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1 Tabela dos Cabos de Adaptacao

ATENGAO!
Antes da comutagdo das sequéncias de fungdes, tém de ser retirados os cabos de ligagdo das entradas e
saidas. E imprescindivel verificar se a maquina instalada ¢ adequada para a sequéncia de fungdes a regular.
Depois efectuar a regulacio com o parametro 290!

Regulacio da sequéncia de funcdes mediante o parametro 290

Modo Denominacio Adaptador | Saidas Entradas
Transistores de poténcia =» FL M1 M2 M3 ML inl in3 in4

ST2/35 | ST2/37 | ST2/28 | ST2/27 | ST2/32 | ST2/7 |ST2/6 |ST2/8

0 Ponto preso; p.ex.
Brother (737-113, 737-913) 1112814 FL FAl + |FA2 FW - - NHT |-
Aisin (AD3XX, AD158, 3310; EK1) 1112815 FL FAl + |FA2 FwW - - NHT |-
Pfaff (563, 953, 1050, 1180) 1112841 FL FAl FA2 FW ML - - FLEX
Diirkopp Adler (210, 270) 1112845 FL FAl + |FA2 FW - - NHT |EST

1 Ponto preso; p.ex.
Singer (591, 211U, 212U) 1112824 FL - FA2 FW - NHT |- -

2 Ponto preso; p.ex. Singer (212 UTT) 1112824 FL - FA FSPL |- NHT - -

3 Ponto preso; p. ex. Diirkopp Adler (467) FL FA FSPL |FW ML NHT - -

4 Ponto cadeia; Union Special
(34000 und 36200 a substituir US80A) 1112865 FL - FA-V |FW ML LSP LSP ENTK
(CS100 e FS100) 1112905 FL M1 FA-V |FW ML LSP LSP -

5 Ponto cadeia; decurso paralelo
Yamato (sérieVC) 1112818 FL FA - FW - LSp - -
Yamato (sérieVG) 1113178 FL FA - FW - LSP - -
Kansai (RX 9803) 1113130 FL FA - FW ML LSP - -
Pegasus (W500/UT) 1112821 FL FA FA FW - LSp - -
Brother (FD3-B257) 1112822 FL FA FA FW - LSP ENTK |-
Global (CB2803-56) 1112866 FL - - FA - LSP - -
Rimoldi (F27) 1113096 FL Fw FAO FAU ML - - -

6 Ponto cadeia; cortador de fita/ tesoura rapida FL Ml AHI AH2 ML - - -

7 Corta e cose FL M1 M2 AH ML - - -

8 Backlatch; Pegasus 1113234 - PD<-1 |PDz21 |- - LSP N.AUTO| -

9 Backlatch; Yamato (ABT3) 1112826 - PD<-1 |PD21 |- - LSP N.AUTO -
Backlatch;Yamato (ABT13, ABT17) 1113205 PD<-1 |PD21 |- - LSP N12.AU| N9.AU

10 Ponto preso; p.ex. Union Special 1113199 FL - FA-V |FW ML - - -
(63900AMZ a substituir US80A)

11 Inversio do sentido de rotacdo através do pedal na FL DR-UK | PD=-2 |ML ML N.POS |- -
pos. -2

12 Inversao do sentido de rotagao através da saida in3 FL DR-UK | PD=0 | ML ML N.POS |DR-UK |-

13 Ponto preso; Pfaff (1425) 1113324 FL FA FSPL |FW ML NH POS2 |DB

14 Ponto preso; p. ex.
Juki (5550-6) 1112816 FL FA1+2 |- FW - - - -
Juki (5550-7) 1113132 FL FA1+2 |FZ FW - - - -

17 Ponto cadeia; Pegasus FL Ml M2 M3 ML - - -

18 Corta e cose; Bottoms FL M1 AH M3 ML - - -

19 Ponto preso; Macofrey FL FA-R |FA-V |FW ML - - -

20 Ponto preso; Juki (LU1510-7) 1113200 FL FA FSPL |- - - BITO BIT1

22 Ponto preso; Brother (B-891) FL FA FSPL |FW ML - - -
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Explicagdo das abreviaturas na pagina precedente e no capitulo “Fluxogramas das Funcdes”

Saidas: Entradas:

FL = Elevacdo do pé calcador NHT = Agulha em cima/em baixo
FA1 = Corte de linha pos. 1...1A EST = Ponto unico

FA2 = Corte de linha pos. 1A...2 FLEX = Elevac¢ao externa do pé calcador
FA1+2 = Corte de linha pos. 1...2 N.POS = Velocidade de posicionamento
FSPL = Supressao da tensdo da linha N.AUTO = Velocidade automatica
FA-R/FA-V = Corte de linha para tras/para a frente N9.AU = Velocidade automatica n9

ML = Maquina em marcha N12.AU = Velocidade automatica n12
FW = Limpa-linhas LSP = Laufsperre

AH/AH1/AH2 = Cortador de fita/cortador de fita 1 /2 DR-UK = Inversdo do sentido de rotacdo
DR-UK = Inversdo do sentido de rotacao NH = Agulha em cima

PD=0 = Posi¢ao do pedal 0 POS2 = Marcha a posigao 2

PD-2 = Posicao do pedal -2 DB = Limitacdo de velocidade n12
FAO = Corte de linha superior ENTK = Libertar da cadeia

FAU = Corte de linha inferior BITO = Limita¢do de velocidade bit 0
FZ = Retira-linhas BIT1 = Limitacao de velocidade bit 1
PD>1 = Posi¢des do pedal 1...12

PD<-1 = Posi¢des do pedal —1 /-2

2 Colocagao em Servigo

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

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

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

=  Se for necessario, a regulaciio correcta do sentido de rotacdo do motor mediante o parametro 161
= A seleccdo correcta das funcdes das teclas (entradas) mediante os parametros 240, 242, 243

= A velocidade de posicionamento correcta mediante o parametro 110

* A velocidade maxima correcta compativel com a maquina de costura mediante o parametro 111
= A regulaciio das posicoes

= A regulagio dos restantes parimetros importantes

=  Que é efectuada a operaciio de coser para que os valores regulados sejam armazenados

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

3.1 Posicao dos elementos de comando, dos indicadores e das conexodes de ficha

S1 Tecla P
S2 Tecla E

S3 Tecla +

S4 Tecla —

S5 Tecla >>

Display

B1
B2
B4
B18
B80
B776
ST2

I/
O

~ T

I'w~
B18ggo 4, i e

Display S3 3
S2 <
S4 B4
R

Chamada ou suspensio do modo de programagao

Arranque suave ligado / desligado

No modo de programagao, para confirmagao das alteragdes

Corte de linha / Limpa-linhas ligado / desligado

No modo de programagao, para aumento do valor indicado

Elevagdo automatica do pé calcador ao parar a meio da costura LIGADA/DESLIGADA
Elevagdo automatica do pé calcador apos operagdo de corte LIGADA/DESLIGADA
No modo de programagao, para redugdo do valor indicado

Posicdo basica 1 ou 2

No modo de programagio, para continuar

Indicador de 3 cifras

Liga¢ao do posicionador

Liga¢ao do comutador

Entradas das teclas ou dos interruptores

Ligacdo do médulo de fotocélula ou do comando do motor de passo

Liga¢@o do regulador de velocidade

Ligag@o para painel de comando Variocontrol V810/V820

Entradas e saidas dos imanes, das valvulas electromagnéticas, dos indicadores, das teclas ou dos interruptores
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3.2 Esquema de ligagoes

Entradas comutadas para 0V

e .
41<I PosiQ(2)—20 L
+5V(4)—2< R-N-EXT  posoa(2)— 2l o
‘3<I G10(2)—22 .
oy “C; N.C.—28(—

‘5< NC._ 24l
JCI-_\# in3 N.C.—250—
_7<__\_ int +24V(1)—28 L
_5<'-—¥ ind 3Ai<l——B—< M3
9/ 3Aﬂ<——8— M2
N.C.— 10 NC._ 290
A"CI NC. 30
JCI NC_B
N.C.—13¢ O,5Aﬁ<——8—‘ ML
N.C.—14( +24V(1) 33<
+15V(3)—DB . N.c.i“d——
+24v(1) —© S 6,5A£<I——B—‘ FL

+24 V(1) 17< N.C.—36 e

+24V(1) 13(; 3A —37<——|EI— M1

N.C.

1|g SuB-D-37 |1
: o]
- G —
37 20
ATENGAO!
Ao ligar as saidas verificar sempre que a poténcia total de saida ndo excede 70VA em
carga constante!

inl - Entrada 1 M1 -Saidal POS1Q - Posigdo 1

in3 - Entrada 3 M2 - Saida2 POS2Q - Posigdo 2

in4 - Entrada 4 M3 - Saida3 GEN - Impulsos do gerador
R-N-EXT - Potencidémetro externo para FL - Elevacdo do pé calcador

limitacao de velocidade (50k€2) ML - Maquina em marcha
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Entradas comutadas para +24V

ST2
1 1
_1< Pos1o(2)ﬁ<._>
+5v(4)—2< REN-EXT  posaq(2)—2l(m—o

—3< 61Q(2)—22 L
OV—AC. N.C.—23(m
—5< N.C.—24(m
_BC'-_¥ in3 N.C.—25(m
_7<._\_ int +24v(1)—28 ._
_SC._\— ind 3A JC——H— M3
N.c.—3 3A£<__& M2
N.C.—10 N.C.—23(m
—"CI N.C.—300n
JC' NC.—Sl
N.c.—18( 0,5Aﬁ<——8— ML

N.C. e +24 V(1) 33<'
H5V(3) B N.C.—34 e
+24V(1) 16< 6,5A ﬁC——B— FL
+24 V(1) 17(; N.C.—380m

+24 V(1) 18(; 3A—”<——E|— M1

1|g SuB-D-37 |
o o]
] ] BI1167
37 20
ATENGAO!

Ao ligar as saidas verificar sempre que a poténcia total de saida ndo excede 70VA em
carga constante!

1) Tensdo nominal 24V, , tensdo de marcha em ponto morto ao max. 36V
2) Saida do transistor com colector aberto ao max. 40V, 10mA

3) Tensdo nominal 15V, I, = 30mA

4) Tensdo nominal 5V, I,,, = 20mA

*) Perspectiva: Lado de encaixe da tomada / lado de soldadura da ficha
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Saidas comutadas para 0V Saidas comutadas para +24V
oy +24Y(1) oy +24Y(1)
B4 ! 1 2 3 4 5 6 7 ! B4 ! 1 2 3 4 5 6 7 !
L/ .0\ AW 1 L/ 0\ ] L\ L\
inf in3 ind ini in3 ind
BI1163
inl - entrada 1
in3 - entrada 3
in4 - entrada 4

Para todas as entradas inl, in3 e in4 nas tomadas ST2 e B4, ¢ possivel seleccionar as fungdes para as teclas mediante os
pardmetros 240, 242 e 243.

LS—IN=L(%) G2 LS—IN=L(+*) G2
= 0 +5V/15V(2) = oV G TxD +5V/15V(2)

V G1 TxD RxD RxD
‘8 1 4/}\2 AKJ\S 4/}\4 5 6 7 ‘ ‘8 "1 2 3 A/Q 5 6 7 ‘
B18 | /O ) ) N\ 1R8N\ ) ) N\ ) |

TN

LSMOO1A

LSMO01A - Modulo de fotocélula de reflexo

* - Parametro 239 =0 = Fungdo da fotocélula seleccionada;
(reconhecida quando comutada para 0V)
o - Pardmetro 239 = 1...44 =>» Diversas fun¢des de entrada sdo possiveis na tomada B18/5
+5V = Unir pinos 1 e 2 direitos com a ponte de contacto (regulagdo de origem)
+15V = Unir pinos 3 ¢ 4 esquerdos com a ponte de contacto

1) Tensdo nominal 24V, , tensdo de marcha em ponto morto ao max. 36V
2) Tensdo nominal +15, 100mA (reconectavel para +5V, 100mA)
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Tabela: Codificacio dos niveis do pedal

O
(e
o]
>

Nivel do
pedal
-2
-1

Pedal completamente paratras  (p.ex. comego do final da costura)
Pedal ligeiramente para tras (p.ex. elevagdo do pé calcador)
Pedal na posigéao 0
Pedal ligeiramente para a frente  (p.ex. baixamento do pé calcador)
Grau de velocidade 1 (n1)
Grau de velocidade 2
Grau de velocidade 3
Grau de velocidade 4
Grau de velocidade 5
Grau de velocidade 6
Grau de velocidade 7
Grau de velocidade 8
Grau de velocidade 9
Grau de velocidade 10
Grau de velocidade 11
Grau de velocidade 12 (n2) pedal completamente
para a frente

©CONOTDNWN=aNO

N
o

—
—
r—rrrrrrIIIITIITITT

IIIIrrrrrrr—IIIXI
IIrrrmrIIIIrrrIIr
IrTr I Irr I Irr I ITITITrr-

-
N

c ov A B D =4

380 | 1 2 3 4

6 |
LJ’\“J/\L_K\L_/“L_/\L_foJ

Cl: :|: :|: :|: :Ij-—]‘

EB...

B11050

EB.. Regulador de velocidade
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4 Esquema de Ligagcées de um Comando do Motor de Passo SM210A

mot vV810/Vv820 DC1600

= | ' ”ﬂfﬂq

Lo [Ge]E [ 3T

LI 111>
®@ e ,J,@
B5 @
vl @]
[@] ...
B776 @ %
o]
8 T B19
B18 S E] Q-E- B19
nt.m% LSM
(@]
” Nr. 1113113
-
ST1 o
@ B ® Ehes
Chec ol
SM210.... ABGOD....

O cabo de adaptacao n® 1113113 liga o comando AB60D.... (B18) e o comando do motor de passo SM210A.... (B18).

Se precisar de uma fotocélula para o processo de costura, essa tem de ser ligada a tomada B19 no comando do motor de
passo. O sinal da fotocélula transmite-se através do cabo de jun¢do do SM210A ao motor.



13 EFKA AB60D1472

4.1 Cabos de adaptacao

Aviso
Os seguintes cabos de adaptacdo contém conexdes ndo utilizadas pelo comando AB60D. Ver o capitulo Esquema
de ligacdes das tomadas ST2 e B4 para comparar as entradas ou saidas.

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

Regulacdo da sequéncia das fungdes modo corte de linha =» regular parametro 290 = 0
Regulagdo das fungdes de tecla entrada in3 > regular parametro 242 = 1
Nr. 1112815 R
1 2
T | 49, ™
sT2 4 | : 2avl 3| lg
4 oV FL 4 4@
— : —
O 6 |in3
) 7 |in1 NHT| 1 e
TS off—20 | = o > ®
° : 2| @
59 16 | +2av FA1+2 | 3, 30
S o 17 | +24v +2av | 4, 40
~
=[S e 18 | +24v ~ =
1le ©
2lle 8 19 | ov *
! o
m ) : ZVR Ay
AR : c| 110
o2 26 | +24V oV 2c 2o
8 g 27 M3 +24V| 3. 3@
[ Y
[}
19— o237 2_8 M2 VR A 40
— e:,4 VR
© 35 FL FW 1 [~
“i ¢| 1o
. 2
H - 2
* 37 | M1 +24V| 3. 3 g
¢ Clel
Cabo de adaptacio para BROTHER classes 737-113 e 737-913
Regulacdo da sequéncia das fungdes modo corte de linha =» regular parametro 290 = 0
Regulacdo das fungdes de tecla entrada in3 > regular parametro 242 = 1
1 Nr. 1112814 1
sT2 4N | 2
4 ov i
o) Pl FA1+2] 4. 32 1
6 |in3 +24v] 5¢ 500
™ 7 |in1 s | sloctola
=78 o2 | : Fwl 7 | olg folr
59 16 | +2av +[24v] 8, 000
90 17 | v2av Zvr| o ‘
~ |8 o C 1211 10
~ o9 18 | +24v VR |10,
alle g 19 | ov +24v[11,
all2 6 : ov [12;
a2lle 8 Y { *
03 26 | +24v
59 27 | M3
o
19———8 8777 37 28 | M2 + 24V ;c
— 3:4 VR N 002
O (| 5/00]2
35 | FL FLl4e | Lo ol
: ov | s;
* 37 | M1 6"
—

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

Regulacdo da sequéncia das fungoes modo corte de linha = regular parametro 290 = 5
Regulacdo das fungdes de tecla entrada inl > regular parametro 240 = 7
entrada in3 > regular parametro 242 = 18

Nr. 1112822

— LSP 1(
ST2 4 | 2 |+ zstv | 2¢
. oV 3,
4 |ov 4,
T . +5V ‘f.
5 in5 ENTK 5c
™ 6 |in3 > STVU | 6/
1 ] 20 R ~
0 O 7 |in1 FW 7,
o © - <
o © 8 |in4
o ©
o ©
~ o ©
~llo o +24v | 1.
| o ~
alle 9 STV 2¢
l o . ~
@108 16 | +24v 3
° =
“1lo 9 17 | +24V +24V | 4. 3 2 1
o} \
o © 18 | +24V EA 5 ey
23 19 | oV oV 6< O Oso
o}
1018 oH—s7 |t 58| 9000l
+
_— 2 | +2av " 8( 90 0 0|7
O C © 00
2L | M3 2 1211 10
28 | M2 10
* 1
: Lsp_ |12
C *
34 | VR
35 | FL
: +24V 1(
37 | M1 2
— 6| O QO3
3
— 5O Q0|2
FL 4
C 410 O |1
5
6

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2). As restantes fichas/tomadas s&o representados do
lado dos pinos (vista de frente).
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Cabo de adaptaciio para DURKOPP ADLER classes 210, 270

Regulacdo da sequéncia das fungdes modo corte de linha = regular parametro 290 = 0
Regulagdo das fungdes de tecla entrada in3 > regular parametro 242 = 1
entrada in4 > regular parametro 243 = 3
Nr. 1112845
1 1
—— _c
ST2@A |: 2¢
4 |ov Fw | 3,
. ~
5 in5 4c
O 6 |in3 ov 5,
O 7 |in1 pos1| s,
TT18 o200 | "8 [ina +2av | 7,
o © — C
59 : FA1+2] 8.
8o 16 |+24v VR | e,
~ o [o] ~
«|lS o : FL__ |10,
|le © C
allo 8 18 [+24v
R IEES 19 |ov
=} o [
21l g 20 |POSH1 NHT 1,
%o : ov 2,
o [e] - ~
o © 27 |[M3 VRU 3,
1070 T3 | 58 w2 4,
— - —
o : ZVR | 5,
— 34 |VR EsT | 6,
* 35 [FL 12
37 |M1

Aviso: O jogo de teclas Diirkopp Adler pode ser ligado directamente a tomada B4 do comando e as fungdes de entrada
correspondentes podem ser seleccionadas com os pardmetros 240/242/243.

Cabo de adaptacao para GLOBAL classe CB2803-56

Regulacdo da sequéncia das fungdes modo corte de linha = regular parametro 290 = 5
Regulacdo das fungdes de tecla entrada inl > regular parametro 240 = 6

Nr. 1112866

1 FA | 1,
ST2 < |- <
4 |ov + 24v| 3.
- ~
R 4 3 2 1
7 in1 5 \PNY
~ — 000
6 5
1 o : - 6|0 Q0|4
0O 20 [ FL | 7 8
9 17 | +2av sc °|(000
o
95 18 | +24v + 24v| o, 0@
~13 o C 12 11 10
™ o oVv (10
21188 : 1
1 [o] - —_—
o[98 o 27 | M3 LSP|12
ale 8 - *
9 o
%o
(o] -
o9 35 | FL
19 o O —37 | ==
——
O H
\—3\ 37
x |—

*)  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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Aviso
Os cabos de adaptagdo 1112816 e 1113132 podem ser utilizados apenas para sinais com elevagdo do pé calcador e
corte de linha. O remate manual é apenas possivel comutando a fungdo de uma das saidas M1...M3 mediante o
pardmetro correspondente e ligando a tecla a uma das entradas inl, in3 ou in4 directamente a ficha de 37 pinos.
A entrada in 2 nio esta ligada!

Cabo de adaptacgio para JUKI classe 5550-6

Regulagao da sequéncia das fungodes modo corte de linha = regular parametro 290 = 14

Nr. 1112816

1 ZVR| 1,
—_ C
sT2 4EME | : ov | 2
4 lov | 3
o) : 4 3 2 1
- 5 Vo
: — (O)e)e)
i 11 | in2 +24V | 6, 5
1—19 H—20 - \ 61O O.0O|4
5O +24v | 7, 8
S o 16 | +24v wr | 88| °|Q909F
x: 17 | +24v Fw 9( ©0oo
~[[3 e C 1211 10
“1lo ¢ 18 | +24v +24V |10,
alls e : FA1+2 [11,
1 o o] . c *
= (|00 26 | +24v 12
o ||g o e
w5 o 27 | M3
o o]
°3 :
o0 : FL | 1
1918 off—37 | ¢ 1@
- 34 | VR +24v | 2 J®
35 | FL
O -
: 37 | M1
*
Cabo de adaptacio para JUKI classe 5550-7
Regulagao da sequéncia das fungodes modo corte de linha = regular parametro 290 = 14
Nr. 1113132
1 FA1+2 | 1
——
sT2 M| : Fw | 2
: _s
P 11 | in2 Fz 4
O : ZVR 5
B 16 | +24v VR 6 7[C] 14
T8 3 20 [ 47 | +24av 7 6 || 13
8o 18 | +24v +2av | 8 5 || 12
9o 19 | ov +2av | 9 4 L Je
~ |8 o - 3 ([ 10
“1le s : a0 2|1 o
a Sg 26 | +24v +24v | 11 1 |CI) 8
@ 3 ° 27 | M3 ov 12
all8 ° 28 | M2 +24v_| 13
[o]
o9 : S * *
o
[e]
oIl SH 5 |33 ] e2av
- 34 | VR
o 35 | FL FL 1 1/2
+24V 2 EG
: 37 | M1
*

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2). As restantes fichas/tomadas s&o representados do
lado dos pinos (vista de frente).
**)  Perspectiva: Lado dos pinos (vista de frente) das fichas Molex Minifit.



17

EFKA AB60D1472

Cabo de adaptacio para JUKI classe LU1510-7

Regulacdo da sequéncia das fungdes

modo corte de linha =

regular parametro 290 = 20

in3 = Entrada limitacio de velocidade bit 0 (S1)
in4 = Entrada limitacio de velocidade bit 1 (S2)

")

**)

Perspectiva: Lado dos pinos (vista de frente) das fichas Molex Minifit.

Regulagdo das fungdes de tecla entrada in3 > regular parametro 242 = 31
(Estas fungdes de tecla adaptam-se automaticamente!) entrada in4 > regular parametro 243 = 32
Nr. 1113200
1 FA 1
I
sT2 <l : 2
4 | ov 3
— : =2
O 6 |in3 ZvVR | 5
fin : VR 6 7 |G| 14
! 83 20 | 8 |in4 +24v | 7 6 |(-]-]| 13
o]
] 9 |in7 +24v | 8 S 12
o9 - S 4 11
=18 o : — 3 || 10
™ llo 8 12 | in6 10 2 |(] e)
1 o e
21l 8 : 11 1|Ldld] 8
118 : a
m||o © 16 | +24Vv ov 12
] o © —
“lo 8 17 | +24v +24v |13
[}
600 18 | +24Vv FSPL| 14
S o 19 | ov * *
19 60 37 | -
— 56 24v ov 1
.
O C *
S1 2,
. \
28 | M2 HPout| 3,
. ~
* : 4 3 2/1
30 | M6 S2 5 Vv
. 6( (@) ©5©
HPin Id
- \ 6 4
33 | +2av 7 © ©so
- 9 7
34 | VR +24v | 8, O @110
~
35 | FL o 12(O 000
: ov 10, 15O O Of13
. \
37 | M1 : 14
15
— * %
FL 1 1 2
w2av | 2 [-1¢]

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 adaptacio para KANSAI classe RX9803

Regulacdo da sequéncia das fungoes modo corte de linha = regular parametro 290 = 5
Regulacdo das funcdes de tecla entrada inl > regular parametro 240 = 7
ST2 4N [ Nr. 1113130
2 | +5V +5V 1 1te®
—_— : LSP 2( 2lo
O 4 |ov ov 3,
™ < 3|10
13 ° 20 [ 7 |in1
° 2 : +24V | 1,
S ° 16 | +24v FA 2,
~
=113 8 17 | +2av 2av | 3, | ©(©O)3
A S ° 18 | +24v FW 4, 5 © ©<2\
a]13 9 : 2av | 5, | 4OO|T T ¥
@[]8o 26 | +24v ML | 6,
o 9 {
o © 27 M3
o ©
SoH—a7 | ¢
19 —Ho O :
32 M5 1
—— —
o 35 | FL 2
: +24V | 3. O
: C o
37 | M1 FL 4.
L 4| ©
*

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

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

Regulagao da sequéncia das fungodes modo corte de linha = regular parametro 290 = 0
Regulacdo das funcdes de tecla entrada in4 > regular parametro 243 = 12
Nr. 1112841 voav[ 1,

1 ov | 2,
ST2. : FLEX| 3,
4 |ov VR | a, *
5 |in5 FL 52
O +24v| 6,
i 8 in4 -
1178 otf20
o :
8o 16 | +24V FA1 | 1,
o9 C *
o 17 |+24Vv +24V| 2,
s11g 8 M 2__ 4
“|lo 3 18 |+24V +24V 3€ 3o
! [
o]
‘? g 3 1.9 oV FA2 i{ 30 06
2|8 ¢ : FW | 5. 00
@8 S 26 |+24Vv ov 6, 4 5
o ° 27 |Mm3 ~
o]
o llo Sy |22 ]m2
: FA1 | 1,
— g ] S *
o) 32 |M5 +24v| 2¢
: +24v| 32 2 1
A FA2 | 4, A
35 |FL Fw | s, o0
: ML | 6, 4~
~
37 |M1
*
VR | 1, 2 d
¢
+24v| 22
~
ZVR | 3, (o)
ov | a, 3 4
~
*
VR | 1, 2 1
+2av] 2, o©
zvR | 3. 0o
ov | a, 3 4
¢

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2) e das restantes tomadas.



19 EFKA AB60D1472
Cabo de adaptacio para PFAFF classe 1425
Regulagdo da sequéncia das fungdes modo corte de linha => regular pardmetro 290 = 13
Regulagdo das fungdes de tecla entrada inl > regular parametro 240 = 2
Estas fungdes de tecla adaptam-se automaticamente!) entrada in3 > regular parametro 242 = 24
¢ p gularp
entrada in4 > regular parametro 243 = 11
1 Nr. 1113324 1
L —(
sT2 4@ | : HVR | 20
4 |ov NHT | 3¢
. A Y
5 |in5 HP 4(
6 in3 .
7 in1 L-NHT 7(’ m1
—_— 8 |in4 L-HP 8¢ :
O 9_ |in7 VRU 9¢ |
] 2\ 10 |ins STL_[10¢ o
T 0
o 01120 [ 11 |in2 STOP |11,
o © " ~ 8
59 : L-VRU |12,
° N
59 13 |in9 L-STL |13,
~
™ 8 8 14 i10 L-STOH 14:
| o \
“lle 8 18 |+24v +24V |15,
IR ;
blo o :
“ 1o 8 23 M7
b —
o9 24 | M8 +24V | 1,
(o] \
o © 25 MO +24V 2
1970 OT%7 26 |+24v +24V 3(
\_/ C
o 27 | M3 | +2av | 4,
- ~ e
\ﬂ 28 | M2 FA 5¢ O
¥ 29 M10 FSPL | 6 ( )
30 | M6 FW 7¢ |204{o ST 1
31 [M11 FL 8, %0
AY %o
32 | M5 . S 9
. o
33 |+24V HP 10 ( o 8 =
34 |VR . Sollg4
. o]
- O 1
35 |FL STL |12¢ o ol m
36 | M4 . Soll&
: o
37 | M1 1 VR 14, 0
\ %o
ML 15, S o
o]
S 37170 ot 1o
ov |20, ~/
S O
DB1 |23, *>
\
DB2 (24,
.
DBx 27(
A A ﬂc
r2av ML

inl = Entrada agulha em cima
in3 = Entrada agulha move-se da posicio 1 a posicao 2
in4 = Entrada limitacio de velocidade n12 com pedal

*)  Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2) e das restantes tomadas.
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Cabo de adaptacio para PEGASUS classe W500/UT

Regulacdo da sequéncia das fungoes modo corte de linha = regular parametro 290 = 5
modo corte de linha = regular parametro 290 = 17
Regulacdo das funcdes de tecla entrada inl > regular parametro 240 = 7

Atencio! Ao regular o pardmetro 290 = 17, no cabo de adaptacdo abaixo indicado ¢é preciso soldar o fio da tomada
ST2/34 a ST2/37. O fio soldado a tomada ST2/37 deve ser interrompido. (M1 = corte da linha de recobrimento,
M3 = sinal “stitchlock”).

Nr. 1112821

1 FA 1,
—_ C
ST2 <4 |Z |- v2av | 2 -
~
: FA 3,
Pl C
R 7 | in1 r2av | ag 3 2 1
. FW 5, Y
™ 16 | +2av +24v | 5, o gs©
1—r10 20 A 6|© ©|4
5 o 17 | +24v 7
g9 18 | +24av 8 00
3o — 98 7
o2 19 | oV )
~ o 8 - —
™
o
allg s :
| o © .
e 26 | +2av Y E ~ *
a([39 27 | M3 Lsp | 2 '®
g o 2| ®
80 28 | M2 ov 3
o g - @
19 — |13 OF—37
5 33 | +2av +24v [ 1 e
34 | VR FL 2 s
35 | FL il
* :
37 | m1 stv [ 1, ~
110
~
+2av | 2, 2o
h L

Atenc¢ao ! Ao utilizar este cabo de adaptacdo numa maquina Pegasus, ha que retirar da maquina o cabo de
9 pinos n° 742373-91.

Cabo de adaptagio para maquinas “backlatch” PEGASUS

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

Nr. 1113234
— a4
sT2 4 | Ped 21 | 2
: Peas1l3 | L[5GB
4 |ov 4 !
o 5 | °[i© ©j 2
™ — 6. ® O3
N-AUTO| 6 N
1 to :
o ¢ 20 | 6 |in3
8 o 7 in1
o [e]
59 ov 1,
~ o ~
o llg © LSP 2
alls e 19 | ov 3( 6 OO<3
|18 o - 5|0 O 2\*
g 9 g 4 4 QO |1
2o o ov 5,
g9 6
o © . =2
[¢]
19 —H3 of—37 2.8 e
—
O
: Ped=-1| 1,
37 | m1 ov 2"
*

*)  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 adaptacio para RIMOLDI classe F27

Regulacdo da sequéncia das funcdes

modo corte de linha =

regular parametro 290 = 5 |

%)

ST2 4

]

)o

SUB-D-37
200000000000000000

I
T
w
J

G000000000000000000

=y
©
|
I

pal

Nr. 1113096

p

—_——

16 |+24v

17 |+2av Fw | 1,

18 | +24Vv ML | 2.

: FAO| 3,

27 |M3 Fau| 4,
~

28 [m2 FL | 5,
\Y

: +24v| 6,

32 |ms b

35 |FL

37 |m1

a

Perspectiva: Lado de soldadura da ficha de 37 pinos (ST2) e das restantes tomadas.

Cabo de adaptaciio para SINGER classes 211, 212 e 591

Regulacdo da sequéncia das fungdes

(Singer cl. 591, 211U, 212U)

Regulacdo da sequéncia das fungdes

(Singer cl. 212UTT)
Regulacido das fungdes de tecla

modo corte de linha =»

modo corte de linha =»

entrada inl >

regular parametro 290 = 1
regular parametro 290 = 2

regular parametro 240 = 1

")

ST2 4

79

SUB-D-37
Q0000000000000 00000

0000000000000 000000

19

(

O

A

20

Nr. 1112824

1 +24V 1,
— C
. FW/FSPL| 2.
) \
4 oV NHT 3,
\
. ov 4.
- AY
6 in3 ZVR 5,
\
7 in1 oV 6,
. \
16 | +24V
17 | +24V +24V 1
18 | +24V VR 2,
\
19 | OV +24V 3,
\
: FA2/FA | 4
26
27 | M3
28 | M2 FL 1,
\
H oV 2.
y \
33 | +24V +24V 3
34 | VR FL1 4
35 | FL
36 | M4
37
—

a

000
000

A WN 2

AW N

(@ ®0 0}

(@00 @)

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 adaptagio para UNION SPECIAL classes CS100 e FS100

Regulacdo da sequéncia das fungoes modo corte de linha = regular parametro 290 = 4
Regulacdo das fungdes de tecla entrada inl > regular parametro 240 = 6
entrada in3 > regular parametro 242 = 6

Nr. 1112905

1 w2av ]
ST24H | : pos1| 2.
A Y
4 |ov Lsp | 3,
- ~
— ov_ [ a
@) 6 |in3
) 7 |in1
78 oft20 | 7S +24v |1,
o (e} - \Y
So 15 | +15v 2
o9 =
S o 16 | +24V ML |3,
S1le ~ \
IR : 4¢
allS o 19 |ov FL |5
"lo © C
allSo 20 |Pos1 6
allg o : =
S :
S S 26 | +24v
[«
[+]
o188l a7 | 2L fms w2av ] 1
28 | M2 FA-V | 2
~— : FW 3<
o} : C
— 32 |ms ov | a,
* 33 | +24V +15v | 5,
34 | VR LsP | s,
~
35 |FL 7
2
: 3¢
37 | M1 9
2¢
FAR |10,
— *
KL2306

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

Cabo de adaptacido para UNION SPECIAL classe 63900AMZ

Regulacdo da sequéncia das fungdes modo corte de linha = regular parametro 290 = 10

Nr. 1113199

—_ ¢
ST2 4 | : ML | 2
: +24V | 3.
~
PR 16 | +24V FL 4¢
O 17 | +24v Fav | 5,
~ . 6"
18 o 20 | 49 |ov 7
5 z
4 ° : FW 8,
o N A9
IR 27 | M3 9
o[ 0 28 | M2 FA-R |10,
s11e § - {
[o] -
| [o] -
]
allo o 32 | M5
alle 8 : 1
59 C
o 9 b 2
° : 2
0 35 | FL
19 —13 o137 =
: ov 4
—— N C
37 | m1 -
o
%

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

Regulagdo da sequéncia das fungdes modo corte de linha => regular parametro 290 = 4

Regulacido das fungdes de tecla entrada inl > regular parametro 240 = 6
entrada in3 > regular parametro 242 = 6
entrada in4 > regular pardmetro 243 = 18

Nr. 1112865 ov [, ﬂ
.
FLAT-S| 2
C *
FLEX| 3, 1
~
1
ST2@A | : 2
4 |ov ov 1,
5 |in5 FLAT-S| o, 3
n - 2(
O 6 |in3 FLEX| 3,
~
n 7 |in1
-+ o
! o orr20 | 8 |in4 *
o .
o g : +24V | 1, 2 1
[} -
o9 15 | +15v pos1| 2. 0©°
~1lo © {
“1le 8 16 | +24V LsP | 3, oo
| 0o \
Allo © 17 [+24v ov 4, 3 4
" lo @ - {
m||g O H
D o © .
“1lo 9 19 |ov
(o}
o9 20 |POS1 +24V |1,
o .
o 21 | POS2 GEN | 2
o
1970 T | 2 [Gen ,—?C
_— — L =
: 4
O - C
— 26 | +24v FL 5,
~
* 27 | M3 POs2| 6 ,
.
28 | M2 POS1 7¢
. ov 8 p
g \
32 | M5
33 |+24v
34 |VR +2av |1,
.
35 |FL Fwl o,
.
. ML | 3,
37 p
— 4_c
FL 5,
~
FA-V | 6 ,
~
+24v | 1,
~
FA-V | 2,
~
FW 3,
A
ov 4,
.
+15V | 5,
~
LsP | 6,
~
7
8
|:_9c
>¢
FA-R |10,
~

inl = Entrada bloqueio de marcha para sensor de seguranga do dispositivo de corte de linha
in3 = Entrada bloqueio de marcha para detector de linha
in4 = Entrada libertar da cadeia corresponde a fungado flatseamer (FLAT-S)

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

Regulacdo da sequéncia das fungoes modo corte de linha = regular parametro 290 = 5
Regulacdo das funcdes de tecla entrada inl > regular parametro 240 = 7
Nr. 1112818
1 +24V | 1, ; 6
. ~
sT2 @M | : FAl2c| Ll
2 oV = 3o
— FW 4, 4o
O 7 | in1 b [~ ]
—
1 g oH— 20 oV 1’ 1
o @ . { 10
o © 16 +24V LSP 2,
g9 17 | +24v . 210
~112 o 3 3l@
«|le © 18 | +24v ]
allg s :
| 8 g ] *
m
(183 s 2 el 1o
7 M FL
69 2| 2o
o 9 I~
o ©
o @ H
19 o OoF1— 37 - —
34 | VR STV 1, -
— 35 | FL +2av | o2 0
o . 2| 2o
: 37 M1
*
Cabo de adapta¢io para maquinas de ponto cadeia YAMATO série VG
Regulacdo da sequéncia das fungdes modo corte de linha = regular parametro 290 = 5
Regulacdo das funcdes de tecla entrada inl > regular parametro 240 = 7
p Nr. 1113178 v2av [1,
sT2 €l | : v2av_| 2
4 |ov +24v | 3.
- ~
- +24V 4 c 10
(_O\ 7 |in1 *24V | 50| 5 ©©O]15
1—Ho 20 | FL 5¢| 4||©0Q0[ 14
So : FA 17¢ | 3|0 Q0[]
0?9 16 | +24V FW 8¢ | 2 0 Q0| 12
[} \
o gg 17 | +24V STV 9,\. 1 @@@]11
“|lo © 18 | +24v ML 104 )
|lo © \S
Allo @ oV 11,
RS LsP |12,
D 8 o] H ( *
“lo 8 26 [+24v 13
8 8 27 M3 14
° 14
S :
19 g I 3:2 M5 =
&/ —
e} 33 |[+24V
34 VR
35 FL
* 37 | M1

*)  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 adaptacido para maquinas “backlatch” YAMATO classe ABT3

Regulacdo da sequéncia das fungdes

modo corte de linha

2>

regular parametro 290 = 9

Regulacido das fungdes de tecla entrada inl > regular parametro 240 = 6
(Estas fungdes de tecla adaptam-se automaticamente!) entrada in3 > regular parametro 242 = 10
e
Nr. 1112826 ﬂ
1 oV 1
——
ST2 - 2 | +5v Ped 21| 2
21 ov Ped =-1 - 4l ® ©<I !
o - e o B 2
: N-AUTO i
: | 3
™ 6 |in3 6 QO _O_\J
! oor—20 | 7 [in1
0o o
o 9 :
o ©
o9 H 1e
51188 21 | Pos2Q 2,
° LSP
4 ° S . 3( 6@ O3
NS | fo9l x
3 :
= o : - 4 1
allgo 28 | m2 5, co
o 2 . C
o © +5V 6p
o 9 <
o 2 :
19 o o3 | .
- 33 |24V
: — POs2q| 1
@) - 1@
. = 2 O
37 M1
*

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

Regulacdo da sequéncia das funcdes

modo corte de linha

2>

regular parametro 290 = 9

")

Regulacido das fungdes de tecla entrada inl > regular parametro 240 = 6
(Estas fungoes de tecla adaptam-se automaticamente)  entrada in3 > regular parametro 242 = 10
entrada in4 > regular parametro 243 = 34
Nr. 1113205
1 ov 1
ST2 - 2 | +sv PedZ1| 2
: Ped -1 3 o0
4 |ov - 4 40 @
S LA 5 | @ © 2
O : N12-AUT] 5 o' O ©{ 3
™ 6 |in3 6 gl
! o920 | z [in
o9 8 |[ind
o @ o
o g . le
~1l8 g 21 | POS2Q LSP 2,
alle g . 3\ 6 O3
18 o = 5|0 O 2\*
51183 - = | 400l
“ 1o © 28 | M2 5,
o © - 8
) g +5V 6p
28 ¢
19 o o737 |
- 37 | M1 1
O —
2
Y 6|l O O3
* N9-AUTO | 4, 59 0)2
- P
pos2a| 5, 00|
~
5

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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5 Fluxogramas das Fungoes

Modo 0 (ponto preso)

=1 |
- 12 |
(6]
-1 |
o2 | |
I I I I
! : I I
! ! I I
' ' i i
! I
O ! . : :
n : né | = n2 n7 I n6 | = n2 n1 I n7 |
— ; Y L — L T : By :
POS.1 j 1012 l: | 101 1 l: !
[ | I ml === —t I
sT2/20 L ! I | O |
POS.2 | 1 SSc| . | |_Issc| i i : i !
rq0on0--"""""™"°: ./ ‘"°"M10n """~~~ T
S i 1 s 1 I 1 0 |
FL t3 lt6 | 7 3 L1 e 74 51
ik . | T
ST2/35 —‘ : I i ol H
T T T T I | 1 T
M1 (FA1) : Il ! ! : o ¥ !
sT2/e7 | [ | | ]
M2 (FA2) ! | 'i ! : | i | 'i !
ST2/28 i r ! i i i | F l i
M3 (FW) ! L ! Lo Lo
ST2/27 i : i i : : |
ML i ' | Lo '
ST2/32 | ‘
[0251/MODE- 0
Signo Funcéo Parametro | Comando
Modo 0 290=0
Arranque suave ligado Tecla S2
Corte de linha e limpa-linhas ligados Tecla S3
Sinal M1 corte de linha pos 1...pos. 1A 145 = OFF
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operagdo de corte 116
SSc Pontos do arranque suave 100
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento constante da elevagao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
t6 Tempo de activagéo do limpa-linhas 205
t7 Atraso na activagdo do pé calcador apés o limpa-linhas 206
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Modo 1 (ponto preso)

=1 |
. 1/2 |
0
-1 [
2 |
: | |
|
! ! | |
' | | |
! |
On | | ’ ’
< <
: ; n6 I = n2 n7 : ! . n6 I = n2 n1 : : n7 : i
POS.1 | 1012 I 101 1 1 !
I - I | === I
1 T 1 ;
I i [ I I
POS.2 | 1SSc | I [ SScl [ I |
—h T | | : I o= [ | |
SCSN 11 O 8 s 8 s
FL 1t3) 11t i t7 I3 | Lot 7 t4 15
stons (][] | BENE | T
i L | [ A B
I T i T I I I T i T
M1 I Loyl I ooy
ST2/37 | Pl | oo
i L | [ A B
T T T T [ T
M2 (FA2) I 1 :I : : : : [ :I :
I I
ST2/28 ! ] i ! [ i
M3 (FW) i o i i i T
ST2/27 [ I ' bt |
| | | |
| ! | | | !
ML I ! I [ !
ST2/32 ‘ |
|0251/MODE- 1
Signo Funcao Parametro | Comando
Modo 1 290 =1
Arranque suave ligado Tecla S2
Corte de linha e limpa-linhas ligados Tecla S3
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
SSc Pontos do arranque suave 100
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento constante da elevagao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
t6 Tempo de activagao do limpa-linhas 205
t7 Atraso na activagédo do pé calcador apos o limpa-linhas 206
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Modo 2 (ponto preso)

=1 _1
- 12 |
0
-1 |
2 | |
I
| | |
| | | |
| | | |
| I
| I
O- || =
n : né | < n2 \ n7 n7 : né | = n2 n1 ! n7 :
| ] ]
POS A ! io1 12 Lo i i io1 12 l l i i
I - _—— T T
i [ I A1 e (A IR I |
I I | | I | |
POS.2 | _18Sc o [ | 18Sc [ [ |
————— T L [ I t t
sT2121 T Rl [
FL 't3i :tFAi LtFL | it3 i i :tFAi LtFL 1 t4 1t5
I 1 | Il
ST2/35 —‘ |_| i o !l i i P I
M2 (FA) : Kt2 : : : Kt2 :
T T | T |
sT2128 ; i ; !
M3 (FSPL) ! Lo i ! ! | i
T T T
ST2/27 I L I I "
I o | ! ! | |
ML | | |
ST2/32
[0251/MODE- 2
Signo Funcao Parametro | Comando
Modo 2 290=2
Arranque suave ligado Tecla S2
Corte de linha ligado Tecla S3
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operacao de corte 116
SSc Pontos do arranque suave 100
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento constante da elevacgao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagéo do pé calcador 204
t7 Atraso na activagéo do pé calcador apds o limpa-linhas 206
tFL Atraso na activagao do pé calcador estando o limpa-linhas desligado 211
tFA Tempo de paragem do corte de linha 253
kt2 Tempo de activagéo saida M2 283
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Modo 3 (ponto preso)

=1 _|
-2 |
0
-1 I
2 L |
| ' i i
I ! i i
! ! l l
! ! I I
! I
On | | | | |
n : né | = n2 \ n7 n7 : n6é | = n2 n1 : n7 :
| ] ™ ] ™
POS.A ! i01 12 o li : io1 ! R li i
| - | -0 = |
ST2/20 A O A O A :
POS.2 | issc ! i i l | |ssc! i ! i ! |
o 1 | T f
L T al [ |
FL 31 :tFAiiFAi I it? | 13 ] i itFAiiFAi I i t7 |
11 | |
ses ][] . L
M1 (FA) | o | bl
I i I I I i I
| NI S SRS
|
M2 (FSPL | |FSHE FSAI | | |FSE FSA|
orozs | | Bhin s s
i — i i "
M (FW) | R | I A
ST2/27 ! B i ! ! ! |
I i | I I I |
ML I I I I I
ST2/32 | |
| 0251/MODE- 3
Signo Funcao Parametro | Comando
Modo 3 290=3
Arranque suave ligado Tecla S2
Corte de linha e limpa-linhas ligados Tecla S3
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
SSc Pontos do arranque suave 100
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t6 Tempo de activagéo do limpa-linhas 205
t7 Atraso na activagéo do pé calcador apds o limpa-linhas 206
iFA Angulo de activagéo do corte de linha 250
FSA Tempo de activagédo da supressao da tenséo da linha 251
FSE Retardamento da supressao da tensdo da linha dependente do angulo | 252
tFA Tempo de paragem do corte de linha 253
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Modo 4 (ponto cadeia)
=1 L
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I
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I
! I
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( ) ! I
n ! n6 ! = n2 _n7'\ ! n6 ! = n2 n1 i/n_?k i
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—‘ r : : T T T : : T T T
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szs7_ ([NCEATTONTENORTOEE oo muoan oo anmana,. [ mai
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ST2/27 i : i i i :
M5 (ML) | | | P '
ST2/32 | | |
|O251/MODE— 4
Signo Funcgao Parametro | Comando
Modo 4 290=4
Arranque suave ligado Tecla S2
Corte de linha e limpa-linhas ligados Tecla S3
Sinal “maquina em marcha” M1, M2 M3 desligados 147 =0
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operagdo de corte 116
SSc Pontos do arranque suave 100
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
tAM Forca de retengéo do corte de linha na saida M1 254
kd1 Tempo de retardamento do corte de linha para tras M1 280
kt1 Tempo de activagéo do corte de linha para tras M1 281
kd2 Tempo de retardamento do corte de linha para a frente M2 282
kt2 Tempo de activagéo do corte de linha para a frente M2 283
kd3 Tempo de retardamento do limpa-linhas M3 284
kt3 Tempo de activagéo do limpa-linhas M3 285
kdF Tempo de retardamento até ao ligar do pé calcador 288
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Modo 5 (ponto cadeia) parimetro 196 =0

kdF | t3
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ST2/27 : : :
ML | | |
ST2/32 |
| 0251/MODE- 5a
Signo Funcgao Parametro | Comando
Modo 5 290=5
Ponto cadeia geral 196 =0
Arranque suave ligado Tecla S2
Corte de linha e limpa-linhas ligados Tecla S3
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
SSc Pontos do arranque suave 100
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento constante da elevagao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagéo do pé calcador 204
kd1 Tempo de retardamento do corte de linha M1 280
kt1 Tempo de activagéo do corte de linha M1 281
kd2 Tempo de retardamento do corte de linha M2 282
kt2 Tempo de activagéo do corte de linha M2 283
kd3 Tempo de retardamento do limpa-linhas M3 284
kt3 Tempo de activagéo do limpa-linhas M3 285
kdF Tempo de retardamento até ao ligar do pé calcador 288
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Modo 5 (ponto cadeia) parimetro 196 = 1
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| | |
| | |
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| I I
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ML I I
ST2/32
|0251/MODE- 5b
Signo Funcao Parametro | Comando
Modo 5 2900=5
Ponto cadeia Pegasus 196 =1
Corte de linha e limpa-linhas ligados Tecla S3
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n7 Velocidade da operagdo de corte 116
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento constante da elevagao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
t7 Tempo de retardamento até ao ligar do pé calcador 206
kd1 Tempo de retardamento saida M1 280
kt1 Tempo de activagéo saida M1 281
kd2 Tempo de retardamento saida M2 para corte de linha 282
kt2 Tempo de activagéo saida M2 para corte de linha 283
kd3 Tempo de retardamento saida M3 para limpa-linhas 284
kt3 Tempo de activagéo saida M3 para limpa-linhas 285
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Modo 5 (ponto cadeia) parametro 273 = ON
=1 |
_o1/2 L
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| |
ST2/28 : :
ML= M5 |Ad3| A3 | |Ad3 A3
ST2/32
|0251/MODE- 5¢
Signo Funcao Parametro | Comando
Modo 5 290=5
Funcéo “corte de linha inicial” ligada 273 =0ON
Arranque suave ligado Tecla S2
Corte de linha e limpa-linhas ligados Tecla S3
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
SSc Pontos do arranque suave 100
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento constante da elevagao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
Ad1 Tempo de retardamento do sinal M3 no inicio da costura 274
At1 Tempo de activagéo do sinal M3 no inicio da costura 275
Ad2 Tempo de retardamento do sinal M2 no inicio da costura 276
At2 Tempo de activagéo do sinal M2 no inicio da costura 277
Ad3 Tempo de retardamento do sinal M5 no inicio da costura 278
At3 Tempo de activagéo do sinal M5 no inicio da costura 279
kd1 Tempo de retardamento do corte de linha M1 280
kt1 Tempo de activagao do corte de linha M1 281
kd2 Tempo de retardamento do corte de linha M2 282
kt2 Tempo de activagéo do corte de linha M2 283
kdF Tempo de retardamento até ao ligar do pé calcador 288




EFKA AB60D1472 34

Modo 4, 5, 6 ou 7 (func¢ao “libertar da cadeia” com fotocélula)
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- 1/2 |
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I
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° s
ENTK cj,o o | o—o0
Signo Fungao Parametro | Comando
Modo 5 2900=5
Posigéo basica 2 Tecla S5
Corte de linha ligado ou desligado *) Tecla S3
Fotocélula ligada 009 = ON
Libertar da cadeia estando o pedal na pos. —2 sem corte de fita no fim 019=3
da costura
Sentido de rotagdo do motor a direita 161 =0
Inverséo de rotagao 182 = ON
Libertar da cadeia automatico com fotocélula 190=2
in.. Atribuir a fungéo “libertar da cadeia” a uma entrada 2. =18
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n5 Velocidade ap6s deteccdo do tecido por fotocélula 114
LS Pontos de compensacao da fotocélula 004
ird Numero de passos de rotagdo para tras 180
drd Atraso na activagéo da inversao de rotagao 181
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento constante da elevagao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagéo do pé calcador 204

*) A fungao“corte de linha” é suprimida no processo de libertar a cadeia.
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Modo 4, 5, 6 ou 7 (funcio “libertar da cadeia”)
=1 _L
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|0251/ENTK- 2
Signo Funcao Parametro | Comando
Modo 5 290=5
Corte de linha ligado ou desligado *) Tecla S3
Posicéo basica 2 Tecla S5
Sentido de rotacdo do motor a direita 161 =0
Inversao de rotagao 182 = ON
Libertar da cadeia manual com o pedal na posigéo -2 190 =1
in1 Bloqueio de marcha activo com contacto aberto 240=6
in3 Velocidade automatica (n12) sem pedal 242 =10
in4 Funcéo “libertar da cadeia” 243 =18
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
ird Numero de passos de rotagdo para tras 180
drd Atraso na activagcéo da inversao de rotagédo 181
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento constante da elevagao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
tGn Tempo de repouso da grelha de velocidade 222
dGF Grelha de velocidade 2 224 = ON

*) A fungao“corte de linha” € suprimida no processo de libertar a cadeia.
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Modo 6 (ponto cadeia com cortador de fita) parametro 232 = OFF / com pin¢a parametro 020 = ON
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|0251/MODE- 6a
Signo Funcéo Parametro | Comando
Modo 6 290 =6
Arranque suave ligado Tecla S2
Corte de linha e limpa-linhas ligados Tecla S3
kLm Pinga LIGADA no final da costura 020 = ON
ckL Pontos para pinga no inicio da costura 021
Ponto cadeia com cortador de fita M3 232 = OFF
in1 Cortador de fita/tesoura rapida no modo ponto cadeia e corta e cose 240 =15
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operacao de corte 116
SSc Pontos do arranque suave 100
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento constante da elevacgao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagéo do pé calcador 204
kd1 Tempo de retardamento do corte de linha M1 280
kt1 Tempo de activagéo do corte de linha M1 281
kd2 Tempo de retardamento do limpa-linhas M2 282
kt2 Tempo de activagéo do limpa-linhas M2 283
kd3 Tempo de retardamento do cortador de fita M3 284
kt3 Tempo de activagao do cortador de fita M3 285
kdF Tempo de retardamento até ao ligar do pé calcador 288
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Modo 6 (ponto cadeia com tesoura rapida) parametro 232 = ON
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|0251/MODE- 6b

Signo Funcao Parametro | Comando
Modo 6 290=6
Arranque suave ligado Tecla S2
Corte de linha e limpa-linhas ligados Tecla S3
Ponto cadeia com tesoura rapida M2/M3 232=0N

in1 Cortador de fita/tesoura rapida no modo ponto cadeia e corta e cose 240 =15

n1 Velocidade de posicionamento 110

n2 Velocidade maxima 111

n6 Velocidade do arranque suave 115

n7 Velocidade da operagéo de corte 116

SSc Pontos do arranque suave 100

t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202

t4 Accionamento constante da elevagao do pé calcador 203

t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204

kd1 Tempo de retardamento do corte de linha M1 280

kt1 Tempo de activagéo do corte de linha M1 281

kd2 Tempo de retardamento para saida M2 (tesoura rapida AH1) 282

kt2 Tempo de activagéo para saida M2 (tesoura rapida AH1) 283

kd3 Tempo de retardamento para saida M3 (tesoura rapida AH2) 284

kt3 Tempo de activagdo para saida M3 (tesoura rapida AH2) 285

kdF Tempo de retardamento até ao ligar do pé calcador 288




EFKA AB60D1472 38

Modo 7 (corta e cose) parametro 232 = OFF (cortador de fita) / parimetro 018 = OFF (fim da costura com paragem)

=1 |
- 12 L
A O
* 2T
| = = |
O n / n3 n2 n1 n2 n5 n4 n7
POS .1 5012345678 01345123456 17
sT2/20 ] N T
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ST2/37 !
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ST2/27 H
ML <—c3
ST2/32
LS _g_ Py _g_
Signo Funcao Parametro | Comando
Modo 7 200=7
Corte de linha ligado Tecla S3
Elevacéo do pé calcador no final da costura ligada Tecla S4
*) Contagens c1, ¢2, c3 e c4 ligadas 000...003
Fotocélula ligada 009 = ON
Decurso do modo corta e cose com paragem 018 = OFF
Funcao “pedal na posigdo —1 e —2” activa na costura 019=3
kLM Pinga ligada no final da costura 020 = ON
Bloqueio de arranque quando a fotocélula esta clara 132 = OFF
Contagem de pontos no inicio da costura com velocidade fixa n3 143 =1
Contagem de pontos no inicio da costura com velocidade fixa n4 144 =1
Final da costura depois da contagem c2 191 =1
Velocidade n5 eficaz depois da detecgdo do tecido por fotocélula 192 = OFF
Ponto cadeia com cortador de fita M3 232 = OFF
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade da contagem inicial 112
n4 Velocidade da contagem final 113
n5 Velocidade apés detecgéo do tecido por fotocélula 114
n7 Velocidade da operagdo de corte 116
c2 Contagem final velocidade limitada até a paragem 000
cl Contagem inicial velocidade limitada 001
c3 Contagem inicial cortador de fita 002
c4 Contagem final cortador de fita 003
LS Pontos de compensagéo da fotocélula 004
ckL Pontos para pinga no inicio da costura 021
t2 Atraso de ligagao da elevagao do pé calcador com o pedal na pos. —1 201
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento constante da elevagao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagéo do pé calcador 204
kd1/kd2 | Tempos de retardamento das saidas M1/M2 280/282
kt1/kt2 | Tempos de activagdo das saidas M1/M2 281/283
kt3 Tempo de activagéo do cortador de fita M3 285
kdF Tempo de retardamento até ao ligar do pé calcador 288
*) Se os parametros 000...003 forem regulados a “0“, os percursos de contagem correspondentes

estarao desactivados.
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Modo 7 (corta e cose) parametro 232 = ON (tesoura rapida) / paradmetro 018 = OFF (fim da costura com paragem)
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ST2/32
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T ° I
Signo Funcéao Parametro | Comando
Modo 7 290=7
Corte de linha ligado Tecla S3
Elevagéo do pé calcador no final da costura ligada Tecla S4
*) Contagens c1, c2, c3 e c4 ligadas 000...003
Fotocélula ligada 009 = ON
Decurso do modo corta e cose com paragem 018 = OFF
Fungéo “pedal na posigédo —2 corte de linha bloqueada” 019=2
kLM Pinga desligada no final da costura 020 = OFF
Bloqueio de arranque quando a fotocélula esta clara 132 = OFF
Contagem de pontos no inicio da costura com velocidade limitada n3 143 =2
Contagem de pontos no inicio da costura com velocidade limitada n4 144 =2
Final da costura depois da contagem c2 191 =1
Velocidade n5 depois da detecgéo do tecido por fotocélula 192 = OFF
Ponto cadeia com tesoura rapida M2/M3 232 =0ON
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade da contagem inicial 112
n4 Velocidade da contagem final 113
n5 Velocidade apds deteccao do tecido por fotocélula 114
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
c2 Contagem final velocidade limitada até a paragem 000
cl Contagem inicial velocidade limitada 001
c3 Contagem inicial cortador de fita 002
c4 Contagem final cortador de fita 003
LS Pontos de compensacao da fotocélula 004
ckL Pontos para pinga no inicio da costura 021
t2 Atraso de ligagédo da elevagao do pé calcador com o pedal na pos. —1 201
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento constante da elevagéo do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagéo do pé calcador 204
kd1 Tempo de retardamento do corte de linha M1 280
kt1 Tempo de activagéo do corte de linha M1 281
kd2 Tempo de retardamento da tesoura rapida M2 282=0
kd3 Tempo de retardamento da tesoura rapida M3 284 =0
kt2/kt3 | Tempos de activagédo da tesoura rapida M2/M3 283/285
kdF Tempo de retardamento até ao ligar do pé calcador 288
*) Se os parametros 000...003 forem regulados a “0“, os percursos de contagem correspondentes

estarao desactivados.
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Modo 7 (corta e cose) parametro 232 = OFF (cortador de fita) / parimetro 018 = ON (fim da costura sem paragem)

=1 _|
172 |
A
+ ] :
2 | I
|
|
= , =
O n n3 n2 n4 : n3 2 n1 n7
1
I
POS 1 0123456 1234567 0123456 i ,
__ e . ! !
IO r—n = & |
POS.2 . I L L
|
ST2/21 0 1 _
EL t3 ! ! i kdF t4 15!
ST2/35 | Lo ! | | |J
M1 <—c1—> lk—c1—» | kd1 1kt1
ST2/37 i
T T
M2 kd2  Ikt2 |
ST2/28 . ! P
M3 (AH) l <—c33kt3 | ~—c4 —ki3] k33 ki3 | b
ST2/27 : |
ML |
ST2/32 i
LS
L °® t03 )
[0251/MODE- 7|
Signo Funcao Parametro | Comando
Modo 7 200=7
Corte de linha ligado Tecla S3
*) Contagens c1, ¢2, c3 e c4 ligadas 000...003
Fotocélula ligada 009 = ON
Decurso sem paragem no fim da costura 018 =ON
Fungéo “pedal na posicdo —1 e —2” activa na costura 019=3
Bloqueio de arranque quando a fotocélula esta clara 132 = OFF
Contagem de pontos no inicio da costura com velocidade fixa n3 143 =4
Contagem de pontos no inicio da costura com velocidade fixa n4 144 =4
Final da costura depois da contagem c2 191 =1
Ponto cadeia com cortador de fita M3 232 = OFF
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade da contagem inicial 112
n4 Velocidade da contagem final 113
n5 Velocidade ap6s deteccdo do tecido por fotocélula 114
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
c2 Contagem final velocidade limitada até a paragem 000
ci Contagem inicial velocidade limitada 001
c3 Contagem inicial cortador de fita 002
c4 Contagem final cortador de fita 003
LS Pontos de compensacao da fotocélula 004
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento constante da elevacgao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
kd1 Tempo de retardamento do corte de linha M1 280
kt1 Tempo de activagéo do corte de linha M1 281
kd2 Tempo de retardamento do corte de linha M2 282
kt2 Tempo de activagéo do corte de linha M2 283
kd3 Tempo de retardamento do cortador de fita M3 284
kt3 Tempo de activagéo do cortador de fita M3 285
kdF Tempo de retardamento até ao ligar do pé calcador 288
*) Se os parametros 000...003 forem regulados a “0“, os percursos de contagem correspondentes

estarao desactivados.
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Modo 7 (corta e cose) parametro 232 = OFF (cortador de fita) / parametro 018 = OFF / parametro 148 = 1 (decurso
com succio de cadeia)
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Signo Funcgao Parametro | Comando
Modo 7 290=7
Corte de linha ligado Tecla S3
Elevagao do pé calcador no final da costura ligada Tecla S4
*) Contagens c1, c2, c3 e c4 ligadas 000...003
Fotocélula ligada 009 = ON
Decurso do modo corta e cose com paragem 018 = OFF
Fungéo “pedal na posicdo —1 e —2” activa na costura 019=3
Succao de cadeia no fim da costura até a posigéo 0 do pedal 022 = ON
Libertar da cadeia automatico 190=3
Final da costura depois da contagem c2 191 =1
Velocidade n5 depois da detecgdo do tecido por fotocélula 192 = OFF
Sinal “sucgéo de cadeia” a partir da fotocélula clara 193 = ON
Ponto cadeia com cortador de fita M3 232 = OFF
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade da contagem inicial 112
n4 Velocidade da contagem final 113
n5 Velocidade apds detecgéo do tecido por fotocélula 114
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
c2 Contagem final velocidade limitada até a paragem 000
cl Contagem inicial velocidade limitada 001
c3 Contagem inicial cortador de fita 002
c4 Contagem final cortador de fita 003
LS Pontos de compensacéao da fotocélula 004
t2 Atraso de ligacédo da elevagao do pé calcador com o pedal na pos. —1 201
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento constante da elevagéo do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
kd2 Tempo de retardamento do corte de linha M2 282
kt2 Tempo de activagao do corte de linha M2 283
kt3 Tempo de activagao do cortador de fita M3 285
kdF Tempo de retardamento até ao ligar do pé calcador 288
*) Se os parametros 000...003 forem regulados a “0“, os percursos de contagem correspondentes

estarao desactivados.
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Modo 7 (corta e cose) parametro 232 = OFF (cortador de fita) / parimetro 018 = OFF (fim da costura com pedal na
pos. —2 e paragem) sem fotocélula
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[0251/MODE- 7e |
Signo Funcéo Parametro | Comando
Modo 7 290=7
Corte de linha ligado Tecla S3
Elevagéo do pé calcador no final da costura ligada Tecla S4
*) Contagens c1, c2, c3 e c4 ligadas 000...003
Fotocélula desligada 009 = OFF
Decurso do modo corta e cose com paragem 018 = OFF
Fungéo “pedal na posicdo —1 e —2” activa na costura 019=3
kLM Pinca ligada no final da costura 020 = ON
Bloqueio de arranque quando a fotocélula esta clara 132 = OFF
Contagem de pontos no inicio da costura com velocidade fixa n3 143 =4
Contagem de pontos no inicio da costura com velocidade fixa n4 144 =4
Final da costura depois da contagem c2 191 =1
Velocidade n5 eficaz depois da detecgdo do tecido por fotocélula 192 = OFF
Ponto cadeia com cortador de fita M3 232 = OFF
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade da contagem inicial 112
n4 Velocidade da contagem final 113
n5 Velocidade ap6s deteccéo do tecido por fotocélula 114
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
c2 Contagem final velocidade limitada até a paragem 000
ci Contagem inicial velocidade limitada 001
c3 Contagem inicial cortador de fita 002
c4 Contagem final cortador de fita 003
LS Pontos de compensacao da fotocélula 004
ckL Pontos para pinga no inicio da costura 021
t2 Atraso de ligacéo da elevacao do pé calcador com o pedal na pos. —1 201
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento constante da elevag¢ao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
kd1/kd2 | Tempos de retardamento das saidas M1/M2 280/282
kt1/kt2 | Tempos de activagdo das saidas M1/M2 281/283
kt3 Tempo de activagéo do cortador de fita M3 285
kdF Tempo de retardamento até ao ligar do pé calcador 288
*) Se os parametros 000...003 forem regulados a “0“, os percursos de contagem correspondentes

estarao desactivados.
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Modo 8 (“backlatch” Pegasus)
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|0251/MODE- 8

Signo Funcgao Parametro | Comando
Modo 8 290=8
Posicéo basica 2 Tecla S5
Paragem na posicdo 2 apos o percurso “backlatch” e a velocidade n12 | 026 =0
Arranque suave ligado 134 = ON Tecla S2

in1 Bloqueio de marcha activado com interruptor aberto 240=6

in3 Velocidade automatica n12 com interruptor fechado 242 =10

n1 Velocidade de posicionamento 110

n2 Velocidade maxima 111

n6 Velocidade do arranque suave 115

n12 Velocidade automatica 118

SSc Pontos do arranque suave 100

t4 Accionamento constante da elevagéo do pé calcador 203

t5 Cadéncia da elevagéo do pé calcador 204

")

O bloqueio de marcha ndo tem qualquer efeito enquanto a velocidade automatica estiver activada!
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Modo 9 (“backlatch” Yamato) sem fotocélula
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Signo Funcéo Parametro | Comando
Modo 9 290=9
Arranque suave Tecla S2
Posicao basica 2 Tecla S5
in1 Bloqueio de marcha activado com interruptor aberto 240=6
in3 Velocidade automatica n12 com interruptor aberto 242 =10
(a fungéo da entrada 3 é invertida no modo 9)
in4 Velocidade automatica n9 243 =34
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
n9 Velocidade automatica 122
n12 Velocidade automatica 118
SSc Pontos do arranque suave 100
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento constante da elevacgao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagéo do pé calcador 204
*) O bloqueio de marcha tem prioridade sobre a velocidade automatica n12!

**) A velocidade automatica n9 tem prioridade sobre o bloqueio de marcha!
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Modo 9 (“backlatch” Yamato) com fotocélula
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[0251/MODE- 9a

Signo Funcao Parametro | Comando
Modo 9 290=9
Arranque suave Tecla S2
Fotocélula ligada 009 = ON
Posicéo basica 2 Tecla S5
Velocidade fixa n12 que n&o pode ser interrompida com o pedal na pos. 0| 141 =3

in1 Bloqueio de marcha activado com interruptor aberto 240=6

in3 Velocidade automatica n12 depois de abrir brevemente o interruptor na | 242 = 10
entrada 3 e quando a fotocélula esta clara

n1 Velocidade de posicionamento 110

n2 Velocidade maxima 111

n6 Velocidade do arranque suave 115

n12 Velocidade automatica 118

SSc Pontos do arranque suave 100

t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202

t4 Accionamento constante da elevagéo do pé calcador 203

t5 Cadéncia da elevagéo do pé calcador 204
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Modo 10 (ponto preso)
=1 |
- 12
(6]
-1
2 1
| i
i | |
I I I
| ! |
! l l
On : n6 | = n2 n7 ! n6é | =< n2 n7 !
o1 — o] — |
POS.1 : 1 01 |2____ :I : 101 2 :I :
ST2/20 eI A |
POS.2 | i1ssc| i ! | 18sc] i ' |
stz | i — |
L = =S B ’
szes [[] | BN nE T
M1 (FA-R) : L kt1] | k11 | tAM
T T
stz |ITRNRANEREAOEANERRAT (R (A
M2 (FA-V) ! i ! ! I !
ST2/28 i l_ i i i l_ i i
| lkd3 1kt3 | | Ikd3 ki3 |
M3 (FW) ' | ' ' | !
| . |
M5 (ML) : I : I
ST2/32
|0251/MODE- 10
Signo Funcao Parametro | Comando
Modo 10 290 =10
Arranque suave ligado Tecla S2
Corte de linha e limpa-linhas ligados Tecla S3
Inverséo de rotagdo desligada 182 = OFF
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operacao de corte 116
SSc Pontos do arranque suave 100
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento constante da elevagao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagéo do pé calcador 204
t6 Tempo de activagéo do limpa-linhas 205
t7 Atraso na activagdo do pé calcador apés o limpa-linhas 206
kt1 Tempo de activagéo do corte de linha para tras M1 281
kd3 Tempo de retardamento da supressao da tensao da linha M3 284
kt3 Tempo de activagido da supressao da tensao da linha M3 285

O tempo t7 comecga apenas depois de decorrido o tempo kt1 ou kt3.
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Modo 11 decurso da inversio do sentido de rotagio através do pedal na posi¢io -2
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|0251/MODE— 11|

Signo Funcgao Parametro | Comando
Modo 11 290 =11

in1 Tecla para velocidade de posicionamento 240 =20

n1 Velocidade de posicionamento 110

n2 Velocidade maxima 111

t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202

M1 Sinal “inversao do sentido de rotagéo”

M2 Sinal “pedal na pos. —2”

M3 Sinal “maquina em marcha”
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Modo 12 decurso da inversio do sentido de rotacio através da tecla in3
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|0251/MODE- 12
Signo Funcao Parametro | Comando
Modo 12 290 =12
in1 Tecla para velocidade de posicionamento 240=20
in3 Tecla para inversao do sentido de rotagéo 242 =21
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
M1 Sinal “inversdo do sentido de rotagdo”
M2 Sinal “pedal na pos.0”
M3 Sinal “maquina em marcha”
Aviso

Ao pressionar a tecla inversao do sentido de rotacgio, o sinal “maquina em marcha® sera interrompido durante aprox.
10ms, na condicdo de o pedal esteja accionado.
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Modo 13 (ponto preso/Pfaff 1425)
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| 0251/MODE- 13
Signo Funcgao Parametro | Comando
Modo 13 290=13
Paragem para o corte de linha dependente do angulo 197 =0
in4 Tecla para velocidade limitada n12 243 =11
n2 Velocidade maxima 111
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
n12 Velocidade limitada 118
ird Numero de passos de rotagdo para tras 180
drd Atraso na activagéo da inversao de rotagéo 181
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t7 Atraso na activagao do pé calcador apds o limpa-linhas 206
iFA Angulo de activagao do corte de linha 250
FSA Tempo de activagéo da supressao da tensdo da linha 251
FSE Retardamento da supresséo da tenséo da linha dependente do angulo | 252
kd3 Tempo de retardamento do limpa-linhas 284
kt3 Tempo de activagéo do limpa-linhas 285
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Modo 13 (ponto preso/Pfaff 1425) func¢io especial
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| 0251/MODE- 13a
Signo Funcao Parametro | Comando
Modo 13 290 =13
rd Numero de passos de rotagéo para tras 180 =23
Frd Inversao de rotagao ligada 182 =ON
dr° Paragem para o corte de linha dependente do angulo 197 = 86
in1 Agulha para cima com elevagéo do pé calcador subsequente estando o | 240 = 43
pedal na posigao 0 (interruptor de accionamento com o joelho na
tomada B4/1)
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n7 Velocidade da operagdo de corte 116
ird Numero de passos de rotagéo para tras 180
drd Atraso na activagéo da inverséo de rotagéo 181
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t7 Atraso na activag&o do pé calcador apos o limpa-linhas 206
iFA Angulo de activagao do corte de linha 250
FSA Tempo de activagéo da supressao da tensdo da linha 251
FSE Retardamento da supressao da tenséo da linha dependente do angulo | 252
kd3 Tempo de retardamento da saida M3 284
kt3 Tempo de activagéo da saida M3 285
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Modo 14 (ponto preso)
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[0251/MODE- 14
Signo Funcao Parametro | Comando
Modo 14 290 = 14
Arranque suave ligado Tecla S2
Corte de linha e limpa-linhas ligados Tecla S3
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
SSc Pontos do arranque suave 100
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento constante da elevagéo do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
t6 Tempo de activagao do limpa-linhas 205
t7 Atraso na activagédo do pé calcador apos o limpa-linhas 206
kd4 Tempo de retardamento saida M2 286
kt4 Tempo de activagdo saida M2 287
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Modo 17 (trancagem do ponto de cadeia no final [stitchlock] Pegasus)
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[0251/MODE- 17
Signo Funcgao Parametro | Comando
Modo 17 290 =17
Corte de linha e limpa-linhas ligados Tecla S3
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n7 Velocidade da operacao de corte 116
dr° Paragem para o corte de linha dependente do angulo 197
t3 Atraso de arranque a partir do calcador elevado 202
kd1 Tempo de retardamento saida M1 para corte da linha de recobrimento | 280
kt1 Tempo de activagéo saida M1 para corte da linha de recobrimento 281
kd2 Tempo de retardamento saida M2 para corte de linha 282
kt2 Tempo de activagéo saida M2 para corte de linha 283
kd3 Tempo de retardamento saida M3 para sinal “trancagem do ponto de 284
cadeia no final”
kt3 Tempo de activagéo saida M3 para sinal “trancagem do ponto de 285
cadeia no final”
kdF Tempo de retardamento até ao ligar do pé calcador 288
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Modo 18 (Bottoms Overlock)
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[0251/MODE- 18
Signo Funcao Parametro | Comando
Modo 18 290 =18
Pé calcador automatico depois da detecgéo do tecido por fotocélula 023=1
estando o pedal em frente LIGADO
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade da contagem inicial, decurso seleccionavel mediante o 112
parametro 143
n4 Velocidade da contagem final, decurso seleccionavel mediante o 113
parémetro 144
n5 Velocidade apds deteccao do tecido por fotocélula 114
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
c2 Contagem final velocidade limitada até a paragem 000
cl Contagem inicial velocidade limitada 001
c4 Contagem final para saida M1 003
LS Pontos de compensacéao da fotocélula 004
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
kdF Tempo de retardamento até ao ligar do pé calcador 288
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Mais descrigdes de regulagao se o parametro 290 estiver regulado em “18“ (modo 18)

Funcodes antes do comeco da costura:

LED 1 2 34 56 7 8

BBB.

S1 S2 S3 S4 S5

Tecla S2 no comando: arranque suave ligado/desligado.

Tecla S3 no comando ndo tem influencia.

Tecla S4 no comando: elevacao do pé calcador a meio da costura ou ap6s o fim da costura ligada/desligada.
Tecla S5 no comando: posi¢do basica agulha em baixo/em cima.

A saida M1 desliga-se estando o pedal na posi¢ao —2 e liga-se estando o pedal na posigao —1 /0.

Funcdes ao comecar a costura:

A saida M2 liga-se imediatamente ao arrancar o motor e permanece ligada consoante a regulacdo do parametro 001

(contagem cl).

A velocidade limita-se durante a contagem cl consoante a regulagdo do parametro 112 (velocidade n3).

A fungio da velocidade durante a contagem cl ¢ seleccionavel mediante o pardmetro 143.

- Parémetro 143 =0: Determinada pelo pedal e limitada a velocidade n3.

- Parametro 143 = 1: Velocidade automatica n3 sem influéncia do pedal. O motor para estando o pedal na posigao 0.

- Parametro 143 =2: Velocidade limitada n3; depende do accionamento do pedal e pode ser regulada até a
velocidade ajustada.

- Parametro 143 =3: Velocidade automatica n3; suspender ou interromper através da regulagdo do parametro 019.

- Parametro 143 =4: Velocidade limitada n3 até estar a fotocélula escura. Depois velocidade automatica.

Funcodes durante a costura:

Apbs a contagem cl a velocidade ¢ determinada pelo pedal até a velocidade maxima ajustada.

Funcdes no fim da costura:

O fim da costura inicia-se quando a fotocélula estd clara. Primeiramente efectiam-se os pontos de compensagdo da
fotocélula (pardmetro 004) com a velocidade n5 (parametro 114).
A fungdo da velocidade n5 pode ser regulada mediante o pardmetro 192.

- Pardmetro 192 = OFF: Velocidade automatica n5 sem influéncia do pedal. O motor para estando o pedal na
posicao 0.
- Parametro 192 = ON: Determinada pelo pedal e limitada a velocidade n5.

A saida M1 liga-se apos os pontos de compensacdo da fotocélula e permanece ligado consoante a regulacdo do

parametro 003 (contagem c4).

A fun¢do da velocidade durante a contagem c4 e c2 ¢ selecciondvel mediante o pardmetro 144.

- Parametro 144 = 0: Determinada pelo pedal e limitada a velocidade n4.

- Parametro 144 = 1: Velocidade automatica n4 sem influéncia do pedal. O motor para estando o pedal na posi¢ao 0.

- Parametro 144 =2: Velocidade limitada n4; depende do accionamento do pedal e pode ser regulada até a
velocidade ajustada.

- Parametro 144 =3: Velocidade automatica n3; suspender ou interromper através da regulagdo do parametro 019.

- Parametro 144 = 4: No fim da costura com velocidade determinada pela fotocélula sem influéncia do pedal.
Paragem estando o pedal na posigdo 0.

A saida M1 desliga-se apos a contagem c4 e a saida M2 liga-se. A saida M2 permanece ligada consoante a regulagdo

do parametro 000 (contagem c2). O motor para na posi¢ao 2 depois de desligar a saida M2.

Todas as contagens podem ser supendidas com o pedal na posi¢do —2, se o parametro 019 estiver regulado em “3“.

Assim todas as contagens serdo omitidas e o motor para na posigdo 2.

Fungoes apds a paragem do motor:

Apbs a paragem do motor eleva-se automaticamente o pé calcador ap6s um atraso kdF (pardmetro 288) dependente da
regulagdo do parametro 023, estando o pedal em frente, até o pedal ser colocado na posicdo 0. Se a tecla S4 no
comando estiver ajustada conformemente o pé calcador pode também permanecer em cima apds o fim da costura. A
regulacdo mediante S4 tem prioridade sobre aquela mediante o parametro 023.
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Modo 19 (ponto preso Macofrey)

=1 |
- 12 L
0
-1 |
2 L |
l .
l I : :
| | | |
On i . n6i = n2 LI'\. i . n6i = n2 n1II i/n_7|". i
POS.1 i : 01 |2____ :: : : 01 |2____ [ :: :
A T 1 :
POS.2 | B | 'i : : sscl Lo '; |
stz I R
" e IR .
szes_ [][] | N o 1
M1 (FAR) K11 1 K11 1
stz | o A o
M2 (FA-V) I ' I '
sT2128 | i | 1N
| kd3 ki3 | | b kd3 [Kt3 |
sraz | i BN
M5 (ML) : I : : : I
ST2/32 | ‘
[0251/MODE- 19
Signo Fungéao Parametro | Comando
Modo 19 290 =19
Arranque suave ligado Tecla S2
Corte de linha e limpa-linhas ligados Tecla S3
Sinal “remate” desligado 148 =0
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
SSc Pontos do arranque suave 100
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento constante da elevagéo do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagéo do pé calcador 204
t7 Atraso na activagéo do pé calcador apds o limpa-linhas 206
tAM Forca de retencéo do corte de linha para tras na saida M1 254
kt1 Tempo de activagdo do corte de linha para tras M1 281
kd3 Tempo de retardamento do limpa-linhas M3 284
kt3 Tempo de activagéo do limpa-linhas M3 285

O tempo t7 comega apenas depois de decorrido o tempo kt1 ou kt3.
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Modo 20 (ponto preso Juki cl. LU1510-7)

=1 |
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n | | | i | :
I I I ! ! |
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ST2/20 Ll | I I ! ! T !
| SSc ! ! ! | | I idr°lldrd | ird 1!
Pos2 | ”J ------ A = S B R |
] IR R N SN U | i 0 .
FL 3] ! ! | | : ii R RTEN |
I I I
stzes ][] | I S N I [11]
M1 (FA) ! | | ! ! FAL ] ! i
ST2/37 | | | l ! Hooo i
: 1 1 : " | 11 | : :
M2 (FSPL) ! : : ! ! | FSE| FSA| ! ,
ST2/28 ! l I : ! s i
M3 (FW) i : : i i i kd3 | ki3 |
ST2/27 : l l : ! I !
ML | ! ! | : P
ST2/32 | ! ! i !
in3 (Bit 0) i : | i
|
ST2/6 oj’o o oo | o—o : o
H T
in4 (Bit 1) ' |
T
ST2/8 C}O O/O o—0 : o—Q 0/0
|0251/MODE- 20
Signo Funcao Parametro | Comando
Modo 20 290 =20
Arranque suave ligado Tecla S2
Corte de linha e limpa-linhas ligados Tecla S3
in3 Limitacédo de velocidade bit O 242 =31
in4 Limitagado de velocidade bit 1 243 = 32
n2 Velocidade maxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operacao de corte 116
n9 Velocidade automatica 122
n10 Velocidade automatica 117
n11 Velocidade automatica 123
SSc Pontos do arranque suave 100
ird Numero de passos de rotagéo para tras 180
drd Atraso na activagéo da inversao de rotagéo 181
dr° Paragem para o corte de linha dependente do angulo 197
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento constante da elevag¢ao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
t6 Tempo de activagéo do limpa-linhas 205
t7 Atraso na activagéo do pé calcador ap6s o limpa-linhas 206
iFA Angulo de activacdo do corte de linha 250
FSA Tempo de activagéo da supressao da tensao da linha 251
FSE Retardamento da supressao da tensdo da linha dependente do angulo | 252
kd3 Tempo de retardamento do limpa-linhas M3 284
kt3 Tempo de activagédo do limpa-linhas M3 285
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Modo 22 (ponto preso / Brother cl. B-891)

=1 _|
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(6]
-1
+ 2 | ! :
! I
! I
: ! | |
| | I I
On | | | | |
n i né | = n2 \ n7 n7 : n6é | = n2 n1 : n7 :
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ML | P | | | | |
ST2/32 | | |
[0251/MODE- 22
Signo Funcgao Parametro | Comando
Modo 22 290 =22
Arranque suave ligado Tecla S2
Corte de linha e limpa-linhas ligados Tecla S3
n1 Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operagéo de corte 116
SSc Pontos do arranque suave 100
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t6 Tempo de activagéo do limpa-linhas 205
t7 Atraso na activagao do pé calcador apds o limpa-linhas 206
iFA Angulo de activagado do corte de linha 250
FSA Tempo de activagédo da supressao da tensdo da linha 251
FSE Retardamento da supresséo da tenséo da linha dependente do angulo | 252
tFA Tempo de paragem do corte de linha 253
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6 Lista dos Parametros

6.1 Valores previamente regulados dependentes do modo

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

Nivel operador

Modo = 0o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 17 18 19 20 22

Parametrg
000 - - - - - - - - - - - - - - - - 70 - - -
001 - - - - - - - - - - - - - - - - 10 - - -
003 - - - - - - - - - - - - - - - - 10 - - -
004 - - - - - - - 0 - - - - - - - - 20 - - -
005 - - - - 0 - - - - - - - - - - - - - -
009 - - - - - - - ON - - - - - - - - ON - - -
013 - - - - - - - - OFF OFF - OFF OFF - - - OFF - - -
014 - - - - - - - OFF OFF - OFF OFF - - - OFF - - -
019 - - - - - - - 2 - - - - - - - 1 - - - -

Nivel técnico

Modo =

Parametrg

*k

*k

*k

*k

*k

*k

*k

*k

*k

*k

100
110
111
112
113
115
116
117
118
122
123

*k

*k

124
125
126
130
132
134
147
148
153
161

180
181
182
190
192
197

kk

17313

Para as posi¢cdes marcadas com
Parametros.

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

sdo usados os valores previamente regulados indicados na Lista dos
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Nivel fornecedor

Modo = 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 17 18 19 20 22
Parametrg
201 - - - - 160 - - - - - - - - - - - - - - -
202 - - - - - - - - 0 0 10 - - - - - - 10 - -
203 - - - - 350 - - - - - - - - - - - - - - -
204 - - - - - - - - - - 1 - - - - - - 1 - -
** 205 - - - - - - - - - - 240 - - - - - - 240 - -
206 - - - - - - - - - - 150 - - - - - - 150 - -
211 - - - - - - - - - - - - - 100 - - - - - -
231 - - - - - - - - - - - - - - - - OFF - - -
239 - - - - - - - - - 10 - - - - - - - - - -
240 - - - - 6 - - - 6 6 - 20 20 2 - - - 16 13 12
242 - - - - 3 - - - 10 10 - -2 24 - - - 1 31 2
243 - - - - - - - - - 34 - - - 11 - - - - 32 14
250 - - - - - - - - - - - - - 70 - - - - - 20
251 - - - - - - - - - - - - - 110 - - - - - 100
252 - - - - - - - - - - - - - 70 - - - - - 60
** 253 - - - - - - - - - - - - - 0 - - - - 0 -
254 - - - - - - - - - - 4 - - 0 - - - 8 - -
> 280 X X X x 100 - - 100 X X X X X X x 100 - - - -
o281 X X X X - - - - X x 280 X X X X - - 280 - -
o282 x x 0 X 0 - - 200 X X X X X X X - - - - -
** 283 - - - - 200 - - - X X X X X X X - - - - -
> 284 X X X X - - 0 0 X x 150 100 100 0 x 200 - 150 100 -
> 285 X X X x 200 - - - X X 70 X x 120 X 70 - 70 - -
** 286 X X X X - - 0 - X X X X X X X - - - - -
> 288 X X X x 500 - - - X X X X X - - 200 0 - - -
297 - - - - - - - - - - - - - - - - 2 - - -
Posicédo 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 1 2 2 1 1 2 1 1 1 1
basica

Aviso
Os valores previamente regulados da seguinte lista dos pardmetros referem-se a regula¢do do parametro 290 = 0.

X = As posi¢des marcados com “x“ ndo sdo usadas na sequéncia de fungdes.

- = Para as posi¢cdes marcadas com “-“ sdo usados os valores previamente regulados indicados na Lista dos
Parametros.

ok = Se a programagdo dos valores de pardmetro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectuada no comando, entdo o valor

indicado de 2 e/ou 3 casas decimais tera de ser multiplicado por 10.
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6.2 Nivel operador

Os valores previamente regulados da seguinte lista dos pardmetros referem-se a regulagdo do parametro 290 = 0.

Parametro Denominagao Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado
000 c2| - Contagem de pontos pontos 254 0 2 % A
- Contagem final “velocidade limitada n4” até a
paragem

001 c1| - Contagem de pontos pontos 254 0 2 %) A
- Contagem inicial “velocidade limitada n3”

002 c3| - Contagem de pontos pontos 254 0 2 %) A
- Contagem “cortador de fita no inicio da costura”

003 c4 | - Contagem de pontos pontos 254 0 2 %) A
- Contagem “cortador de fita no final da costura’

004 LS| Pontos de compensacao da fotocélula pontos 254 0 7 7 A

005 Numero de pontos do filtro da fotocélula para | pontos 254 0 1 %) A

tecidos de malha

006 Numero das costuras por fotocélula 15 1 1 A

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

de pontos

009 LS| Fotocélula LIGADA/DESLIGADA ON/OFF OFF *) A

013 Corte de linha LIGADO/DESLIGADO ON/OFF ON ) A

014 Limpa-linhas LIGADO/DESLIGADO ON/OFF ON ) A

015 Contagem de pontos LIGADA/DESLIGADA ON/OFF OFF A

018 OFF = Decurso do modo corta e cose com ON/OFF OFF A

paragem
ON = Decurso do modo corta e cose sem
paragem automatica.

019 0 = Pedal na posigao —1 bloqueado a meio da costura: 4 0 3 % A
com pedal na posigdo —2 a meio da costura,
€ apenas possivel elevagéo do pé calgador.
(Funcéo so6 se parametro 009 = ON.)

1 = Pedal na posig¢édo —1, elevagao do pé calgador
bloqueada a meio da costura.

2 = Pedal na posigao —2, corte de linha bloqueado.
(Funcéo so6 se parametro 009 = ON.)

3 = Pedal na posigéo —1 e -2 activados a meio da costura

4 = Pedal na posicdo —1 e —2 bloqueados a meio da
costura. (Fungéo s6 se parametro 009 = ON.)

020 kLM | Pinga no fim da costura LIGADA/DESLIGADA | ON/OFF OFF A
021 ckL | Pontos adicionais para pinga no inicio da pontos 254 0 2 %) A
costura (parametro 290 =6 e 7)
022 OFF = Sucgéo de cadeia até ao fim da ON/OFF OFF A
contagem c2
ON = Sucgédo de cadeia no fim da costura
até o pedal estar na posigéo 0
023 Elevacéo automatica do pé calcador com o pedal para a 1 0 1 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 Supressao da tenséo da linha com elevacao do pé 1 0 1 A

calcador, se parametro 290 = 13 e corte de linha desligada.

0 = Supressao da tensdo da linha com pé calcador no
fim da costura.

1 = Supressao da tensado da linha com pé calcador na
paragem intermédia e no fim da costura.

026 Paragem comutavel para maquinas “backlatch” Pegasus 1 0 0 B

se o0 parametro 290 = 8

0 = Paragem na posicao 2 depois do processo“backlatch”
e da velocidade n12

1 = Paragem sempre na posi¢éo 1

*) Depende do modo seleccionado. Ver a tabela no inicio da Lista dos Pardmetros!
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Nivel operador
Parametro Denominagao Unidade | max min | Valor Ind.
previamente
regulado
030 0 = Detector de linha da canela DESLIGADO 3 0 0 A
1 = Detector de linha da canela com paragem
2 = Detector de linha da canela sem paragem
3 = Detector de linha da canela com paragem e bloqueio
de arranque apos o corte de linha
031 Numero de pontos para detector de linha da pontos 25500 ***) 0 0 A
canela
HAK) Se a programacdo do valor maximo de pardmetro de 5 casas decimais for efectuada no comando, entdo o valor

indicado de 3 casas decimais terd de ser multiplicado por 100.
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6.3 Nivel técnico

Nimero de cédigo 190 ao operar no dispositivo de comando

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

100 SSc| Numero dos pontos do arranque suave pontos 254 0 2 7 A

110 n1| Velocidade de posicionamento rem 390 **) 70 200 *) A

111 n2 | Limite maximo do margem de regulagdo da rpm 9900 **) n2_ 4000 *) A

velocidade maxima

112 n3| Velocidade da contagem de pontos no inicio da| rpm 9900 **) 200 1200 *) A

costura

113 n4 | Velocidade da contagem de pontos no final da | rpm 9900 **) 200 1200 *) A

costura

114 n5| Velocidade apds deteccdo do final da costura | rpm 9900 **) 200 1200 A

por fotocélula

115 n6 | Velocidade do arranque suave rem 2550 **) 70 500 *) A

116 n7 | Velocidade da operagéo de corte rpm 500 *¥) 70 200 ) A

117 n10| Velocidade do ajustamento de curso rpm 9900 **) 400 1000 *) A

118 n12| Velocidade automatica para a contagem de rpm 9900 **) 400 3500 *) A

pontos

119 Distribuigdo dos graus de velocidade 3 1 2 %) A

1 = linear

2 = pouco progressiva
3 = altamente progressiva

121 n2_| Limite minimo do margem de regulagéo da rpm n2- **) 400 400 A
velocidade maxima
122 n9 | Velocidade limitada n9 rem 9900 **) 400 2000 *) A
123 n11| Velocidade limitada n11 rpm 9900 **) 400 2500 *) A
124 Limitacéo de velocidade mediante potenciometro| rpm 9900 **)|Pa.125 4000 *) A
externo (valor maximo)
125 Limitagado de velocidade mediante potencidometro| rpm Pa.124 **) 400 400 *) A
externo (valor minimo)
Aviso: A velocidade mais baixa somente sera
atingida se o valor do parametro 110 < ao valor
do parametro 125.

126 Funcgéo “limitagcao de velocidade mediante potencidémetro 2 0 0 % A

externo” desligada

0 = Funcao “potencidometro externo” desligada

1 = Potenciometro externo esta sempre activado

2 = Potenciémetro externo activa-se apenas se estiver
seleccionada uma das entradas in1, in3, in4 e se esta
for accionada.

128 Atraso de arranque com comando de arranque | ms 2000 **) 0 0 A
através do escurecimento da fotocélula
(vide parametro 129)

129 Arranque da maquina através do escurecimentg ON/OFF OFF A
da fotocélula
OFF = Funcao desligada
ON = Arranque da maquina através do
escurecimento da fotocélula
(s6 se parametro 132 = ON)

130 Filtro da fotocélula para tecidos de malha ON/OFF OFF ) A
131 OFF = Fotocélula activa quando escura ON/OFF ON *) A
ON =  Fotocélula activa quando clara
132 OFF = Arranque possivel com fotocélula ON/OFF ON ) A
clara ou escura
ON =  Bloqueio do arranque com fotocélula
clara
*) Depende do modo seleccionado. Ver a tabela no inicio da Lista dos Pardmetros!
**) Se a programacdo dos valores de parametro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectuada no comando, entdo o valor

indicado de 2 e/ou 3 casas decimais tera de ser multiplicado por 10.
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Nivel técnico

Nuimero de cédigo 190 ao operar no dispositivo de comando

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

133 Corte de linha com fim da costura apds ON/OFF ON *) A

deteccéo do final da costura por fotocélula
LIGADO/DESLIGADO

134 Arranque suave LIGADO/DESLIGADO ON/OFF OFF ) A

137 Ajustamento de curso / flip-flop 1 LIGADO/ ON/OFF ON ) A
DESLIGADO

141 Condigao para a velocidade numa costura com contagem 3 0 0 A
de pontos

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

1 = Velocidade fixa (parametro 118), sem influéncia do
pedal. Parar da maquina por colocar o pedal na
posicao basica.

2 = Velocidade limitada dependente do pedal e pode ser
regulada até ao limite ajustado (pardmetro 118)

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

142 Condigao para a velocidade na costura livre e na costura 3 0 0 A

com fotocélula

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

1 = Velocidade fixa (parametro 118), sem influéncia do
pedal. Parar da maquina por colocar o pedal na
posicao basica.

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

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

143 Condigao para a velocidade durante a contagem de pontos 4 0 2 %) A

no inicio da costura

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

1 = Velocidade fixa (parametro 112), sem influéncia do
pedal. Parar da maquina por colocar o pedal na
posicao basica.

2 = Velocidade limitada dependente 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 regulagéo do parametro 019.

4 = Velocidade limitada dependente do accionamento do
pedal até a fotocélula estar escura. Depois velocidade
fixa (parametro 112).

Parar da maquina por colocar o pedal na posigao
basica.

*) Depende do modo seleccionado. Ver a tabela no inicio da Lista dos Parametros!



EFKA AB60D1472 64

Nivel técnico

Nimero de cédigo 190 ao operar no dispositivo de comando

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

144 Condigao para a velocidade durante a contagem de pontos 4 0 2 % A

no final da costura

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

1 = Velocidade fixa (pardmetro 113), sem influéncia do
pedal. Parar da maquina por colocar o pedal na
posigao basica.

2 = Velocidade limitada dependente do accionamento do
pedal e pode ser regulada até ao limite ajustado
(paradmetro 113)

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

4 = Com velocidade determinada pela fotocélula sem
influéncia do pedal. Paragem com o pedal na posigao 0.
No final da costura estando o pedal na pos. -2,
¢é efectuada a succéo de cadeia com velocidade fixa
(pardmetro 113) sem influéncia do pedal até a
paragem.

145 OFF = Sinal M1 corte de linha pos.1...pos.1A | ON/OFF OFF A

ON = Sinal M1 corte de linha pos.1...pos.2

(apenas efectivo se parametro 290 = 0)

146 0 = Sinal ajustamento de curso desligado 3 0 0 A

1 = Sinal ajustamento de curso na saida M1

2 = Sinal ajustamento de curso na saida M2

3 = Sinal ajustamento de curso na saida M3,
se parametro 297 =0

A ligagdo entre o cabo de adaptagéo e o electroiman de

ajustamento de curso tera de ser corrigida conforme a

regulacéo das saidas M1...M3. Ver o esquema de ligagcbes

e o arranjo do cabo de adaptacéo.

147 0 = Sinal maquina em marcha desligado (excepgao M5) 3 0 0 ) A

1 = Sinal maquina em marcha na saida M1

2 = Sinal maquina em marcha na saida M2

3 = Sinal maquina em marcha na saida M3,
se parametro 297 = 0

A ligacdo entre o cabo de adaptagéo e a valvula electro-

magnética maquina em marcha tera de ser corrigida
conforme a regulagéo das saidas M1...M3. Ver o esquema
de ligagdes e o arranjo do cabo de adaptagéo.

148 0 = Sinal remate desligado 3 0 0 ™ A

1 = Sinal remate na saida M1

2 = Sinal remate na saida M2

3 = Sinal remate na saida M3,
se parametro 297 =0

Estando regulado o parametro 290 = 7, a fungdo sucg¢ao

de cadeia é atribuida a saida seleccionada.

A ligacdo entre o cabo de adaptagéo e o electroiman de

ajustamento de curso tera de ser corrigida conforme a

regulacdo das saidas M1...M3. Ver o esquema de ligagbes

e o arranjo do cabo de adaptacgéo.

152 thP | Retardamento de desactivagao da velocidade |ms 500 80 150 A

de ajustamento de curso

153 Forga de retencdo na paragem da maquina 50 0 10 ) A

155 Modo sinal de marcha 3 0 1 A

0 = Sinal desactivado.

1 = Sinal de marcha activado.

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

3 = Sinal com pedal <> 0.

*) Depende do modo seleccionado. Ver a tabela no inicio da Lista dos Pardmetros!
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Nivel técnico

Nuimero de codigo 190 ao operar no dispositivo de comando

Parametro Denominagao Unidade max min | Valor Ind.
previamente
regulado

156 t05| Retardamento de desactivagdo do sinal de ms 2550**) 0 0 A/

marcha

161 Sentido de rotagdo do motor 1 0 1 %) A

0= Rotagéo a direita
1= Rotagdo a esquerda

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

173 Verificagao das saidas e das entradas dos sinais

através do painel de comando incorporado

01= Livre na tomada ST2/34
02 = Elevagéo do pé calcador natomada ST2/35
03 = Saida M1 na tomada ST2/37
04 = Saida M3 na tomada ST2/27
05 = Saida M2 na tomada ST2/28
06 = Livre

07 = Saida ML ou M5 na tomada ST2/32

OFF/ON = Através do accionamento dos interruptores
que estao ligados ao comando é verificada a
fungéo deles e é indicada no display do
comando. E indicado OFF com interruptor
aberto e ON com interruptor fechado.

179 Numero do programa do comando com indice e nimero
de identificagdo. Os dados sdo indicados sucessivamente
no display ao premir a tecla apropriada.

Indicagao no comando:

Premir a tecla E => Indicagdo p.ex. 467

Premir a tecla >> => Indicagdo p.ex. h

Premir a tecla >> => Indicagdo p.ex. 00

Premir a tecla >> => Indicacgao p.ex. 04

Premir a tecla >> => Indicagao p.ex. 20

Premir 2 vezes a tecla P = Nenhuma indicagéo

180 ird| Numero de passos da invers&o de rotagcéo incr. 100 0 60 *)
181 drd | Atraso na activagdo da inversao de rotagéo ms 990 0 10 %)
182 Inversdo de rotagdo LIGADA/DESLIGADA ON/OFF OFF *¥)

183 Desligar das funcdes flip-flop no final da costura 1 0 0
0 = Flip-flop 1 ndo é desligado no final da costura
1 = Flip-flop 1 é desligado no final da costura

184 c6 | Numero dos pontos adicionais ao libertar a pontos 254 0 20 %) A
cadeia (efectivo sé se parametro 190 =3 e
290=7)

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

190 Funcéo “libertar da cadeia” nos modos 4, 5,6 e 7 3 0 2 % 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 (parametro 019) sem cortar no fim
da costura
3 = Libertar da cadeia automatico
- com fotocélula ou
- pedal na pos. —2 (parametro 019) com cortar e
pontos adicionais (parametro 184) no fim da costura,
em seguida libertar da cadeia
(s6 se parametro 290 = 7)

> > | > >

*) Depende do modo seleccionado. Ver a tabela no inicio da Lista dos Parametros!
**) Se a programagdo dos valores de parametro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectuada no comando, entdo o valor
indicado de 2 e/ou 3 casas decimais tera de ser multiplicado por 10.
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Nivel técnico

Nimero de cédigo 190 ao operar no dispositivo de comando

Parametro Denominagao Unidade max min | Valor Ind.
previamente
regulado

191 Fim da costura no modo corta e cose através da contagem 1 0 0 A

final c2 ou c4

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

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

192 Velocidade dos pontos de compensagéo da ON/OFF OFF *) A

fotocélula

OFF = Velocidade n5 apds a detecgéo do
final da costura por fotocélula

ON = Velocidade determinada pelo pedal

193 Activagao do sinal “sucgéo de cadeia” ON/OFF OFF A
OFF = Sinal “sucgéo de cadeia” depois dos
pontos de compensacéo da fotocélula

ON = Sianl “sucgéo de cadeia” a partir da
fotocélula clara
195 Pontos para o monitor da fotocélula pontos 2550*) 0 0 A

(Com a regulacgao “0“, o monitor da fotocélula
esta desactivado).

196 Funcgéo “corte de linha de ponto cadeia” 1 0 0 % A
(s6 se parametro 290 = 5)

0 = Corte de linha de ponto cadeia geral

1 = Corte de linha de ponto cadeia Pegasus

197 dr°| Paragem para o corte de linha dependente do |grau 510 0 360 *) A
angulo
*) Depende do modo seleccionado. Ver a tabela no inicio da Lista dos Pardmetros!
**) Se a programacdo dos valores de parametro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectuada no comando, entdo o valor

indicado de 2 e/ou 3 casas decimais terd de ser multiplicado por 10.
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6.4 Nivel fornecedor

Nuimero de cédigo 311 ao operar no dispositivo de comando

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

201 t2 | Atraso na activacdo da elevagao do pé calcador ms 500 20 80 *) A

com o pedal metade para tras

202 t3| Atraso de arranque apos a desactivacao do ms 500 0 50 *) A

sinal “elevagao do pé calcador”

203 t4 | Tempo do accionamento constante da elevagao ms 600 0 500 *) A

do pé calcador

204 t5| Forca de retengao para a elevagéo do pé calcador 3 7 A

Graus 0...7

Grau 1 = 12,5% pouca forca de retengao
Grau 7 = 87,5%
Grau 0 = 100% muita forca de retengéo

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

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

207 Accéo de travagem ao alterar o valor tedrico < 4 graus 64 1 25 A

208 Accéo de travagem ao alterar o valor teérico > 5 graus 64 1 64 A

211 tFL | Atraso na activacdo da elevacgao do pé calcadon ms 500 0 60 *) A
com limpa-linhas desligado

220 Poder de aceleragcédo do motor 255 1 32 A

221 Grelha de velocidade 1 rpm 990 **) 50 100 A

222 Tempo de repouso da grelha de velocidade ms 990 0 0 A
(so6 tem efeito se parametro 224 = OFF)

223 Grelha de velocidade 2 rpm 6500 **) 500 1700 A

224 Grelha de velocidade 2 ligada/desligada ON/OFF ON A

231 Execugao do 1° ponto apds rede ligada em ON/OFF ON *) A
velocidade de posicionamento

232 Corta e cose com tesoura rapida ON/OFF OFF A

LIGADO/DESLIGADO
OFF = Cortador de fita
ON = Tesoura rapida
(colocar o parametro 282 = 0)

233 Mensagem de erro A1, se o pedal ndo estiver | ON/OFF ON A
na posi¢aéo 0 ao pdér a maquina em marcha.
OFF = Mensagem de erro A1 é suprimida
(p.ex. com automatos de costura)
ON = Mensagem de erro A1 é indicada

234 Rearranque apos o bloqueio de marcha ON/OFF ON A

OFF = Rearranque apés o bloqueio de marcha
sem influéncia do pedal
(p.ex. com automatos de costura)

ON = Rearranque apés o bloqueio de marcha
apenas depois de colocar o pedal na
posicéo 0

236 0 = Elevagao do pé calcador possivel em todas as 2 0 0 A

posicdes

1 = Elevacgéo do pé calcador possivel na posicao 2

2 = Elevagao do pé calcador armazenada no final da

costura com o pedal para tras. A armazenagem é
suprimida ao accionar o pedal ligeiramante para a
frente.

238 Filtro de entradas digitais por software (“debouncing”) 1 0 1 % A
para todas as entradas:
0 = Sem filtragem
1 = Com filtragem

*) Depende do modo seleccionado. Ver a tabela no inicio da Lista dos Parametros!
*F) Se a programacao dos valores de parametro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectuada no comando, entdo o valor
indicado de 2 e/ou 3 casas decimais tera de ser multiplicado por 10.
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Nivel fornecedor

Nimero de cédigo 311 ao operar no dispositivo de comando

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

239 FEL| Selecgéo da fungdo de entrada na tomada B18/5 44 0 0 % A

0 = Fungéao de fotocélula se 009 = ON
Todas as demais fungdes como com o paradmetro 240,
excepto com o parametro 239 = 14. Neste caso, o
ajustamento do curso ocorre com a limitagéo de
velocidade momentanea (ndo permanente).
240 in1| Selecgao das fungoes de entrada na tomada ST2/7 e 44 0 0 " A

B4/1 para a entrada 1. Em alguns modos existe um valor
fixo previamente regulado. Ver capitulo “Valores previa-
mente regulados dependentes do modo”.

0

OO WN -

~

10
11

12
13

14

15

16

17
18

19

20
21

22
23
24

25

26
27

28
29
30

Sem fungéo.

Agulha em cima/em baixo.

Agulha em cima.

Ponto unico (ponto de alinhavar).

Ponto completo.

Agulha para posicao 2.

Bloqueio de marcha efectivo com contacto
aberto.

Bloqueio de marcha efectivo com contacto
fechado.

Bloqueio de marcha nao-posicionado efectivo
com contacto aberto.

Bloqueio de marcha nao-posicionado efectivo
com contacto fechado.

Velocidade automatica n12 sem pedal
Velocidade limitada n12 determinada pelo pedal
(ver par&metro 266).

Elevagao do pé calcador com pedal na posigéo 0
Ajustamento de curso com limitagéo de
velocidade n10 (momentaneo).

Ajustamento de curso (flip-flop 1) com limitagédo
de velocidade n10 (permanente).

Cortador de fita / tesoura rapida

(nos modos ponto de cadeia e corta e cose)
Remate intermédio / concentragdo de ponto
intermédia.

Sem fungéo

Libertar da cadeia (pode ser activado com

tecla, a fungdo é desempenhada automatica-
mente no final da costura)

Atencao! Regular o pardmetro 182 em “ON”.
Regular o contador do detector de linha da canela
conforme o valor regulado com parametro 031.
Velocidade de posicionamento n1

Inversdo do sentido de rotagéo (s6 possivel se
parametro 290 = 12)

Sem fungéo.

Limitacao de velocidade n9

Agulha move-se da posi¢ao 1 a posicao 2
(flip-flop 2). Se a agulha se encontrar fora da
posicéo 1, o arranque bloquea-se por razées de
seguranga e o pé calcador levanta-se imediata-
mente.

Limitagdo de velocidade com potencidometro
externo LIGADA/DESLIGADA

(ver parametro 126).

Sem fungéo.

Libertar da cadeia (a fungcédo é desempenhada
imediatemente ao premir a tecla).

Fotocélula externa.

Sem fungéo.

Sem fungéo.

*) Depende do modo seleccionado. Ver a tabela no inicio da Lista dos Pardmetros!
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Nivel fornecedor

Nuimero de cédigo 311 ao operar no dispositivo de comando

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

31 = Funcao “limitagdo de velocidade bit0”
(velocidade n11)

32 =Funcéao “limitacdo de velocidade bit1”
(velocidade n10) (bit0 + bit1 = velocidade n9).

33 = Velocidade n9 determinada pelo pedal.

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

35 = Velocidade automatica n9 pode ser suspensa
com pedal na posigéo -2.

36 = Sem fungao.

37 = Sem fungéao.

38 = Sem fungao.

39 = Sem funcgéao.

40 = Sem fungao.

41 = Sem fungao.

42 = Sem fungao.

43 = Agulha para cima com elevagéo do pé calcador
subsequente com pedal na posi¢éo 0

44 =Fim da costura como com pedal na posi¢do —2

242 in3| Selecgao da fungad de entrada na tomada ST2/6 e 44 0 0 ) A
B4/4 para a entrada 3
0 = Sem fungéo

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

243 in4 | Seleccao da fungad de entrada na tomada ST2/8 e 44 0 0 ) A
B4/5 para a entrada 4

0 = Sem fungéo

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

250 iFA| Angulo de activagao do corte de linha incr. 120 0 100 *) A
(1 incremento = 1,5°)

251 FSA | Retardamento de desactivagédo da supressao |ms 990 0 50 %) A
da tensao da linha

252  FSE| Retardamento de activagdo da supressdo da |incr. 120 0 (V| A
tensdo da linha (1 incremento = 1,5°)

253 tFA| Tempo de paragem do corte de linha ms 2550 **) 0 70 %) A

254 tAM| Forca de retengdo do cortador de linha para tras na 9 0 2 % A

saida M1 (graus 0...9)

Grau 0 = Forca de retencad desligada
Grau 1 =6,25%

Grau 2=12,5%

Grau 3 =18,75%

Grau 4 = 25%

Grau 5 = 31,25%

Grau 6 = 37,5%

Grau 7 = 43,75%

Grau 8 = 50%

Grau 9 = 100% (accionamento constante)

263 Ajustamento de curso momentaneo na entrada in.. = 13 1 0 0 A

0= Sinal “ajustamento de curso® ao fechar a tecla

1= Sinal “ajustamento de curso“ ao abrir a tecla
(funcéo efectiva se pardmetro 137 = ON)

266 Velocidade limitada n12 entrada in.. = 11 1 0 0 A

0= Limitacdo de velocidade n12 ao fechar a tecla
1= Limitagdo de velocidade n12 ao abrir a tecla

273 Funcéo “corte de linha no inicio da costura” ON/OFF OFF A
ligada/desligada (s6 estando o parametro 290 = 5)

*) Depende do modo seleccionado. Ver a tabela no inicio da Lista dos Parametros!
*F) Se a programacao dos valores de parametro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectuada no comando, entdo o valor
indicado de 2 e/ou 3 casas decimais tera de ser multiplicado por 10.
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Nivel fornecedor

Nimero de cédigo 311 ao operar no dispositivo de comando

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

274 Ad1| Tempo de retardamento para sinal M3 no ms 2550 **) 0 40 %) A

inicio da costura

275 At1| Tempo de activagéo para sinal M3 no inicio da |ms 2550 *¥) 0 150 *) A

costura

276 Ad2| Tempo de retardamento para sinal M2 no ms 2550 **) 0 50 %) A

inicio da costura

277 At2| Tempo de activagdo para sinal M2 no inicio da | ms 2550 **) 0 60 *) A

costura

278 Ad3| Tempo de retardamento para sinal M5 no ms 2550 *¥) 0 40 ) A

inicio da costura

279 At3| Tempo de activagdo para sinal M5 no inicio da | ms 2550 **) 0 350 ¥) A

costura

280 kd1| Tempo de retardamento ms 2550 *¥) 0 0 A

281 kt1| Tempo de activagao ms 2550 **) 0 100 *) A

282 kd2| Tempo de retardamento ms 2550 *¥) 0 100 *) A

283 kt2| Tempo de activagado ms 2550 **) 0 100 *) A

284 kd3 | Tempo de retardamento ms 2550 *¥) 0 200 *) A

285 kt3| Tempo de activagéo ms 2550 *¥) 0 100 *) A

286 kd4 | Tempo de retardamento ms 2550 *¥) 0 300 A

287 kt4 | Tempo de activagéo ms 2550 *¥) 0 100 A

288 kdF | Tempo de retardamento até ao ligar do pé ms 2550 **) 0 380 *) A

calcador

290 0 = Modo ponto preso: 22 0 5 A

(FA1 [corte de linha], FA2, FA3, FA1+FA2); p.ex.
Brother, Dirkopp Adler, Mitsubishi, Pfaff, Toyota

1 = Modo ponto preso: p.ex. Singer (SN62AV)

2 = Modo ponto preso: p.ex. Singer (212 UTT)

3 Modo ponto preso:
p.ex. Dirkopp Adler (cl. 767, N291)

4 = Modo ponto cadeia: p.ex. (US80A)

5 = Modo ponto cadeia em geral:
M1, M2, M3 e M4 decurso paralelo

6 = Modo ponto cadeia com cortador de fita ou
tesoura rapida e M1 / M2 no final da costura

7 = Modo corta e cose: p.ex. (AC62AV1461)

8 = Modo “backlatch”: Pegasus

9 = Modo “backlatch”: Yamato

10 = Modo ponto preso:
Union Special (63900AMZ »a substituir US80A«)
e com maquinas de ponto preso Refrey

1= Inversao do sentido de rotagao através do
pedal na posigao -2

12 = Inversao do sentido de rotagao através da
entrada in3

13 = Modo ponto preso: Pfaff (1425)

14 = Modo ponto preso: Juki (5550-6, 5550-7)

15 = Fung¢ao como no modo 0

16 = Fung¢ao como no modo 0

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

18 = Modo overlock: Bottoms

19 = Modo ponto preso: Macofrey

20 = Modo ponto preso: Juki (LU1510-7)

21 = Fung¢ao como no modo 0

22 = Modo ponto preso: Brother (B-891)

*) Depende do modo seleccionado. Ver a tabela no inicio da Lista dos Pardmetros!
**) Se a programacdo dos valores de parametro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectuada no comando, entdo o valor

indicado de 2 e/ou 3 casas decimais tera de ser multiplicado por 10.
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Nivel fornecedor

Nuimero de cédigo 311 ao operar no dispositivo de comando

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

297 Funcgdes do sinal M3 4 0 (VI A

0 = Funcgao correspondente a regulagao do parametro
290.

1= Sinal M3 liga-se cada vez que a fotocélula esta
clara

2 = Sinal M3 liga-se cada vez que a fotocélula esta
escura

3 = Sinal M3 liga-se apenas depois da fotocélula clara
ou escura até ao final da costura

4 = Sinal M3 liga-se como com a regulagéo 3.
Porém, o sinal M5 (méquina em marcha) desliga-se
durante a emissédo do sinal M3.

*) Depende do modo seleccionado. Ver a tabela no inicio da Lista dos Parametros!
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7

Indicacao de Erros

Informagoes gerais

No comando

Significado

A1 Ao ligar a maquina pedal n&o esta na posigcéo 0
(conforme a regulagéo do paradmetro 233)

A2 Blogueio de marcha

A6 Monitor da fotocélula

A7 Detector de linha da canela

Programacao de fungoes e de valores (parametros)

No comando

Significado

Volta a primeira
cifra

Numero de codigo ou parametro errado

Estado sério

No comando Significado

E1 Ap6s rede ligada, posicionador ou comutador esta avariado ou cabos de ligacéo
estdo trocados. Em marcha ou apds o processo de costura, apenas o posicionador €
dado como defeituoso.

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

E3 Maquina bloqueada ou nao atinge a velocidade desejada.

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

Avaria do hardware

No comando

Significado

H1

Linha adutora do comutador ou conversor de frequéncia avariado.

H2

Processador avariado
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