio da Lista dos Parametros!
**) Se a programacdo dos valores de pardmetro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectuada no comando (sem painel de

comando), entéo o valor indicado de 2 e/ou 3 casas decimais tera de ser multiplicado por 10.



EFKA AB220A/320A FP220A/320A

Nivel fornecedor

NUmero de cadigo 311 ao operar no dispositivo de comando
NUmero de codigo 3112 ao operar no painel de comando

Parametro

Denominacéo Unidade

max

min

Valor
previamente
regulado

Ind.

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33
34

35

36
37

38

39
40
41
42

43
44
45
48
49
50
51
52
53

= Remate intermédio / concentragdo de ponto
intermédia.

= Supressao/chamada do regulador do ponto.

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

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

= Marcha do volante no sentido de rotagéo
consoante a regulagdo do parametro 161.

= Marcha do volante no sentido contrario de
rotagcdo consoante a regulagdo do pardmetro 161

= Limitacéo da velocidade n11 (flip-flop 2). Saida
ST2/29 estéa activada consoante a regulagdo do
parametro 186.

=Sem funcéo.

= Agulha para posicao 2 (ver instrugdes de
servico)

= Limitacdo da velocidade com potenciémetro
externo LIGADA/DESLIGADA
(ver pardmetro 126).

= Empilhador manual.

=Libertar da cadeia: A funcéo é desempenhada
imediatemente ao premir a tecla.

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

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

= Ajustamento de curso estando o pé calcador
ligado.

=Funcéao “limitacdo da velocidade bit0”
(velocidade n11)

=Funcéao “limitacdo da velocidade bitl”
(velocidade n10) (bit0 + bitl = velocidade n9).

=Velocidade n9 determinada pelo pedal.

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

= Velocidade automatica n9 pode ser suspensa
com pedal na posigéo -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 “elevacdo
do pé calcador. Funcao efectiva apenas no modo
ponto cadeia.

= Sem funcéo.

=Func¢éo como o pedal accionado na posi¢do —2

..47 =Sem funcdo

=Emissao do sinal A1

= Sinal A1 comutavel como flip-flop

=Sem funcéo.

= Emissao do sinal A2

= Sinal A2 comutavel como flip-flop

=Sem funcéo.
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Nivel fornecedor

NUmero de cédigo 311 ao operar no dispositivo de comando
NUmero de cédigo 3112 ao operar no painel de comando

Parametro Denominacéo Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado

54 =Fungao 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).

55 =Inversao do sentido de rotagédo
56 =Sem funcao.
57 = Entrada para detector da linha inferior
58..65 = Sem fungéo.
66 = Corte de linha é suprimido.
241 in2 | Seleccdo dafuncad de entrada natomada ST2/11 66 0 0 * | FIFIFIE
para a entrada 2
0 = Sem funcgéo

Todas as demais fung¢des das teclas como com o
parametro 240.

242 in3| Seleccdo dafuncad de entrada na tomada ST2/6 66 0 0 * | FIFIFIE
para a entrada 3

0 = Sem fungéo

Todas as demais func¢des das teclas como com o
parametro 240.

243 ind | Seleccdo dafuncad de entrada na tomada ST2/8 66 0 0 * | FIFIFIE
para a entrada 4

0 = Sem fungéo

Todas as demais func¢des das teclas como com o
parametro 240.

244 in5| Seleccdo dafuncad de entrada na tomada ST2/5 66 0 0 * | FIFIFIE
para a entrada 5

0 = Sem fungéo

Todas as demais func¢des das teclas como com o
parametro 240.

245 in6 | Seleccdo dafuncad de entrada na tomada ST2/12 66 0 0 * | FIFIFIE
para a entrada 6

0 = Sem funcgéo

Todas as demais fung¢des das teclas como com o
parametro 240.

246 in7 | Seleccdo dafuncad de entrada na tomada ST2/9 66 0 0 * | FIFIFIE
para a entrada 7

0 = Sem funcgéo

Todas as demais fung¢des das teclas como com o
parametro 240.

247 in8 | Seleccdo dafuncad de entrada na tomada ST2/10 66 0 0 * | FIFIFIE
para a entrada 8

0 = Sem fungéo

Todas as demais func¢des das teclas como com o
parametro 240.

248 in9 | Seleccdo dafuncad de entrada na tomada ST2/13 66 0 0 * | FIFIFIE
para a entrada 9

0 = Sem fungéo

Todas as demais func¢des das teclas como com o
parametro 240.

249 i10 | Seleccdo dafuncad de entrada na tomada ST2/14 66 0 0 * | FIFIFIE
para a entrada 10

0 = Sem fungéo

Todas as demais func¢des das teclas como com o
parametro 240.

250 iFA | Angulo de activacéo do corte de linha grau 359 0 180 *) | AJA/A/A

251 FSA| Retardamento de desactivagcéo da supressao |ms 990 0 50 *) | AIA/JA/A
da tenséo da linha

252  FSE| Angulo de retardamento de activacéo da grau 359 0 0 *) | AIAJAJIA
supressao da tensao da linha

*) Depende do modo seleccionado. Ver atabelano inicio da Lista dos Parametros!
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Nivel fornecedor

NUmero de cadigo 311 ao operar no dispositivo de comando
NUmero de codigo 3112 ao operar no painel de comando

Parametro Denominacéo Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado
253 tFA | Tempo de paragem do corte de linha ms 500 **) 0 70 *) | AIAIA/JA
254 EF-| Limite maximo (Pa. 204) do tempo de activagdo| % 100 1 100 *) | AJA/AJA
para elevacéo do pé calcador 1...100
255 EV-| Limite maximo (Pa. 213) do tempo de activacéo | % 100 1 100 *) | AJAJA/A
para remate / corte de linha para tras 1...100
256 kt6 | Tempo de retardamento da saida VR ms 2550 **) 0 250 A/AIAIA

(succéo de cadeia)
(Funcéo so6 se parametro 290 = 15)

257 c7| Contagem inicial até ao ligar do cortador de pontos 254 0 5 A/A/AIA
fita M4 (Fungao s6 se parametro 290 = 15)

258 ¢8| Contagem final até ao ligar do cortador de pontos 254 0 15 A/AIAIA
fita M4 (Funcgao sé se parametro 290 = 15)

259  FAE| Angulo de retardamento de activagéo do grau 359 0 0 * | C/C/IC/B
corte de linha

260 ihr | Incrementos para a marcha do volante incr. 500 0 10 *) | A/JA/IA/A
desempenhados premindo 1 vez a tecla
(in1...110)

261 nhr| Velocidade para a marcha do volante rpm 150 **) 30 50 A/AIAIA

262 dhr| Tempo de retardamento mantendo premida ms 2550 **) 0 200 *) | AJAJA/A

atecla (inl...i10) para fazer virar o volante
continuamente.

Ao premir a tecla durante pouco tempo,

< valor previamente regulado do parametro 262
decurso dos incrementos regulados do
parametro 260.

Ao premir a tecla durante mais tempo, > valor
previamente regulado do parametro 262:

0 volante vira continuamente até ao largar da
tecla.

263 ihP| 0 =Sinal “ajustamento de curso” (M6), ao fechar a tecla. 1 0 0 A/AIAIA
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 A/AIAIA
1 =Sinal “empilhador manual” (M7), ao abrir a tecla.
(Funcédo em todos os modos excepto modo 16)

265 ktS| Tempo de activacédo para o empilhador manual | ms 2550 **) 0 500 A/AIAIA
(M7)
266 inr| 0 =Velocidade limitada n12 determinada pelo pedal, 1 0 0 A/AIAIA

ao fechar a tecla.
1 =Velocidade limitada n12 determinada pelo pedal,
ao abrir a tecla.

269 PSv | Deslocagdo do posicionamento \ grau 100 0 15 *) | AIAJAIA
*) Depende do modo seleccionado. Ver atabelano inicio da Lista dos Parametros!
**x) Se a programacdo dos valores de parametro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectuada no comando (sem painel de

comando), entéo o valor indicado de 2 e/ou 3 casas decimais tera de ser multiplicado por 10.
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Nivel fornecedor

NUmero de cédigo 311 ao operar no dispositivo de comando
NUmero de cédigo 3112 ao operar no painel de comando

Parametro Denominacgao Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado

270 PGm| Ligagdo de um sensor p.ex. sensor de fotocélula a 5 0 0 *) | AIAJA/A

tomada da fotocélula B18/7. Selec¢éo da fungdo desejada.
0 =As posicdes sdo geradas através do transmissor
incorporado no motor e sdo regulaveis com o
parametro 171.
1 =Regulagdo do sensor a posicao 2:
Regular a posi¢éo 1 com o parametro 271,
a partir da entrada da ranhura na pos. 2.
2 =Regulagéo do sensor a posic¢ao 2:
Regular a posi¢éo 1 com o parametro 271,
a partir da saida da ranhura na pos. 2.
3 =Regulagédo do sensor a posicao 1:
Regular a posi¢do 2 com o paradmetro 271,
a partir da entrada da ranhura na pos. 1.
4 =Regulacao do sensor a posigao 1:
Regular a posi¢éo 2 com o parametro 271,
a partir da saida da ranhura na pos. 1.
5 =Nenhum sensor de posi¢ao esta disponivel.
O motor para ndo-posicionado. Esta regulacéo ndo
permite a funcao do corte de linha.

+5V
ov

B18/7

POS2

OUT ST2/21

2| 270=1

sST2 POS1

ST2/20
POS2

ST2/21 g

POS1 ~

ST2/20 N

POS1 ™

our ST2/20 g

POS2 =

ST2/21 N

POS1 ?l‘
ST2/20

POS2 E

(]

ST2/21

0256/ SBN- 1

*) Depende do modo sel eccionado. Ver atabelano inicio da Lista dos Parémetros!



EFKA AB220A/320A FP220A/320A 81

Nivel fornecedor

NUmero de cédigo 311 ao operar no dispositivo de comando
NUmer o de cédigo 3112 ao operar no painel de comando

Parametro Denominagéao Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado

270 PGm| Ligagdo de um sensor p.ex. sensor de fotocélula a 5 0 0 *) | AJAJA/A

tomada da fotocélula B18/7. Selecgdo da funcao desejada.

0 =Func¢do como na tabela precedente

1 =Regulagédo do sensor a posicéo 2:
Regular a posi¢do 1 com o parédmetro 271,
a partir da saida da ranhura na pos. 2.

2 =Regulagéo do sensor a posic¢ao 2:
Regular a posicdo 1 com o parametro 271,
a partir da entrada da ranhura na pos. 2.

3 =Regulagéo do sensor a posic¢ao 1:
Regular a posi¢éo 2 com o parédmetro 271,
a partir da saida da ranhura na pos. 1.

4 =Regulacdo do sensor a posic¢ao 1:
Regular a posi¢éo 2 com o parédmetro 271,
a partir da entrada da ranhura na pos. 1.

5 =Func¢do como na tabela precedente

-« 360° ——
,’Q 0 SEN

POS
-==

+5V
ov

B18/7

POS2
ST2/21
POS1
ST2/20
POS2

2|270=1

Pa 271
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POS1 N~
ST2/20 N
post || | ™
ST2/20 1

o

pose || M razn—» o
ST2/21 N

& post | 5
ouTST2/20 I
T o
posz | | N
ST2/21 N

[1=ov [ =high
Pardmetro Denominacéo Unidade | max min Valor Ind.
previamente
regulado
271 PGr| Numero de graus de angulo apés posicdo do |grau 255 0 180 *) | A/A/A/IA
sensor no volante da maquina
272 trr| Relagdo de transmissao entre o eixo do motor e o eixo da | 255 015 100 *) | AJAJA/A

maquina (formula de calculo ver instrucGes de servigo!)
A relacdo de transmissé&o deve ser determinada e
indicada o mais precisamente possivel!

273 ASi| Sinais M8, M9, M10 activados/desactivados 1 0 0 AIAIAIA
(0 = desactivado, 1 = activado)
274  Adl| Tempo de retardamento para sinal M8 no ms 2550 **) 0 40 *) | ATAJA/IA
inicio da costura
275 Atl | Tempo de activagdo para sinal M8 no inicio da | ms 2550 **) 0 150 *) | AJAJA/A
costura
*) Depende do modo seleccionado. Ver atabelano inicio da Lista dos Parametros!
*%x) Se a programacdo dos valores de pardmetro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectuada no comando (sem painel de

comando), ent&o o valor indicado de 2 e/ou 3 casas decimais tera de ser multiplicado por 10.
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Nivel fornecedor

NUmero de cédigo 311 ao operar no dispositivo de comando
NUmero de cédigo 3112 ao operar no painel de comando

Parametro Denominacgao Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado
276 Ad2 | Tempo de retardamento para sinal M9 no ms 2550 **) 0 50 A/A/AIA
inicio da costura
277 At2| Tempo de activagdo para sinal M6 no inicio da |ms 2550 **) 0 60 A/A/AIA
costura
278 Ad3| Tempo de retardamento para sinal M10 no ms 2550 *¥) 0 40 AIAIAIA
inicio da costura
279 At3| Tempo de activagdo para sinal M10 no inicio da| ms 2550 **) 0 350 A/A/AIA
costura
280 kd1l| Tempo de retardamento saida M1 ms 2550 **) 0 0 * | AIAIA/IA
281 ktl| Tempo de activagdo saida M1 ms 2550 **) 0 100 *) | A/JA/AJA
282 kd2 | Tempo de retardamento saida M2 ms 2550 **) 0 100 *) | AJA/A/A
283 kt2 | Tempo de activagao saida M2 ms 2550 **) 0 100 *) | A/JA/AJA
284 kd3| Tempo de retardamento saida M3 ms 2550 **) 0 200 *) | A/JA/AIA
285 kt3| Tempo de activagao saida M3 ms 2550 **) 0 100 *) | A/JA/AJA
286 kd4 | Tempo de retardamento saida M4 ms 2550 **) 0 300 *) | AJA/IA/IA
287 kt4 | Tempo de activacdo saida M4 ms 2550 **) 0 100 *) | AIAJA/A
288 kdF | Tempo de retardamento até ao ligar do pé ms 2550 **) 0 380 *) | AJAJA/A
calcador
289 kt5 | Tempo de activagao saida M7 ms 2550 *¥) 0 1000 AIAIAIA
290 FAM| 0 = Modo ponto preso: 26 0 5 C/ciC/B
(FA1 [corte de linha], FA2, FA3, FA1+FA2): p.ex.
Brother, Diirkopp Adler, Mitsubishi, Pfaff, Toyota
»Tira de inserir para V810 e V820 = 1«
2 = Modo ponto preso: p.ex. Singer (212 UTT)
»Tira de inserir para V810 e V820 = 1«
3 Modo ponto preso:
p.ex. Durkopp Adler (cl. 767, N291)
»Tira de inserir para V810 e V820 = 1«
4 = Modo ponto cadeia: p.ex. (US80A)
»Tira de inserir para V810 = 5«
»Tira de inserir para V820 = 3«
5 = Modo ponto cadeia em geral:
M1, M2, M3 e M4 decurso paralelo
ou maquina de costurar sacos Union Special
»Tira de inserir para V810 = 5«
»Tira de inserir para V820 = 3«
6 = Modo ponto cadeia com cortador de fita ou
tesoura rapida e M1/ M2 no final da costura
»Tira de inserir para V810 = 5«
»Tira de inserir para V820 = 3«
7 = Modo corta e cose: p.ex. (AC62AV1461)
»Tira de inserir para V810 = 7«
»Tira de inserir para V820 = 5«
8 = Modo “backlatch”: Pegasus
»Tira de inserir para V810 = 7«
»Tira de inserir para V820 = 5«
9 = Modo “backlatch”: Yamato
»Tira de inserir para V810 = 7«
»Tira de inserir para V820 = 5«
10 = Modo ponto preso:
Union Special (63900AMZ »a substituir US80A«)
e com maquinas de ponto preso Refrey
»Tira de inserir para V810 e V820 = 1«
13= Modo ponto preso: Pfaff (1425, 1525)
»Tira de inserir para V810 e V820 = 1«
*) Depende do modo seleccionado. Ver atabelano inicio da Lista dos Parametros!
**) Se a programacdo dos valores de parémetro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectuada no comando (sem painel de

comando), entdo o valor indicado de 2 e/ou 3 casas decimais tera de ser multiplicado por 10.
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Nivel fornecedor
NUmero de cadigo 311 ao operar no dispositivo de comando
NUmero de codigo 3112 ao operar no painel de comando
Parametro Denominacéo Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado

Modo ponto preso: Juki (5550-6, 5550-7)
»Tira de inserir para V810 e V820 = 1«

Modo “backlatch”: Pegasus (SSC100)

»Tira de inserir para V810 = 7«

»Tira de inserir para V820 = 5«

Modo corta e cose: maquinas de braco
longitudinal p.ex. Yamato (FD62)

»Tira de inserir para V820 = 7«

Modo ponto cadeia: Pegasus (trancagem do
ponto de cadeia no final)

»Tira de inserir para V810 = 5«

»Tira de inserir para V820 = 3«

Modo ponto preso: Juki (LU1510-7/DNU1541-7)
»Tira de inserir para V810 e V820 = 1«

Modo ponto cadeia com trancagem do ponto
de cadeia no final:

Yamato (VG2730-156M)

»Tira de inserir para V810 = 5«

»Tira de inserir para V820 = 3«

Modo ponto preso: Brother (B-891)

»Tira de inserir para V810 e V820 = 1«

Modo ponto preso: Durkopp Adler (271...275)
»Tira de inserir para V810 e V820 = 1«

Modo ponto de cadeia: Pegasus (MHG-100)
Modo ponto preso: Juki (LU2210/LU2260)
»Tira de inserir para V810 e V820 = 1«

Modo ponto preso: Jentschmann

»Tira de inserir para V810 e V820 = 1«

Os modos 1, 11, 12, 18, 19, sdo seleccionaveis, mas
desempenham apenas a fungdo como o modo 0!

Aviso:

Ao seleccionar o modo corte de linha com paréametro 290, é automaticamente detectado um painel de comando V810 ou
V820 ligado e é seleccionado o respectivo nimero datira de inserir no parémetro 291 ou 292. Todavia, se for inserida
uma tirade inserir indesgjada, pode ser regulada uma outra tira de inserir no parametro 291 ou 292, apds a selecgdo do

modo corte de linha.

Parametro Denominacéo Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado
2901 810| Seleccao do nimero da tira de inserir para painel de 8 0 5 %) | AJAJA/A
comando V810 (figura ver capitulo “Tiras de Inserir para
Painel de Comando V810/v820”)
292 820 | Seleccao do nimero da tira de inserir para painel de 10 0 3 %) | AJAJA/A

comando V820 (figura ver capitulo “Tiras de Inserir para
Painel de Comando V810/v820”)

*) Depende do modo seleccionado. Ver atabelano inicio da Lista dos Parémetros!
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Nivel fornecedor

NUmero de cédigo 311 ao operar no dispositivo de comando
NUmero de cédigo 3112 ao operar no painel de comando

Parametro Denominacgao Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado

293 tF1| Selecgdo dafunc¢éo de entrada com a tecla (A) “F1“ 19 0 17 *) | AIAJA/A
no painel de comando V810/V820
=Sem fungao
= Agulha em cima/em baixo
=Agulha em cima
=Ponto Unico (ponto de alinhavar)
=Ponto completo
= Agulha para posigéo 2
.12 =Sem funcao
3 = Ajustamento de curso com limitagcdo da
velocidade n10 (momentaneo)
14 = Ajustamento de curso com limitacdo da
velocidade n10 (permanente)
15 = Cortador de fita / tesoura rapida
(no modo ponto cadeia e corta e cose)
16 = Remate intermédio/concentracédo de ponto
intermédia
17 = Supressao/chamada do regulador de ponto
18 =Sem funcao
19 =Reset do detector de linha da canela,
se parametro 030 = >0

RPORWNRO

294 tF2 | Seleccdo dafunc¢éo de entrada com atecla (B) " F2* 19 0 1 *) | AIAIA/IA
no painel de comando V810/V820
Funcdes das teclas como com o parametro 293

295 nAm| Comutacdo dos sensores de seguranga para as entradas 1 0 0 AIAJAIA
in2, in7, in8, in9
296 mO08| Funcdes do sinal M8 5 0 0 *) | AIAJAJIA

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

3= Sinal M8 como cortador central

4 = Sinal M8 com agulha em cima / baixo

5= Sinal M8 alternado com M3 com “tesoura rapida”
no modo 16 nas maquinas corta e cose, tendo
sido seleccionado o parédmetro 232=1

297 mll| Fung®es do sinal M11 6 0 0 F/FIFIE
0 = Funcao correspondente a regulagdo 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 regulagéo 3.
Porém, o sinal M5 (maquina em marcha) desliga-se
durante a emiss&o do sinal M11. Com a emissé@o
do sinal M11 é emitido imediatamente o sinal M6
(méaquina parada).

5= Sinal M11 liga-se a partir da “deteccédo 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 pardmetro
007, se a tecla na entrada in2 estiver fechada.
Sinal M11 desliga-se imediatamente ao parar o
motor.

*) Depende do modo seleccionado. Ver atabelano inicio da Lista dos Parametros!
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Nivel fornecedor

NUmero de cadigo 311 ao operar no dispositivo de comando
NUmero de codigo 3112 ao operar no painel de comando

Parametro Denominacéo Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado

298 nSo | Sincronizacdo de remate ligada/desligada 1 0 0 A/AIAIA

299 nrS| Velocidade para sincronizagao de remate rpm 3000 **) 200 400 A/AIAIA

300 AAl| Transistores de poténcia seleccionaveis para sinal A1 12 0 0 A/AIAIA
=Sem funcéo

= 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©CoOoO~NOOUOWNEO

301 Sol| Emissao do sinal Al 4 0 0 FIFIFIE

0 =Sinal até ao fim da costura (consoante a regulagédo
do parametro 320)

= Sinal durante um determinado tempo

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

= Sinal durante a contagem de pontos (consoante a
regulacéo do parametro 309)

4 = Sinal como fungao “puller”

WN P

302 trl| Ponto de activagdo do sinal Al 4 0 0 A/AIAIA

0 =Activagdo no inicio da costura

1 =Activacao do sinal ao detectar o tecido por fotocélula

2 =Activagdo do sinal ao parar o motor no fim da costura

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

4 =Activacdo do sinal A1 s6 manual

303 dol| Retardamento para sinal Al 2 0 1 A/AIAIA

0 =Nenhum retardamento até surgir sinal

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

2 =Retardamento durante pontos até a activagdo do

sinal
304 dtl| Tempo de retardamento até a activagdo do ms 2550 **) 0 0 AIAIAIA
sinal Al
305 Stl| Tempo de activagéo para sinal A1 ms 2550 **) 0 0 A/AIAIA
306 nAl| Modo de velocidade estando activado o sinal Al 2 0 0 AIAJAIA

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

307 Al| Sinal Al activado/desactivado 1 0 0 A/AIAIA
308 dAl| Pontos de retardamento para sinal Al pontos 999 0 0 A/AIAIA
309 cAl| Contagem de pontos para sinal Al pontos 999 0 0 A/AIAIA

*) Depende do modo seleccionado. Ver atabelano inicio da Lista dos Parémetros!

*x) Se a programagdo dos valores de parametro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectuada no comando (sem painel de

comando), entdo o valor indicado de 2 e/ou 3 casas decimais tera de ser multiplicado por 10.
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Nivel fornecedor

NUmero de cédigo 311 ao operar no dispositivo de comando
NUmero de cédigo 3112 ao operar no painel de comando

Pardmetro Denominacéao Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado

310 AA2| Transistores de poténcia seleccionaveis para sinal A2 12 0 0 A/A/A/A

0 =Sem funcao

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

311 So2 | Emisséo do sinal A2 4 0 0 F/F/IFIE

0 =Sinal até ao fim da costura (consoante a regulacéo
do parametro 320)

= Sinal durante um determinado tempo

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

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

4 =Sinal como funcgéo “puller”

312 tr2 | Ponto de activacao do sinal A2 4 0 0 AIAIAIA

= Activagdo no inicio da costura

1 =Activacdo do sinal ao detectar o tecido por fotocélula

2 =Activacao do sinal ao parar o motor no fim da costura

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

4 = Activacdo do sinal A2 s6 manual

313 do2 | Retardamento para sinal A2 2 0 1 AIAIAIA

0 =Nenhum retardamento até surgir sinal

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

2 =Retardamento durante pontos até a activagao do

wWN P~

o

sinal
314 dt2 | Tempo de retardamento até a activagdo do ms 2550 **) 0 0 A/AIAIA
sinal A2
315 St2 | Tempo de activagdo para sinal A2 ms 2550 *¥) 0 0 AIAIAIA
**) Se a programacdo dos valores de parametro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectuada no comando (sem painel de

comando), entdo o valor indicado de 2 e/ou 3 casas decimais tera de ser multiplicado por 10.
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Parameter
Al| 301|302 | 303 | 304 | 305 | 308 | 309 | LS-D NE FAE P=0
A2| 311 | 312 | 313 | 314 | 315 | 318 | 319 | | | | |
| | | |
[ms] |[ms] | [St] | [St] | | ! ! ! !
| | | i
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 | o0 2| o | o | 10] 10 I
T
3 0 1 |100| o o | 10 I
T
1 0 2 0 [100| 10| © :
T
2 0 0 0 0 0 0 l 1)
T
2 0 0 0 0 0 0
|
0 0 1 |100]| o 0 0 || I
T T
ol o] 20| 0|10 0|l l
H T
1| 3| o] o ]wo| o | o]l ! ! !
t T T |
1| 3 1 100|100 0 | o |1 I - I I I
| [0 I
3 | 3 ol o ]| o | o] 10]] - , , ,
t T I T
3 | 3 2| o | o |10] 10] ! ! !
t I I I
3 3 1 |100| o o 10 | | : : :
t I I T
1| 3| 2| 0 |100]| 10| 0 || ! ! !
T [ [ [
2 | 3| oflo|o]| o] o] | |
T | I
o| 3] ol o] o | o| o] !
T | | |
o | 3| 1]100]0 o0 |o0]|] | S
T | | | |
o3| 2|o0o)o10]o0]]  ee——
I | | | |
2 | 3] 1]100] 0] o0 o0|] _ oe—
I | | | |
2| 3] 2]0fo]10]o]] | e |
0256/ BILDB
NA = Inicio dacostura
LS = Fotocélula clara ou escura no fim da costura
LSD = Fotocélula escurano inicio da costura
NE = Fimdacostura
FA-E = Fimdo processo de corte de linha
P=0 = Pedal naposicéo 0
St = Pontos

Pardmetro 320=0 =>» Os sinais estéo activados consoante a regulacdo do pardmetro 301/311.
Parémetro 320 =1 =>» Ossinais estdo activados até o pedal estar na posicéao 0.

1) Fim da costura ap6s contagem de pontos ou detecgéo do tecido por fotocélula
2) Fim da costura ap6s colocar o pedal na posic¢éo -2
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Parameter
A1| 301 | 302 | 303 | 304 | 305 | 308 | 309 | s NE FAE PO
A2| 311 | 312 | 313 | 314 | 315 | 318 | 319 | | ' ! ! i
| |
[ms] | (ms] | (S | [SY | | m L
T | | T T |
ol 1jolojololo: | I
t 1 I
|
0 1 1 |100| o | 0 | O |1 | | |
I | 1 10 |
(0] 1 2 ¢} 0 10 0 : ! ! !
! I I I
1 1 o| o |100]| O o | | ! - !
! | | |
1 | 1 1 [100|100| 0 | 0 || ! ! !
i T T T
3|1 o0ofo]o|o 10| | | l
i ; 110 | 10] i
3 1 2 0] 0] 10 10 : I I I
| 100[ 10
3 1 1 |100]| O o | 10| |
T
1| 1| 2| 0 |100]| 10| 0 |1
| j T T
1] 2| o] o 10| 0| o0 | | I I
! I I I
1 2 1 | 100|100 | O o || ! ! !

0256/ BILDA

Para as abreviaturas veja a pagina anterior!

Nivel fornecedor

Numero de cédigo 311 ao operar no dispositivo de comando
NuUmer o de cédigo 3112 ao operar no painel de comando

Parametro Denominacgao Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado

316 nA2 | Modo de velocidade estando activado o sinal A2 2 0 0 AIAJAIA

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

317 A2 | Sinal A2 activado/desactivado 1 0 0 A/A/AIA
318 dA2 | Pontos de retardamento para sinal A2 pontos 999 0 0 A/A/AIA
319 cA2 | Contagem de pontos para sinal A2 pontos 999 0 0 A/A/A/A
320 bP0O| Ponto de desactivacao dos sinais Al e A2 1 0 0 A/A/A/A

0 =0s sinais funcionam até ao fim da costura
1 =0s sinais funcionam até o pedal estar na posi¢éo 0

321 Std | Supressédo da costura quando estéo regulados 0 pontos 1 0 0 AIAIAIA

0 =Supressao desligada
1 =Supressao ligada
322 dkn| 0 =Costura de correccéo desligada 2 0 0 A/AIAIA
1 =Costura de correcgao ligada
2 =Suspenséo da costura ou do programa com corte de
linha
323 FLn| O =0 pé calcador ndo é elevado apés rede ligada 1 0 0 A/A/AIA
1 =0 pé calcador é elevado apo6s rede ligada
Esta fungdo s6 se encontra activada estando ligado o
Teach in
324 ti| 0 =TEACH IN desligado 1 0 0 A/AIAIA

1 =TEACH IN ligado

A programacédo do TEACH IN é possivel s6 com V820.
A execuc¢do do programa é possivel também sem painel
de comando V820.




EFKA AB220A/320A FP220A/320A 89
Nivel fornecedor
NUmero de cadigo 311 ao operar no dispositivo de comando
NUmero de codigo 3112 ao operar no painel de comando
Parametro Denominacéo Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado
325 cti| Anular de todos os dados TEACH IN A/A/AIA
- Introduzir nmero de cddigo 3112 ap6s rede ligada
- Premirtecla E
- Introduzir pardmetro 325
- Premirtecla E
- Introduzir 3112
- Premirtecla P
- Aparece “deleted” no painel por pouco tempo e um
breve sinal acustico é emitido
- Premir tecla P —todos os programas TEACH IN
serdo anulados!
330 kAl| Acoplamento do sinal A1 com a elevacéo do pé 3 0 0 F/F/FIE
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 elevagdo do pé calcador e com
0 remate
335 kA2 | Acoplamento do sinal A2 com a elevacéo do pé 3 0 0 FIFIFIE
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 elevagéo do pé calcador e com
0 remate
401 EEP| Memorizagao imediata de todos os dados alterados 1 0 0 AIAJAIA

- Introduzir nimero de cddigo 3112 ap6s rede ligada
- Premirtecla E

- Introduzir parametro 401

- Premirtecla E

- Colocar a indicagdode 0a 1

- PremirteclaE ou P

- Todos os dados estdo armazenados

500 Sir| Chamada da rotina de instalagdo rapida SIR
(ver descrigdo na pagina 8)
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10 Indicacéo de Erros

Informacdes gerais

No comando No V810 No V820 Significado
Al InF Al InF Al Ao ligar a maquina pedal ndo esta na
posicéo 0
A2 -StoP- pisca -StoP- pisca + Bloqueio de marcha
indicacdo do
simbolo
A3 InF A3 InF A3 Posicéo de referéncia ndo estéa regulada
A6 InF A6 InF A6 Monitor da fotocélula
A7 Simbolo pisca Simbolo pisca Detector de linha da canela

Programacéao de funcgdes e de valores (parametros)

No comando

No V810

No V820

Significado

Volta a 000 ou
ao Ultimo nimero
de parametro

Volta a 0000
ao Ultimo nimero
de parametro

Como com V810
+ indicacgéo de
InF F1

NUmero de cddigo ou parametro errado

Estado sério

No comando No V810 No V820 Significado

El InF E1 InF E1 O gerador de impulsos (encoder) externo
esta avariado ou nao esta ligado.

E2 InF E2 InF E2 Tenséo da rede demasiado baixa ou tempo
entre rede desligada e rede ligada demasiado
curto.

E3 InF E3 InF E3 Maquina bloqueada ou néo atinge a velocidade
desejada.

E4 InF E4 InF E4 Dispositivo de comando avariado por falta de
ligagdo a terra ou por mau contacto.

E9 InF E9 InF E9 EEPROM defeituoso

Avaria do hardware

No comando No V810 No V820 Significado

H1 InF H1 InF H1 Linha adutora do comutador ou conversor de
frequéncia avariado.

H2 InF H2 InF H2 Processador avariado




EFKA AB220A/320A FP220A/320A 91

11 Tiras de Inserir para Painel de Comando V810/vV820

Tirasdeinserir para painel de comando V810
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Aviso:
Ao alterar aregulacdo dos parémetros 291 / 292 alteram-se também as funcdes de V810 / V820, a excepcdo dasteclas de
funcdo F1/ F2, as quais sdo influenciadas pel os parémetros 293 /294.
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