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1. Instrugdes de Seguranga importantes

Todas as principais instrugdes de seguranga,
inclusivamente as seguintes, deverdo ser Ssempre
observadas durante a utilizagao do motor EFKA e de
todas as suas instalagdes adicionais (por exemplo para
mdquinas de costura):

- E favor ler bem todas as instrugoes antes de utilizar
este motor.

- O motor, os seus acessOrios e as suas instalagbes
adicionais s deverdo ser montados ¢ colocados em
servi¢o depois de tomado conhecimento das instrugdes
dt(? servico € somente por pessoas instruidas para este
eteito.

Para reduzir o risco de queimaduras, fogo, chogue
eléctrico ou leséo:

- E favor utilizar este motor de méiquina de costura
somente de acordo com a sua finalidade ¢ de acordo
com as descrigdes nas instrugoes de servigo.

- E favor s6 utilizar as instalagdes _adicionais
recomendadas pelo fabricante ou incluidas nas
instrugoes de servigo.

- Nio ¢ permitida a utilizagdo sem as instalagdes de
protecgao correspondentes,

- E favor nunca colocar em servigo este motor, s¢ uma
das partes (por exemplo o cabo ou a ficha) estiver
defeituosa, se as fungoes nao estiverem correctas, se
se verificar ou supor quaisquer danos {por exemplo
depois de cair). Ajustes, climinagbes de avarias bem
como reparagoes sd deverao ser efectuados por
pessoal especializado e autorizado para o efeito.

- E favor nunca colocar em servico o motor, se os
ventiladores estiverem entupidos, Atengao para_ os
ventiladores nao ficarem entupidos através de fios,
poeira ou fibras,

- Nio_deixar cair ou meter quaisquer objectos nos
ventiladores.

- Nao utilizar o motor fora de casa.

- A utilizagdo ¢é proibida durante o emprego de
produtos {de spray) aerossol ¢ durante a adigao de
oxigénio.

- Desliguc o interraptor principal ¢ tir¢ a ficha da rede
para desligar o motor da corrente.

- Nunca puche no cabo, antes pegue sempre na ficha.

- Nunca ]ﬁegue as zonas de pecas moveis da maquina. E
aconselhdvel estar especialmente atento por exemplo
perto da algulha da miquina de costura e da correia
trapezoidal.

- Antes da montagem ou do ajuste das instalagoes
adicionais e dos acessérios, como por exemplo do
osicionador, da instalagao de costura para trds, da
otocélula etc., o motor deverd ser desligado da
corrente, (Desligar o interruptor principal ou tirar
ficha da rede JDFN VDE 0113, parte n? 301; EN 60204-
3-1; IEC 204-3-1]).

- Antes da remocao de coberturas, da montagem de
instalagoes  adicionais  ou ecas  acessorias,
nomeadamente do posicionador, c.{g otocélula etc., ou
de outros equipamentos adicionais mencionados nas
instrugdes de servico, € sempre preciso desligar a
méquina ou tirar a ficha da rede.

- Trabalhos no equipamento eléctrico s6 deverao ser
efectuados por pessoal especializado.

- Nunca trabalhar com pegas ¢ instalagdes sob tensdo.
Excep¢des  encontram-s¢  regulamentadas  nos
respectivos preceitos, como por exemplo DIN VDE
0150, parte n® 1.

- As reparagdes s6 deverdo ser efectuadas por pessoal
especialmente instruido para o efeito.

- Os cabos utilizados devem ser protegidos contra as
cargas previstas ¢ devidamente fixados.

- Na zona de pegas méveis da méquina (por exemplo
correia trapezoidal), os cabos deverio ser assentados
com uma distincia minima de 25 mm. (DIN VDE
0113, parte n® 301; EN 60204-3-1; IEC 204-3-1).

- Para efeitos duma separagao segura, os cabos
deverdo ser, de preferéncia, assentados separados uns
dos outros.

- E favor verificar, antes de fazer a ligacdo com a linha
adutora da rede, de que a tensio da rede
corresponde _&s especificagdbes no logotipo  do
dispositivo de comando e do equipamento de
alimentagao a partir da rede.

E favor s6 ligar este motor a uma conexdo encaixavel,
que esteja correctamente ligada & terra. Veja
indicagdes para a ligagao a terra,

- As instalacoes adicionais e os acessorios eléctricos s6
deverdo ser ligados A baixa tensao de protecgio.

- Os motores DC EFKA sac resistentes &
sobretensao se%undo a classe n? 2 da sobretensao
(DIN VDE 0160 § 5.3.1).

- Transformagdes e modificacdes sO& deverao ser
efectuadas, observando-se todos os regulamentos de
seguranga.

- E favor s6 utilizar pecas originais, quando efectuar
qualquer servigo de reparagdo ou manutengéo.

Nas instrugdes de servigo, as indicagdes de
aviso que apontam para o perigo de lesdo

especialmente para a pessoa operadora ou
para o perigo para a maquina, serao
marcadas com o simbolo ao lado.

Este simbolo é uma indicagdo de aviso

que se encontra em cima do dispositivo de
comando e nas instru¢des de servi¢o. Ele
aponia para uma fensao morial.

ATENGAQ - Em caso de falba, esta 4rea
pode ter uma tensao mortal mesmo depois

de desligado da corrente (condensadores
ndo descarregados).

- O motor ndo ¢ uma unidade capaz de funcionar
independentemente ¢ antes destina-se a incorporagio
em outras maquinas. Nunca colocar em servigo antes

de a méquina em que este motor vai ser incorporado
ser declarada em conformidade com o disposto na
directiva da CE.

bem estas

E favor
seguranca.

guardar instrucoes de
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2. Campo de Aplicagao

Pode utilizar o motor para maquinas de ponto preso, ponto cadeia e corta ¢ cose de diversos fabricantes.

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

Fabricante da miquina| Substitui Miquina Classe Modo Cabo de
corte de linha adaptacdo
Aisin ABB2AV Ponto preso AD3XX,AD158 0 1112815
3310,EKE
Brother ABGZAV Ponto presc 737-113,737-913 0 1112814
Brother ACHZAV Ponto cadeia FD3 B257 5 1112822
Dirkopp Adler DAGZAV Ponto preso 210,270 0 1112845
GLOBAL Ponto cadeia (B2803-56 5 1112866
Juki AB6ZAV Ponto preso 5550-6 14 1112816
Juki ABBZAV Ponto preso 5550-7 14 1113132
Kansai ACBZAV Ponto cadeia RX 9803 5 1113130
Pegasus AC6ZAV Ponto cadeia W500/UT 5 1112821
We00/UT/MS com/sin
concentragdo de
panta
Pegasus ABGOC Backlatch 8 1113171
Pfaff PFE2AY Ponto preso 563,953,1089, 0 1112841
1180
Pfaff Ponta preso 1425 13 1113072
Rimoldi Ponto cadeia F27 5 1113096
Singer SNB2ZAY Ponto preso 211,212,591 1/2 1112824
Union Special US80A Ponto preso 63900AMZ 10 1112823
Union Special ACB2AV Ponto cadeia 34700 com 5 1112844
trancagem do ponto
de cadeia no final
Union Special US80A Ponto cadeia 34000, 36200 4 1112865
Union Special USBOA Ponto cadeia CS100, F5100 4 1112905
Yamato ACO2AV Ponto cadeia Série VC 5 1117818
Yamato Ponto cadeia Série VG 5 1113178
‘famato ABGOC Backiatch ABT3 9 1112826
Yamato Backlatch ABT13 9 1112898
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2.1 Aplicacao apropriada

O motor ndo € uma maquina capaz de funcionar independentemente ¢ antes destina-se & incorporagio em outras
maquinas. Nunca colocar em servigo antes de a maquina em que este motor vai ser incorporado, ser declarada em
conformidade com o disposto na directiva da CE. (anexo II, secgio B da directiva 89/392/CE ¢ suplemento
91/368/CE).

O motor fol desenvolvido ¢ produzido conforme as seguintes normas da CE:

EN 60204-3-1:1990 Equipamento eléctrico de maquinas industriais:
requerimentos especificos para maquinas de costura industriais, unidades de costura e
instalagdes de costura,

O motor apenas pode ser aplicado em:

- maquinas nas quais se apliquem linhas para coser
- em lugares secos

3. Volume de Entrega

1 motor de corrente continua DC1600
dispositivo de comando euramot AB62CV1466
- dispositivo de ligagdo & rede N158 para 230 V {como opg¢do N159 para 110 V)
- regulador de velocidade EB301 (como opgao EB302, molas mais suaves)
1 posictonador P5-2 em geral
P5-4 Singer classe 211, 212, 591
1 interruptor da corrente de rede N$106 (como opgao N8106d / para redes de 230V
NS$107 e NS107s)
1 conjunto de acessorios B131
consistindo de: guarda da correia cpl.
conjunto de pegas
pé do motor
bragadeira 1 e 2, curta
documentagio
linha de compensagao do potencial
1 jogo de acessdrios Z3

harra de tracgio cpl.
1 polia

3.1 Acessorios extras

Painel de comande Variocontrol V810 com adaptador de 9/25 pinos - peca n? 5970153

Painel de comando Variocontrol V820 com adaptador de 9/25 pinos - pega n? 5970154

Maddulo de fotocélula de reflexo LSMOO1A - peca n? 6100028

Electroiman de comanda tipo EM1., (p.ex. para elevagdo do - veja madelos disponiveis nas
calcador, remate, etc.) especifica¢des electroimanes

de comando

Extensio para os cabos para posicionador P53-.., - pega n® 1111584
comprimento aprox. 1100 mm, completo com ficha ¢ tomada

Extensio para os cabos para posicionador P5-.., - pega n? 1111229
comprimento aprox. 315 mm, completo com ficha e tomada

Extensao para os cabos para ligagic ao motor, comprimento aprox. 400 mm - peca n® 1111858

Extensdo para os cabos para liga¢io ao motor, comprimento aprox. 1500 mm - peca n? 1111857

Extensio para os cabos para regulador de velocidade externo, - pega n? 1111845
comprimento aprox. 750 mm, completo com ficha ¢ tomada

Extensao para os cabos para regulador de velocidade externo, - pecan® 1111787

comprimento aprox. 1500 mm, completo com ficha e tomada
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Ficha de 5 pinos com anel filetado para a ligagio a um outro - peca n? (501278
dispositivo de comando externo

Regulador de velocidade tipo EB302 (mola mais suave) com cabo de - peca n? 41.0012
ligagao de aprox. 250 mm e ficha de 5 pinos com anel filetado

Accionamento de um pedal tipo FB301 para comando em pé com aprox. 1400 mm - pe¢a n® 4160013

cabo de ligagao e ficha

Accionamento de trés pedais tipo FB302 para comando em pé com aprox. 1400 mm - pega n® 4160018
cabo de ligagéo e ficha

Adaptador mecinico para posicionador - peca n2 0300019

Interruptor de accionamento com o joelho tipo KN3 (interruptor - pega n? 58.0013
de contacto) com linha adutora de aprox. 950 mm sem ficha

Polia 40 mm ¢ com aditamentos especiais para a guarda da correia e - pecan? 1112223
para evitar o seu resvalamento (utilizar correia SPZ)

Polia 50 mm ¢ com aditamentos especiais para a guarda da correia e - pega n2 1112224
para evitar o seu resvalamento (utilizar corveia SPZ)

Cabo de adaptagio para ligagdo a maquinas de costura rapidas AISIN - peca n® 1112815
AD3XX, AD158, 3310 e maquina overlock EK1

Cabo de adaptacie para ligagao a BROTHER cl. 737-113, 737-913 - pega n® 1112814

Cabo de adaptacao para ligagio a miquinas de ponto cadeia BROTHER - pega n® 1112822
cl. FD3 B257 )

Cabo de adaptacao para ligacio a DURKOPP ADLER cl. 210 e 270 - peca n® 1112845

Cabo de adaptacio para ligagdo a GLOBAL cl. CB2803-56 - peca n? 1112866

Cabo de adaptagaoe para ligagdo a maquinas de costura rapidas JUKI - peca n® 1112816
com indice -6

Cabo de adaptacio para ligacdo a miquinas de costura rapidas JUKI - peg¢a n® 1113132
com indice -7

Cabo de adaptag¢ao para ligagdo a JUKI LU1510-7 - pega n? 1113200

Cabo de adaptagao para ligagio a méquinas KANSAT ¢l RX 9803 - peca n? 1113130

Cabo de adaptagao para ligagio a PEGASUS cl. W300/UT, We00/UT/MS - peca n® 1112821
com ou sem concentragio de ponto

Cabo de adaptagao para ligagdo a maquinas "backlatch" PEGASUS - pega n°® 1113171

Cabo de adaptacao para ligacdo a PFAFF cl. 563, 953, 1050, 1180 - pega n® 1112841

Cabo de adaptacao para ligagao a PFAFF cl. 1425 - peca n? 1113072

Cabo de adaptacio para ligacao a RIMOLDI ¢l. F27 - peca n® 1113096

Cabo de adaptacao para ligacdo a SINGER cl. 211, 212U, 212UTT ¢ 591 - peca n® 1112824

Cabo de adaptagio para ligagao a maquinas de ponto preso UNION SPECIAL - peca n® 1112823
cl. 63900AMZ. (a substituir US80A)

Cabo de adaptacao para ligagio a UNION SPECIAL cl. 34700 com - peca n® 1112844
trancagem do ponto de cadeia no final
Cabo de adaptagao para ligagao a UNION SPECIAL cl. 34000 e 36200 - peca n? 1112865
{a substituir USB0A)
Cabo de adaptacao para higagao a UNION SPECIAL ¢l. CS100 ¢ FS100 - peca n? 1112905
Cabo de adaptagiio para iigagido a miquinas de ponto cadeia YAMATQ série VC - peca n°® 1112818
Cabo de adaptagio para ligagdo a miquinas "backlatch” ABT3 YAMATO - pega n® 1112826
Cabo de adaptacao para ligagao a maquinas "backlatch” ABT13 YAMATO - pega n? 1112898
Cabo de adaptacao para ligacio a maquinas de ponto cadeia YAMATO séric VG - peca n® 1113178
Transformador para a luz de coser - por favor, indicar a tensao da

rede e da luz de coser
(6,3V ou 12V)
Ficha de 7 pinos com anel roscado (Mas 7100S) em bolsa plastica - pega n® 1110805
Ficha SubminD} de 37 pinos, com involucro - pega n® 1112900
Perngs individuais para SubminD de 37 pinos com alamar de 5 ¢cm - peca n® 1112899
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4. Operacao do Comando sem Painel de Comando

4.1 Autorizacao de acesso na introducao de comandos

Para evitar uma alteragdo involuntaria das fungdes nicialmente programadas, a introdugao de comandos esta
distribuida por diferentes niveis.

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

- 0 operador ao nivel inferior sem introducao de um nimero de codigo

>~ Fornecedor: nimero de codigo para —_— Nivel do fornecedor
comando 311 o’ para Nameros de parametros de 200
painel de comandoe 3112

|

r——>—| Técnico: namerc de cddigo para —>—e Nivel do técnico
comande 190 o para Nimeros de pardmetros de 100
painel de comando 1907

I

L >——|r Nivel do operador J'

4.2 Programagao do namero de codigo

Aviso:
Os nimeros de parametros indicados nas figuras abaixo servem apenas como exemplos & podem por isso nao
encontrar-se¢ disponiveis em todas as versdes de programas. Neste caso 0 indicador mostra o seguinte nimero de
parametro mais alto. Ver a lista dos pardmetros,

1. Premir tecla P ¢ ligar a rede 5.  Premir tecla + e/ou - para seleccionar a segunda
cifra

) 600000 00
Cadln oo o0 o

AE+-»

3»\”[50"@ C0000000

EU|o © 0O 0
- p Epi - >

2. Premir tecla > > (primeira cifra pisca) 6. Premir tecla > > (terceira cifra pisca)

ﬂ:;ﬂ{]@o@o CZ)O OOT[%J\N r‘a Iﬁ_%) ooo ooo ooo o
P E + -ﬂ P E + jQ .

@ @
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3. Premir tecla + e/ou - para seleccionar a primeira 7.  Premir tecla + e/ou - para seleccionar a terceira
cifra cifra
Nivel do técnico = = > Numero de cédigo 190
Nivel do fornecedor = = > Namero de cddigo 311
[~ T 00000000 @ 00000000
;E'Dnoonoo ali,mjoomoo
P_EM | - > P EN |- >
4. Premir tecla > > (segunda cifra pisca) 8.  Premir tecla E; € indicado o parametro.
Os pontos entre as cifras no indicador marcam
que
esta a ser indicado um niimero de parametro.
alj*[] COEFEEEEEE.
ED.U O o 0O 0
PNt - >»
:
4.3 Selecgao dos parametros
4.3.1 Selecgao directa dos parametros
1. Apbs introdugao do ndmero de codigo no nivel 5. Premir tecla + e/ou - para seleccionar a segunda
de programacio cifra
ICEECEEERE & [0 0o000 0000
el0lc o o o o |§jﬂ§ﬂ.oomoo
P E + - >» PE{\\,\-»
2. Premir tecla > > (primeira cifra pisca) 6. Premir tecla > > (terceira cifra pisca)

14/KL2201
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3. Premir tecla + e/ou - para seleccionar a

primeira cifra

4, Premir tecla > > (segunda cifra pisca)

11 /K 2198

v

[ 0000 00 00
|ﬁﬂo © O O

PE+-H

J

7.  Premir tecla + ¢/o - para seleccionar a terceira
cifra

S 660660600
1340 o 7 0 o

P E(\{‘\(\r— >

&

8.  Premir tecla E; € indicado o valor do parametro.

O o O O
Pyt - >

\/

Os pontos entre as cifras no indicador ndo sao
indicados durante a representagdo do valor do
pardmetro.

IOEEEEEEEE
ofFF

4.3.2 Alteragao de valores dos parametros

SIEEEEEEEE
DFF C o O O O
P E + - >

\j
OIEEEECEEE
onjo on OO
P EN | - >

U

|

Indicagio apds selecgédo do valor do parametro

Alterar o valor do pardmetro mediante a tecla + efou -
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Possibilidade 1:

Premir tecla E; € indicado o seguinte mimero de
pardmetro.

las"@ Too00C 00

10 oo o
Pﬁ\(\+-»

Premir tecla P; a programagao € terminada.
Os valores dos pardmetros alterados s6 serdo assumidos
de forma permanente a partir da proxima costural

Uoooooooo
O o O O

>

@\7

Possibilidade 2:

Premir tecla P; ¢ indicado ¢ mesmo niimero de
parametro.

ICEEEEEEER
la"l_ﬁ c 0 O 0

;\“,\rE * - >

&

Premir tecla P; a programacao ¢ terminada.
Os valores dos pardmetros alterados s6 serao assumidos
de forma permanente a partir da proxima costura!

QOO0 0OC OO0
o O O O
E =+

o

\_/

=1e

- >

2

4.3.3 Selecg¢do dos parametros mediante as teclas +/-

1. Apés introdugao do nimero de codigo no nivel
de programagao

ICEEEEEEEE
200jc o ¢ o o

P E + = >
2. Seleccionar o préoximo pardmetro mediante a
tecla +.

20T THET

P EN .- >»

@

3.  Seleccionar o parametro precedente mediante a
tecla -.

OO0C0O 0000
188]c ¢ o f o

22/KLZ209

4.  Apds accionamento da tecla E, sera indicado o
valor do parimetro

IOCEEEEEEE
DFF o O 0 0

1

>

[t/&izz03}
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4.4 Alteragéo de todos os valores de parametro ao nivel do operador

Podem ser alterados todos os valores dos parametros ao nivel do operador (ver lista dos paradmetros) sem
introdugao dum nimero de cédigo.

Premir tecla P = >  Eindicado o primeiro namero de parimetro.
Premir tecla E =>  Eindicado o valor do parametro.
Premir teclas + /- =>  E alterado o valor do pardmetro.
Premir tecla E =>  Eindicado o préximo nimero de pardmetro.
. Premir tecla E =>  Eindicado o valor do parametro.
Premir teclas +/- =>  E alterado o valor do pardmetro.
etc.
Premir 2 vezes teclaP  =>  E terminada a programagio ao nivel do operador.

LED1 2 34 56 78

i 3

1

) 60060600060
BBB. ¢ ¢ o 5 Q
P E

NN VD
O

Oz

+ - >

S1 S2 S3 S4 S5

4.5 Fungdes comutaveis

Fungdes comutdveis podem ser alteradas ao premir uma tecla. O estado de comutagao € indicado por diodos
luminosos (LED) correspondentes. Ver ilustragao reproduzida no verso!

Tabela: Atribuigao das fungoes a teclas e LED

Fungao Tecla LED n2.

Remate inicial simples / Sucgde de cadeia no infcio da costura E (52} 1 = tigado 2 = desligado

Remate inicial duple / Sucgde de cadeia no fim da costura E 1 = desligado 2 = ligado
Sucgdo de cadeta no inicio / fim da E 1 = ligado 2 = ligado
costura

Remate inicial desligado / Sucgac de cadeia desligada E 1 = desligado 2 = desligado

Remate final sim?les / Cortador de fita no infcio da costura +  (S3) 3 = ligado 4 = desligado

Remate final duplo / Cortador de fita no fim da costura + 3 = des]igado 4 = ligado
Cor%ador de fita no infcio / fim da + 3 = ligado 4 = ligado
costura

Remate final desligado / Cortador de fita desligado + 3 = desligado 4 = desligado

glevagio (automatica) do calcador ma paragem a meio do processo - (54) 5 = ligado 6 = desligado

e costura

Elevagdo Eautomética do calcador no final de costura 5 = desligado 6 = ligado

Elevacdao {automdtica) do calcador na paragem a meio do proceso 5 = ligado 6 = ligado

de costura e no fina) de costura

Elevagao (automdtica) do calcador desligada - 5 = desligado 6 = desligado

Posigao bdsica em baixo (posicdo 1) »> (55} 7 = ligado 8 = desligado

Posicdo bisica em cima (posigao 2) >> 7 = desligado B = Vigadd

4.6 Introducéio directa da limitacio da velocidade maxima (DED)

Para limitar o nimero maximo de rotagoes da maquina a um nivel tipico de utiliza¢io, pode-se efectuar um
ajustamento no nivel da fungio directa.

O ajustamento ¢ possivel durante o funcionamento o numa paragem intermédia da maquina, através das teclas +/-.
Esta fung¢do encontra-se bloqueada no inicio da costura resp. apds o fim da costura. O valor actual é indicado no
indicador e tera de ser multiplicado por 10.
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Exemplo: LED 1I 2I :? 1 ? 6 78
O valor 330 no indicador do dispositivo de comando ’7 f\ N V H ;!_‘F -jl--:L
corresponde a umn nimero de rotagdes de 3300 rpm 3 3 D 16 S5O0 60 00
P E + - >
T
§1 82 83 &4 S5
4.7 ldentificagao do programa no dispositivo de comando
Funcdes sem painel de comando Parametro
Indicagdo do nimero de programa, indice de alteragdo e nimero de 179
identificagdo

No indicador aparece sucessivamente apds selecgdo do parmetro 179 a seguinte informagio:

Exemplo:
Seleccionar o parametro 179 y premir a tecla E! l 1 9
No indicador ¢ indicado o namero do programa (1463) reduzido © COQC 00 00
em uma casa decimal! Se quiser seguir, deve premir a tecla > > ! l-I E 3 C O C O
P E + =N

No indicador ¢ indicado o indice de alteragio (A) do programa! H g OOO OOO OOO oﬁ
Se quiser seguir, deve premir a tecla > >! E :
- -
e
9 Q 0000020
Casa decimal 1 e 2 do nGmero de identificagéo! E O_O o ¢
Se quiser seguir, deve premir a tecla > >! P E + = ,ﬂ H
LN

Casa decimal 3 ¢ 4 do niimero de 1dentificacio!

Q CoO200Co
D 9 Q C 0o C
Se quiser seguir, deve premir a tecla > >! PE ¢

V000 Q
O 0 ¢ O
E + = »

I~

ZSIZKL.ZZ‘-.!I

v || O ©

Casa decimal 5 e 6 do nimero de identificacéo!

Ao accionar a tecla P duas vezes é abandonada a rotina ¢ o motor para o ciclo de coser estd novamente disponivel,
Ao premir a tecla E, a rotina também ¢ abandonada e serd indicado o préximo nimero de pardmetro.
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5. Operacao do Comando com Painel de Comando

5.1 Operacao do painel de comando V810

5.1.1 Introduzir nimero de codigo no painel de comando V810

Namero de codigo do nivel do técnico = > 1907 ¢/ou do nivel do fornecedor = > 3112

Exemplo: Se foi seleccionado o nimero de CODIGO do nivel do técnico no painel de comando V810,

DESLIGAR A REDE

1 f
P | + LIGAR A REDE ==> (C-000¢0
b 12 cifra pisca '
+ - Premir tecla + efou - para ==> |[C-1000
seleccionar a 12 cifra
>> Premir tecla >>, ==> |C-1000
228 cifra pisca
+ - Premir.tecla + efou - para ==> C-1900
seleccionar a 2% cifra
>> >>| Premir tecla »>> duas vezes, ==> C-1900
4% cifra pisca
+ - Premir tecla + e/ou - para ==> |C -1907
seleccionar a 42 cifra
Se o numero de CODIGO estiver
E correcto, indjicacdo do 19 ==> F- 100
nimero de PARAMETRO ao¢ nivel
seleccionado.

5.1.2 Introdugéo através de parametros ao nivel do operador no painel de comando

V810
Exemplo: Se nio foi introduzido um nimero de CODIGO
LIGAR A REDE ==> Ab6 2cuv
34 Indicagdo do 12 parametro ao ==> F- 000

nivel do operador.

Indicagdo do 22 parimetro ao

+ nivel do operador. 0 seguinte e/ou
o paradmetro precedente pode ser
chamado mediante as teclas +/-.

[

n
v
oy
[}
j=]
o
(=)

E Indicag8o do valor do parametro ==> 003
Alterar o valor do parametro

+ mediante a teclas +/- ==> XXX
Valor do parametro é assumido;

E continuar a comutar e indicagdo ==> F- 002

do préximo pardmetro.
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Premir tecla + as vezes necessérias

+ até que seja indicado o pardmetro ==> F- 009
desejado

E Indicacdo do valor do pardmetro ==> O FF

+ Indicacgdo do valor alterado do ==> O N
parametro

E Indicagdo do prdximo parémetro ==> F- 013

ou
P Programag¢do terminada ==> |Abb62cvw

Efectuando-se o processo de costura, os novos valores sao assumidos e ficarao armazenados mesmo gue se
desligue a maquina.

Aviso! O nimero de pardmetro pode ser seleccionado directamete, como o nimero de codigo!

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

Exemplo: Se foi seleccionade o niimero de CODIGO do nivel do técnico no painel de comando V810.

Apds introdugdo do numero de ==> F- 100
CODIGO, indicagdo do 12 ndmero
de PARAMETRO

+ Premir tecla +! Indicagdoc do ==> F- 110
préximo namero de pardmetro

E Premir tecla E! ==> 0180
indicagdo do valor do pardmetro
[
| + - Alterar o valor do parametro ==> 0 XXX
L

Valeor do par@metro é assumido;
E continuar a comutar e indicagdo
do préximo parémetro.

I
I
v
xy
]
—
[
[

ou

Valor do par&metro é assumido;
P indicagdo do nGmero de PARAMETRO
actual

1]
n
v
)
1
—
(=)
O

ou

P P Premir tecla P 2 vezes!
Programagdc terminada

1
i
v

Abe6 2cuv

Efectuando-se o processo de costura, os novos valores sao assumidos e ficarae armazenados mesmo que se
desligue a maguina.
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5.2 Operacao do painel de comando V820

5.2.1 Introduzir nimero de cédigo no painel de comando V820

Numero de ¢6digo do nivel do técnico = > 1907 e/ou do nivel d¢ fornecedor = > 3112

Exemplo: Se foi seleccionado o niimero de CODIGO do nivel do técnico no painel de comando V820,

DESLIGAR A REDE

P + LIGAR A REDE ==> |C-0000

i 1T \ ]
T S T = | 0 |7 Introduzir o ==> 1C-1907
L b ' : namero de CODIGO

E Se o numero de CODIGO estiver ==> |C-0000 InFo F1
errado, repetir introdugioc

Se o namero de CODIGO estiver
E correcto, indicagdo do 12 nimero de ==> F-100
PARAMETRO ao nivel seleccionado

5.2.2 Introducéo através de parametros ao nivel do operador no painel de comando
V820

Exemplo: Se nio foi introduzido um namero de CODIGO

LIGAR A REDE == 4000 Ab62cv

P Nenhum indicac&o no display! ==>

Indicagdo do 12 pardmetro

E ao nivel do operader; ndo é ==> c2 003
indicado qualquer nimero de
PARAMETRO.

+ - Alterar o valor do parémetro ==> c2 XXX

Valor do parémetro & assumido;
E continuar a comutar e indicagéo ==> cl 003
do préximo pardmetro

P Programagdo terminada ==> 4000 Ab62cv
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5.2.3 Introdugao através de parametros ao nivel do técnico/fornecedor no painel de

comando V820

Exemplo: Se foi seleccionado o nimero de CODIGO do nivel do técnico no painel de comando V810.

Ap6s introdugdo do namero de
CODIGO, indicagdo do 12 namero
de PARAMETRO

E A casa com o valor miximo do
nimero de pardmetro pisca

1 1 0 Intgoduzir 0 nimero de
PARAMETRO desejado

| E Se o numero de parametro estiver
L errado, repetir introdugéo

E Se o numero de PARAMETRO estiver

correcto

[
| + - Alterar o valor do parametro
L
—— Valor do parémetro é assumido;

E | continuar a comutar e indicagio
L do préximo parametro
ou

Valor do pariametro é assumido;
P chamada de um novo nGmero de
PARAMETRO possivel

P P Premir tecla P 2 wvezes;
programagdc terminada

==> F-100
==> F-100
==> F-110

==> F-XXX InFo F1

==> F-110 nl 180

==> F-110 nl XXX

==> F-111 n2 4000

==> F-XXX

==> 4000 Ah62cv

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

se desligue a maguina.

5.3 Identificagao do programa

fungdes com painel de comando

Parametro

Indicagao do nimero de programa, indice de alteragdo € nimero de
identificagdo

17%

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

Seleccionar parametro 179!

Premir tecla E = > Indicagao p.ex. 1466¢
Premir tecla > > => Indicagao p.ex. 990316
Premir tecla P 2 vezes = > Indicagdo Ab62cv

Exemplo de indicacio do parametro 179 no painel de comando V820:

Seleccicnar pardmetro 179!
Premir tecla E = > Indicagio p.ex. 466¢ 99031608

Premir tecla P2vezes = > Indicagio 4000 Ab62cv

(Nimero de programa com indice)
(Nimero de identificagdo)
(O processo da costura pode iniciar-se)

(Nimero de programa reduzido em uma
casa decimal com indice e niimero de
identificagao)

(O processo da costura pode iniciar-se)
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5.4 Introdugao directa da limitagao da velocidade maxima (DED)

Para limitar o nimero méximo de rota¢des da maquina a um nivel tipico de utilizagdo, pode efectuar-se um
ajustamento ao nivel da fungao directa.

O ajustamento & possivel apds cada final de costura, através das teclas +/-,

O valor actual € indicado no display.

O campo de regulagiao encontra-se entre as velocidades programadas com o pardmetro 111 (limite superior) e com o
pardmetro 121 (limite inferior).

5.4.1 Regula¢ao no painel de comando V810

Indicagdo do tipo de comando ==> |Ab62cwvw
—
| + | Indicagdc da velocidade méxima ==> 4000

L—1 (durante midx. 5 seg.)

f
| + - Alterar o valor da velocidade == 3200
L méxima; p.ex. premir 8 vezes
a tecla -
Apds aprox. 5 segundos aparece a seguinte ==> |Ab62cv
indicacdo

5.4.2 Regulagédo no painel de comando V820

Valor actual no display, em modo directo

Indicagdo da velocidade ==> 4000 Ab62cv
méxima e do tipo de comando
! 1
+ - | Alterar o valor da velocidade 3200 Ab62cv
! ' maxima; p.ex. premir 8 vezes
a tecla -
Aviso:

Alteragdo do ajuste da limitagio de velocidade maxima influencia também a velocidade do remate inicial e final,
¢ a velocidade de costura quando no modo de contagem de pontos.

5.5 Teclas de informacao de fundo (HIT) com V820

{para ocupacio das teclas ver ilustragao na tltima pagina)

Aviso:
As seguintes fungdes sao apenas possiveis com o painel de comando V820!

Para que o operador possa informar-se de forma rapida, os valores das fungdes ligadas sao indicados durante 3
segundos no display do Variocontrol, ao ligar estas mediante as teclas 1, 2, 3, 4 e 9. Duranie esse tempo, os valores
podem ser alterados imediatamente com as teclas + e -.
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5.5.1 Exemplos para HIT

Aumentar a costura contada de 20 pontos a 25 pontos.
Fungao contagem de pontos (tecla 2) estd desligada.

Indicagdo apés rede ligada ==> 4000 Ab62cv

Premir tecla 2 durante pouco tempo.
2 Seta do lado esquerdo acende-se e ==> Stc 020
fungdo "contagem de pontos" esté
activada.

Premir tecla +. Aumentar
+ o numeroc de pontos de 20 para 25. ==> Stc 023

Indicagdo apbs aprox. 3 segundos ==> 4000 Ab62cv

Funcio contagem de pontos (tecla 2) estd ligada.

|
Indicagdo apés rede ligada ==> | 4000 Ab62cv
L
¢
— Premir tecla 2 durante pelo menos
| 2 | 1 segundo. Seta do lado esquerdo ==> Stc 020
! apaga-se por pouco tempo; funcgdo de
contagem de pontos estd ligada.
Premir tecla +. Aumentar
+ o numero de pontos de 20 para 25. ==> 5tc 025

Indicagdo apés aprox. 3 segundos ==> 4000 Abb62cv

Efectuando-se o processe de costura, o nove valor € assumido e ficard armazenado mesmo que se desligue a
maquina.

Tecla de fungao F

A tecla de fungao (tecla 9) serve para ligar ou desligar (ON/OFF) directamente diferentes pardmetros, mesmo que
pertengam a um nivel superior.

Pode estar ocupada com as seguintes fungdes:

Arranque suave LIGADO/DESLIGADO

Remate de pontos de adorno LIGADO/DESLIGADO

Costura bloqueada quando fotocélula clara LIGADA/DESLIGADA
Libertar da cadeia LIGADQ/DESLIGADO

E o

A ocupacao da tecla pode ser alterada da maneira seguinte:

Indica¢&o_apds rede ligada ==> 4000 Abé2cv

P Premir tecla P ==>
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E Premir tecla E == c2 002
o Premir tecla E as vezes necessarias
| B | até que seja indicada a abreviatura ==> -F- 2
L -F- (remate de pontos de adorno
ligado/desligado)
- Premir tecla - == -F- 1
{(arranque suave ligado/desligado)
P Premir tecla P ==> 4000 Ab62cv

»A ocupaclo estid terminada«
O nimero dos pontos de arranque suave pode ser alterado da seguinte maneira:

Exemplo: alterar o namero dos pontos de 1 para 3 (fun¢io arranque suave (tecla 9) esta desligada).

Premir tecla 9 durante pouco tempo.

9 Respectiva seta acima da tecla ==> §5c 001
acende-se (funcdo "arrangue suave"
estd ligada)

+ | Premir tecla +. ==> S§Sc 003
Aumentar o numerc de pontos.
Indicacdo apés aprox. 3 segundos ==> 4000 Ab62cv

Exemplo: alterar o niimero dos pontos de 1 para 3 (funcio arranque suave (tecla 9) esta ligada).

Premir tecla 9 pelo menos 1 segundo.
9 Respectiva seta acima da tecla ==> SS5c 001
apaga-se por pouco tempe (funcdo
"arranque suave" estd ligada)
.
| + Premir tecla +. ==> $Sc 003
— Aumentar o naimero de pontos.
Indicagdo ap6s aprox. 3 segundos ==> 4000 AbBZcv

Efectuando-se o processo de costura, o novo valor é assumido e ficard armazenado mesmo que se desligue a
maquina.
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6. Colocagao em Servigo

Antes de colocar em servigo € favor verificar:

a montagem correcta do motor, do posicionador ¢ dos acessorios
a seleccao correcta do processo de corte mediante o parametro 290
. a regulacio correcta do sentido de rotagao do motor mediante e parametro 161
a seleccao correcta das fungées das teclas (entradas) mediante os parametros 240...249
a velocidade de posicionamento correcta mediante o parametro 110
a velocidade mixima correcta compativel com a maquina de costura mediante o parametro 111
a regulacdo das posigoes
a regulacao dos restantes parametros importantes

que € efectuada a operacgio de coser para que os valores regulados sejam armazenados

7. Ajuste das Fungoes de Base

7.1 Sentido de rotagao do motor

Fungbes com ou sem painel de comando Pardmetro
Sentido de rotagdo do motor (drE} 161
161 = &: Rotagdo do motor 2 direita (olhando para o eixo do motor)
161 =1: Rotacdo do motor 3 esquerda
Atencao! )
Quando se altera a montagem do motor, p. ex. voltado ou com contraveio, deve-
se verificar se a atribuigdo da poshgéo do interruptor corresponde ao sentido
e rotagao.

7.2 Selecgao da sequéncia de fungodes

Este comando esta preparado para o manejo de maquinas de ponto preso, ponto cadeia e corta e cose com diferentes
sequéncias de fungdes. A selecgdo é possivel com o pardmetro 290.

A Atengao
Antes da comutagdo das sequéncias de fungdes, tém de ser retirados os cabos de ligagao
das entradas e saidas. E imprescindivel verificar se a maquina instalada é adequada para a
sequéncia de fungdes regulada.
Efectuar a regulacdo com o parametro 290 somente apos rede ligada!
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Regulacio da sequéncia de fungdes mediante o parametro 290

Modo | Depominagiio Adaptador |Saidas
Transistores de poténcia = = > FL VR M1 M2 M3 M4 MSs Méb
ST2/35| ST2/34| ST2/37| ST2/28 | ST2/27 | ST2/36 | STA/32 | ST2/30
0 Ponto preso; p.ex. Fungdes |FL VR FAl |FA2 Fw FA1+2 (ML MST
Brother (737-113, 737-913) 1112814 FL VR FAl +| FA2 FW
Aisin (AD3XX, AD158, 3310, EK1) 1112815 FL VR FAl +| FA2 FW
Pfaff (563. 953. 1050. 1180} 1112841 FL VR FAal | FA2 FW
Diirkopp Adler (210. 270) 1112845 FL VR FAl +| FA2 Fw
1 Ponto preso; p.ex. Fungbes |FL VR FA2 FwW FL1 ML MST
Singer (591. 211U, 212U0) 1112824 FL VR FA2 FW FL1
2 Ponto preso; p.ex. Fungoes | FL VR FA PSPL. |FL1 ML MST
Singer (212 UTT) 1112824 FL VR FA FSPL | FL1
3 Ponto preso; p.ex. Diitkopp-Adler (467) FL VR FA FSPL | FW ML MST
4 Ponto cadeia; Union Special Fungoes |FL FA-R | M1 FA-V |FW STV ML
(34000, 36200 »a substituir US80A«)} 1112865 FL FA-R FA-V |FW ML
(CS100 ¢ FS100) 1112905 FL FA-R | M1 Fa-V [FW ML MST
5 Poato cadeia; decurso paralelo Fungoes  (FL STV M1 M2 M3 M4 ML MST
Yamato (série VC) 1112818 FL STV FA FW
Yamato (sériec VG) 1113178 FL STV FA FW ML
Kansai (RX 9803) 1113130 FL FA Fw ML
Pegasus (W500/UT, W600/UT/MS 1112821 | FL STV | FA FA FW
com ou sem concentragao de ponto)
Brother (FD3-B257) 1112822 FL STV FA FA FW
Union Spectal (34700) 1112844 FL STV FA FA Fw NK
Global (CB2803-56) 1112866 FL FA
Rimoldi (F27) 111309 FL Fw FAC |FAU ML
6 Ponto cadeia; cortador de fita / tesoura rdpida FL STV | M1 M2 AHI AH2 ML MST
7 Corta e cose FL KS M1 M2 AH FSPL. | ML MST
8 Backlatch Funcoes |FL PD<-1PD>1 |PD>1* ML MST
Pegasus 1113171 PD<-1 PD>1
9 Backlatch Funcges |FL PD<-1PD>1 |PD>1" ML MST
Yamato (ABT3) 1112826 PD<-1 PD>1
Yamato (ABT13) 1112823 PD<-1PD>1
10 Ponto preso; p.ex. FL FA/R | M1 FA-V | FW STV ML MST
Union Special (63900AMZ. »a substituir 1112823 FL FA/R FA-V |FW ML
USB0A«) ¢ com médquinas de ponto preso Refrey
11 Inversao do sentido de rotagdo através do FL DR-UK [PD=-2 |[ML ML MST
pedal na posigdo -2
12 Inversao do sentido de rotacdo através da FL DR-UK [PD=0 |ML ML MST
saida in3
13 Ponto preso; Pfaff (1425) 1113072 FL VR FA FSPL | FW L-STL. | ML HP/FF
14 Poato preso; p.ex. Funcbes |FL VR FA1+2 FA2 rw FAl ML MST
Juki (5550-6) 1112816 FL VR FAl+1] Fw
Juki (5550-7) 1113132 FL VR FAl+3FZ, FW
15 Backlatch Pegasus (SSC100) FL KS/KB| KB KS FSPL | AH ML HFP
16 Corta ¢ cose: maquina de braco longitudinal FL KS RB M2 AH FSPL | ML MST
p.ex. Yamato (FD62)
20 Ponto preso; Juki (LU1510-7) 1113200 FL VR FAl+31FSPL HP

") Nesla saida o sinal € emitido de forma invertida!
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Saidas:
FL = Elevagao do calcador FL1 = Elevagao do calcador sem cadéncia
VR = Remate STV = Concentragao de ponto
FA = Corte de linha FA1 = Corte de linha pos. 1..1A
FAZ = Corte de linha pos. 1A..2 FA1+2 = Corte de linha pos.1..2
FA-V = Corte de linha para a frente FA-R = Corte de linha para tras
FAU = Corte de linha inferior FAO = Corte de linha superior
FSPL = Supressio da tensio da linha AH = Cortador de fita
FW = Limpa-linhas AH1/AH2 = Tesoura rapida
ML/NK = Miéquina em marcha / KS = Sucgio de cadeia
refrigeragao da agulha
RB = Soprar cadeia em sentido inverso STB = Empilhar o tecido por sopro
KB = Sopro de cadeia KS + KB = Suc¢io + sopro de cadeia
MST = Miquina parada HP/FF = Ajustamento do curso/flip-flop 1
PD>1 = Posigdes do pedal 1...12 PD<-1 = Posi¢des do pedal-1/-2
PD=0 = Posigao do pedal 0 PD-2 = Posigdo do pedal -2
L-STL = Limpada indicadora do DR-UK = Inversio do sentido de rotagao

comprimento do ponto

Modo ¢ Mdquinas de ponto preso
- Corte de linha a partir da entrada até 2 saida da ranhura na posigao 1
- Corte de linha a partir da safda da ranhura na posi¢do 1 até A entrada da ranhura na posigio 2
- Corte de linha a partir da entrada da ranhura na posigdo 1 até a entrada da ranhura na posigdo 2
- Limpa-linhas durante um tempo programével (16)
- Elevagao do calcador (ver capitulo "Elevagio do calcador™)
- Remate (ver capitulo "Remate inicial" e/ou "Remate final")
- Sinal "maquina em marcha"
- Ajustamento do curso/flip-flop com velocidade limitada apés o premir da tecla
Modo 1 Maquinas de ponto preso (Singer 591, 211U, 212U)
- Corte de linha a partir da saida da ranhura na posi¢io 1 até a entrada da ranhura na posigac 2
Paragem do motor ao sair da posigio 2
- Limpa-linhas durante um tempo programavel (t6)
- Elevagao do calcador (ver capitulo "Elevagao do calcador™)
- Remate (ver capitulo "Remate inicial” e/ou "Remate final™)
- Sinal "maquina em marcha"
- Ajustamento do curso/flip-flop com velocidade limitada apos o premir da tecla
Modo 2 Midquinas de ponto preso (Singer 212 UTT)
- Corte de linha durante um tempo programavel (kt2} apds paragem intermédia na posicao 1
- Supressdo da tensdo da linha a partir da entrada da ranhura na posi¢io 1 até a entrada da ranhura na
posi¢do 2
- Elevagio do calcador (ver capitulo "Elevagédo do calcador")
- Remate (ver capitulo "Remate inicial' e/ou "Remate final")
- Sinal "méaquina em marcha”
- Ajustamento do curso/flip-flop com velocidade limitada apds o premir da tecla
Medo3 Migquinas de ponto preso com sistema corte de linha (p.ex. Dirkopp-Adler)
- Corte de linha durante incrementos programéveis (IFA) apds paragem intermédia na posigdo 1
- Supressido da tensao da linha a partir da saida da ranhura na posicio 2, durante o tempo da activagao
(FSA), apds o retardamento {(FSE)
- Limpa-linhas durante um tempo programavel (16)
- Elevagao do calcador (ver capitulo "Elevacao do calcador")
- Remate (ver capitulo "Remate inicial” ¢/ou "Remate final")
- Sinal "maquina em marcha’
Ajustamento do curso/flip-flop com velocidade limitada apos o premir da tecla
Modo 4 Madquinas de ponto cadeia (Union Special)
- Cortador de linha para a frente durante o tempo da activagio (kt2), apés paragem na posicao 2 e apds o
retardamento (kd2)
- Cortador de linha para tras durante o tempo da activacao (ktl), apds paragem na posigéo 2 e apos 0
retardamento (kdl)
- Supressao da tensio da linha durante o tempo da activacio (kt3), apés paragem na posigdo 2 e apos o
retardamento (kd3)
- Elevacao do calcador (ver capitulo "Elevagio do calcador")
- Concentragio de ponto (ver capitulo "Concentragao nicial de ponto” e/fou "Concentragao final de ponto”)
- Sinal "maquina em marcha"
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Modo 5 Maiquinas de ponto cadeia em geral
- Sinal M1 durante o tempo da activagao (ktl), apés paragem na posicao 2 ¢ apds o retardamento (kd1)
- Sinal M2 durante o tempo da activacio (kt2), ap0s paragem na posigao 2 e apds o retardamento (kd2)
- Sinal M3 durante o tempo da activagao (kt3), apds paragem na posicao 2 ¢ ap6s o retardamento (kd3)
- Sinal M4 durante o tempo da activagdo (kt4), apés paragem na posi¢do 2 e ap6s o retardamento (kd4)
- Elevacdo retardada do calcador por o tempo (kdF) apés a paragem na posi¢ao 2
(ver capitulo "Elevagao do calcador")
- Concentragao de ponto (ver capitulo "Concentragio inicial de ponto" e/ou "Concentragio final de ponto")
- Sinal "maquina em marcha”
- Sinal "mdquina parada”

Mode 6 Miquinas de ponto cadeia com cortador de fita ou tesoura rapida
- Sinal M1 durante o tempo da activagdo (kt1), ap6s paragem na posigdo 2 e ap6s o retardamento (kd1)
- Sinal M2 durante o tempo da activagdo (kt2), apds paragem na posi¢ao 2 ¢ ap6s o retardamento (kd2)
- Tesoura ripida (M3) durante o tempo da activagio (kt3), ap6s o retardamento (kd3) alternando com M4
- Tesoura rapida (M4) durante o tempo da activagao (kt4), apds o retardamento (kd4) alternando com M3
- Elevagio do calcador (ver capitulo "Elevagdo do calcador"”)
- Concentragao de ponto (ver capitulo "Concentragdo inicial de ponto" e/ou "Concentragao final de ponto”)
- Sinal "maquina ¢m marcha"
- Sinal "maquina parada’

Modo 7 Maquinas de corta ¢ cose

- Sinal M1 durante o tempo da activagao (ktl), apds paragem na posigao 2 ¢ apos o retardamento (kd1)

- Sinal M2 durante o tempo da activagao (kt2), apos paragem na posigdo 2 e apds o retardamento (kd2) ou
entdo com pardmetro 232 = ON, como tesoura rapida alternado com M3 (pardmetro 282 = ()

- Sucgdo de cadeia durante a contagem de pontos (¢2) no inicio da costura e durante a contagem de pontos (c2)
no final da costura

- Supressdo da tensdo da linha no final da costura apés a fotocélula clara até a posicao 0 do pedal

- Cortador de fita ap6s a contagem de pontos {¢3) no inicio da costura e apos a contagem de pontos (cd)

- Elevagio do calcador (ver capitulo "Elevacao do calcador™)

- Com parametro 018 = ON, ha que regular o pardmetro 022 também em "ON"

- Sinal "maquina em marcha"

- Sinal "maquina parada”

Modo8 Maquinas "backlatch” (Pegasus)
- Sinal M1 com o pedal na posi¢ao -1 ¢ -2
- Sinal M2 com o pedal nas posigdes 1-12
- Sinal M3 invertido com o pedal nas posigoes 1-12
- Elevacio do calcador (ver capitulo "Elevacao do calcador")
- Sinal "'miquina em marcha"
- Sinal "maquina parada”
- Marcha com velocidade automaitica
- Velocidade automatica tem prioridade sobre o bloqueio de marcha
- Bloqueio de marcha efectivo com contacto aberto (entrada inl/ parimetro 240 = 6)
- Tecla para marcha com velocidade automaitica (entrada in3 / parametro 242 = 10)

Mode 9 Maéquinas "backlatch” (Yamato)
- Sinal M1 com o pedal na posi¢io -1e -2
- Sinal M2 com o pedal nas posigdes 1-12
- Sinal invertido M3 com o pedal nas posi¢des 1-12
- Elevagao do calcador {ver capitulo "Elevagao do calcador")
- Sinal "maquina em marcha”
- Sinal "méquina parada"
- Tecla para marcha com velocidade automatica (entrada in3/ parametro 242 = 10)
- Bloqueio de marcha efectivo com entrada aberta (entrada inl / parametro 240 = 6)
- Bloqueio de marcha tem prioridade sobre a velocidade automaética

Modo 10 Maquinas de ponto preso (cortador de linha Refrey)
- Corte de linha para a frente a partir da saida da ranhura na posi¢ao 1 até A paragem do motor
- Corte de linha para trds durante o tempo da activagdo (ktl), apos paragem na posi¢do 2. Em seguida o sinal
encontra-se impulsionado periodicamente.
- Sinal "supressdo da tenséo da linha” paralelo a sinal "cortador de linha”
- Limpa-linhas (M3) durante o tempo da activagdo (kt3), apds o retardamento (kd3)
- Elevagao do calcador (ver capitulo "Elevagao do calcador™)
- Remate (ver capitulo "Concentragdo inicial de ponto" ¢/ou "Concentragéo final de ponto™)
- Sinal "méquina em marcha"
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Modo 11 Inversdc do sentido de rotagio através do pedal na posigio -2

Sinal "sentido de rotagio"

Sinal "pedal = -2"

Sinal "médquina em marcha"

Elevagao do calcador (ver capitulo "Elevagao do calcador”)

Tecla para marcha com velocidade de posicionamento (entrada inl / parametro 240 = 20)

Modo 12 Inversio do sentido de rotagdo através da saida in3

Sinal "sentido de rotagao”

Sinal "pedal ('

Sinal "mdquina em marcha”

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

Tecla para marcha com velocidade de posicionamento (entrada inl / parimetro 240 = 20)
Tecla para inversio do sentido de rotagio (entrada in3 / parametro 242 = 21)

Mode 13 Maéquinas de ponto preso com sistema corte de linha (Pfaff 1425)

Corte de linha durante incrementos programéveis (iIFA) apds paragem intermédia na posigio 1
Supressao da tensido da linha a partir da entrada da ranhura na posig¢do 1, durante o tempo da activagao
(FSA), apds o retardamento (FSE)

Limpa-linhas durante um tempo programével (16)

Elevagio do calcador (ver capitulo "Elevagao do calcador”)

Remate (ver capitulo "Remate inicial” ¢/ou "Remate final")

Sinal "maquina em marcha"

Ajustamento do curso/flip-flop com velocidade limitada apos o premir da tecla

Tecla para fungao "agulha em cima’ (entrada inl / parametro 240 = 2)

Tecla para fungio "remate intermédio” (entrada in2 / parametro 241 = 16)

Tecla para marcha para posic¢io 2 (entrada in3 / parametro 242 = 24)

Tecla para limitagao da velocidade (n12) (entrada ind / parametro 243 = 11)

Tecla para limitagao da velocidade flip-flop (nl1) (entrada in5 / parametro 244 = 22)

Tecla para limitagao da velocidade (n9) (entrada in7 / parametro 246 = 23)

Tecla para ajustamento do curso com limitagéo da velocidade (nlQ) permanente

{entrada in8 / pardmetro 247 = 14)

Modo 14 M4dquinas de ponto preso (Juki 5550-6, 5550-7)

Fungdes como no modo 0, porém com ocupagao diferente das saidas

Modo 15 M4quinas "backlatch” (Pegasus SSC100)

- Sopro de cadeia (M1} durante a contagem de pontos (¢4) no inicio da costura e durante o tempo da activagao
(kt1) no final da costura apds o corte de fita

Sucgdo de cadeia (M2) durante a contagem de pontos {¢3) no inicio da costura e durante o tempo da activacéo
{(kt1) no final da costura apds o corte de fita

Supressio da tensdo da linha (M3) LIGADA ap6s a contagem de pontos (c1) ¢ desligada apés a fotocélula
clara ¢ a contagem de pontos (c2)

1° corte de fita (M4) apds a fotocélula clara e a contagem de pontos (ckL) durante o tempo da activagao (kt4),
2° corte de fita apds o retardamento (kd4) durante o tempo da activagao (kt4)

Sucgdo + sopro de cadeia (VR) LIGADQ no final do 1° corte de fita apds o retardamento (kd2) e
DESLIGADO com o retardamento (kt2) apés o inicio do 2° corte de fita

Elevagao do calcador (ver capitulo "Elevacao do calcador")

Sinal "mdquina em marcha"

"Ajustamento do curso” permanente (entrada ind / parametro 243 = 14)

Corte de fita manual (entrada in5 / paradmetro 244 = 15)

Modo 16 M4dquinas de corta ¢ cose (maquinas de brago longitudinal)

Sucgao de cadeia (VR) durante a contagem de pontos (¢1) no inicio da costura

Supressao da tensdo da linha (M4) LIGADA no final da costura ap6s a fotocélula clara e os pontos de
compensagao, até a posicao 0 do pedal ap6s a paragem da méiquina

Cortador de fita {M3) estando o pardmetro 232 = OFF no inicio da costura ap6s a contagem de pontos {c3) e no
final da costura apds a contagem de pontos {c4) durante o tempo da activagao (kt3)

Tesoura rapida estando o pardmetro 232 = ON no inicio da costura apds a contagem de pontos (c3) e no final
da costura apds a contagem de pontos (¢4) alternado com a saida (M3} durante o tempo da activagao (kt3) e a
saida (M8) durante o tempo de activagio (Atl)

Soprar cadeia em sentido inverso (M1) no final da costura apds o retardamento (kd1} durante o tempo da
activagao (ktl)

Empilhar o tecido por sopro (M7) LIGADO no final da costura apds a fotocélula clara até a paragem da
maquina com o retardamento (kt5)

Sinal (M2) no final da costura apés o retardamento (kd2) durante o tempo da activacao (kt2)

Elevagdo do calcador através do pedal na posigio -1 efou -2

Sinal "miquina em marcha"



23 EFKA AB62CV1466

Modo 17 Fungdes como no modo 0
Modo 18 Fungdes como no modo 0
Modo 19 Fungbes como no modo 0
Modo 20 Madaquinas de¢ ponto preso com sistema corte de linha (Juki LU1510-7)
- Corte de Linha durante incrementos programdveis {iFA) a partir da posigao 1
Supressao da tensdo da linha a partir da entrada da ranhura na posigio 1, durante o tempo da activagao
(FSA), apods o retardamento (FSE)
- Elevagao do calcador (ver capitulo "Elevagdo do calcador")
Remate (ver capitulo "Remate inicial" e/ou "Remate final")
Ajustamento do curso/flip-flop com velocidade limitada aps o premir da tecla

Ver os diverses modos no capitulo "Fluxogramas das Funcdes” na Lista dos Parametros!

7.3 Fungdes das teclas das entradas in1...i10

Fungdes com ou sem painel de comando Parametro
Entrada 1  fungfes de entrada selecciondveis 0...32 inl 240
Entrada 2 " " 0...32 in2 241
Entrada 3 " " 0...32 in3 242
Entrada 4 " " 0...32 ind 243
Entrada 5 " " 0...32 in5 244
Entrada 6 " " 0...32 in6 245
Entrada 7 " " 0...32 in7 246
Entrada 8 " " 0...32 ing 247
Entrada 9 " " 0...32 in9 248
Entrada 10 " " 0...32 i10 249

Ver as funcdes das teclas das entradas mencionadas acima na lista dos parametros.

7.4 Velocidade de posicionamento

Fungdes com ou sem painel de comando Parametro

Velocidade de posicionamento (nl} 110

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

7.5 Velocidade maxima compativel com a maquina de costura

A velocidade maxima da maquina é definida mediante a polia seleccionada e mediante as seguintes regulagoes:
A velocidade méxima ¢é regulada com o parametre 111 (n2).
A limitagio da velocidade méxima € ajustada para o nivel tipico de utilizagao segundo a descrigao feita no
capitulo "Introdugao directa da limitagao da velocidade maxima (DED)".

7.6 Velocidade maxima

Fungbes com ou sem painel de comando Parametro

Velocidade méxima (n2) 111
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Aviso:

Pode verificar qual € a velocidade méxima da maquina de costura na documentagao fornecida pelo fabricante.

Aviso;

aprox. 4000 rpm.

A polia deverd ser seleccionada de maneira que permita que o motor com ¢ ndmero maximo de pontos opere com

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

7.7 Posigoes

Antes de ajustar o posicionador deve-se verificar se o sentido de rotagio do exo do motor estd correctamente

ajustado !

VAN

VAN
VAN

Atengao!
Quando se altera a montagem do motor, p. ex. voltado ou com contraveio, deve-
se verificar se o sentido de rotacdo esta correcto. As posigdes devem ser, caso
necessario, ajustadas de novo.

Atencgao!
Para ajustar os discos de posicionamento € obrigatério desligar a rede.

. Atengéo!
E favor agir cuidadosamente ao ajustar os discos de posicionamento.
Perigo de lesiao ao escorregar!
Tome atengdo que os discos de posicionamento e o disco gerador (disco
interior) nao sejam danificados.

As posigoes serao ajustadas na seguinte sequéncia:

- Retirar a tampa do posicionador depois de soltar os parafusos.

+  Seleccionar com a tecla 85 a posigdo basica agulha em baixe (LED 7
no dispositivo de comando acende-se.

+  Ajustar o disco do meio para posi¢do 1 no sentido desejado.
Pressionar o pedal brevemente para a frente.

» Verificar a posigio de paragem.
Pedal para tras (cortar).
Seleccionar com a tecla S5 a posigdo bésica agulha em cima (LED 8
no dispositivo de comando acende-se.

+ Ajustar o disco exterior para posigao 2 no sentido desejado.
+ Accionar o pedal brevemente para a frente.
Verificar a posi¢ao de paragem.
Repetir eventualmente o procedimento completo.
+  Seleccionar com a tecla 85 a posigao basica desejada.
Colocar novamente a tampa ¢ apertar os parafusos.

KL 1986A

O mesmo procedimento pode ser efectuado utilizando as teclas para posi¢do de base de um painel de comando.
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Aviso:
Para o decorrer das fungoes, que sdo comandadas pela largura de ranhura, esta deverd ser eventualmente
também ajustada, de acordo com o que ficou anteriormente determinado. Para tal deve-se iniciar o decorrer da
fungao desejado para verificar o ajuste correcto. Em posicionadores com largura de ranhura reguldvel, o dngulo
de abertura ndo pode ser inferior a 20°.

Aviso:
Para garantir um procedimento de corte correcto, as posigdes 1 e 2 nado podem ser scbrepostas.

7.8 Indicagao das posigoes de sinais e de paragens

Fun¢do com ou sem painel de comando Parametro

Indicagdo das posigdes 1 e 2 (Sr3) 172

A regulagdo das posicdes pode ser controlada facilmente com o pardmetro 172.

Chamar parametro 172,
Sem painel de comando aparece "PoS” no indicador do dispositivo de comando.

Com painel de comando aparece "Sr3" no indicador do painel de comando. LED 1[ Lf, :? ‘Jl 56 7| El!
+  Virar o volante conforme o sentido de rotacdo do motor. ]
: AN VDD
Indicacao no dispositivo de comando sem painel de comando ligado P ICPEEEEEE
LED 7 acende-se corresponde a posigao 1 O 5 Q@ 0 9 @ ¢
LED 7 apaga-se corresponde a posigio 1A ") ‘E 4‘_ ‘ ‘>
LED 8 acende-se corresponde a posigio 2 - i
LED 8 apaga-se corresponde & posigao 2A | | | | |
81 82 83 854 S5
Indicagdo no painel de comando
Seta acima do simbolo "posigao 1" acende-se corresponde A posi¢ao 1
Seta acima do simbolo "posigao 1" apaga-se corresponde a posigdo 1A
Seta acima do simbolo "posicao 2" acende-se corresponde A posicdo 2
Seta acima do simbolo "posi¢io 2" apaga-se corresponde a posicio 2ZA

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

7.9 Comportamento de travagem

Fun¢do com ou sem painel de comando Pardmetro
Accdo de travagem ao alterar o valor tedrico < 4 graus {brl) 207
Acgdo de travagem ao alterar o valor tedrico > 5 graus {br2) 208

A ac¢ao de travagem para a paragem ¢ influenciada pelo pardmetro 207
A acgdo de travagem entre os graus de velocidade € regulada pelo pardmetro 208

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



EFKA AB62CV1466 26

7.10 Forga de travagem com a maquina parada

Fungae com ou sem painel de comando

Parametro

Forca de travagem com a mdguina parada

(brt)

153

Esta fungio impede um desvio involuntario da agulha com a miquina parada.

O efeito pode ser controlado virando o volante.

A forga de travagem tem efeito com a maquina parada
- na paragem no meic da costura

- apos final de costura

O efeito € ajustdvel

Quanto maior o valor regulado maior ¢ a forga de travagem

7.11 Comportamento de arranque

Fun¢do com ou sem painel de comando

Pardmetro

Flanco de arranque

(ALF)

220

Ao acelerar o motor, a dindmica pode ser adaptada a caracteristica da maquina de costura (ligeira/pesada).

valor de ajuste alto = aceleragdo grande

Quando numa maquina ligeira for ajustado um valor alto do flanco de arranque, existindo paralelamente valores altos
dos parametros de travagem, ¢ possivel que a maquina opere de forma inquieta. Neste caso, é aconselhavel que sejam

ajustados os valores 6ptimos.

7.12 Indicagao da velocidade real

Fung¢bes com painel de comando

Parametro

Indicagao da velocidade real

(nIS)

139

Ao ser activado o pardmetro 139 (ON), aparecem as seguintes informagdes no indicador do V810/V820:

Com a mAquina em marcha:
- A velocidade actual
- Exemplo: 2350 rotag¢des por minuto

2350

2350

Na paragem a meio do processo de costura:
- A indicagdo de paragem

StoP

StoP

Com a miquina parada ap6s o corte de
linha:
- No V810, indicagdoc do tipo de comando

{XX62XX)

XX62XX

3300 XX62XX

- No V820, indicag8o da velocidade
méxima regulada e do tipo de comando
(XX62XX)
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7.13 Tensao de alimentagao 5V ou 15V

A Atencao!
Nunca abrir o dispositivo de comando sem desligar o motor da rede!

Para aparelhos externos existe na tomada B18/6 uma tensdo de alimentacdo de +5V. Esta pode ser alterada para
+15V, abrindo a tampa e comutando uma ficha J1 colocada numa placa de circuito impresso.

+5V = Unir pinos 1 e 2 do lado direito com a ponte de contacto (regulagao de origem)
+15V = Unir pinos 3 e 4 do lado esquerdo com a ponte de contacto
J1 J1
4 p 4 o2
3 I 1 3 I o |1
+5V +15V
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8. Fungbes sem Painel de Comando

8.1 Primeiro ponto apos rede ligada

Fungdes com ou sem painel de comando

Pardmetro

1 ponto em velocidade de posicionamento apds REDE LIGADA

(Snl)

231

Para a protecgio da maquina de costura o primeiro ponto ap6s a ligagio da corrente, com o parametro 231 ligado,
¢ efectuado com a velocidade de posicionamento, independentemente da posigao do pedal e da fungao arranque

suave.

8.2 Arranque suave

Fungdes com ou sem painel de comando

Pardmetro

Arrangue suave ligado/desligado

{SSt)

134

Fungao:
apds rede ligada
no comego de uma nova costura

velocidade controlada mediante accionamento do pedal e limitada a (n6)
. domina velocidade inferior de uma funcéo activada paralelamente

(p.ex. remate inicial, contagem de pontos)

contagem de pontos estd sincronizada para posigdo 1

mterrup¢do com pedal em posigao 0

suspensao por accionamento completo do pedal para trds (posigao -2)

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

Fungbes com painel de comando Parametro

Arrangue suave ligado/desligado {-F-} 008 =1
8.2.1 Velocidade de arranque suave

Fungdes com ou sem Variocontrol Pardmetro

Velocidade de arranque suave (n6) 115

Se a programagao dos valores de parametro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectnada no comando, entio o valor

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

8.2.2 Pontos de arranque suave

Fungdes com ou sem painel de comando

Parametro

Pontos de arrangue suave

{55¢)

100

Apds ligagdo da rede o primeiro ponto € efectuado independentemente do ajuste do arranque suave em velocidade
de posicionamento, se a fungdo "ponto lento apds o ligar da rede" com pardmetro 231 estiver seleccionada.
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8.3 Elevagao do calcador

Fungbes sem painel de comando Tecla no comando
Automaticamente na costura LED acima da tecla do lado equerdo acende-se | Tecla 54
Automaticamente depois do corte LED acima da tecla do lade direito acende-se | Tecla 54

de 1inha

Fungdes com painel de comando V810 vaz20
Automaticamente na costura Seta acima da tecla do lado esquerdo acende-se| Tecla 3 Tecla 6
Automaticamente depois do corte Seta acima da tecla do lado direito acende-se | Teclta 3 Teclia 6
de linha

Se o pardmetro 290 = 16 com tira de Seta acima da tecla do Tado esquerdo acende-se Tecta 9
inserir "7"

Fun¢fes com ou sem Variocontrol Parametro

Calcador automitico com pedal para a frente no fim da costura, 023

estando a fotocélula ou a contagem de pontos activada

Atraso na activagdo com posigdo de pedal a -1 (t2) 201

Atraso de arranque apds desactivacao do sinal (t3) 202

"elevagao do calcador™

Tempo do accionamento pleno (td) 203

Duragdo da activagdo com cadéncia (t5) 204

Retardamento apds o sacar da linha até o levantar do calcador (t7) 206

Retardamento apds o cortar da linha sem limpa-linhas até o (tFL) 211

Jevantar do calcador

Calcador € elevado:

+ a meio do processo de - pressionando o pedal para tras (posigao -1)
costura ou automaticamente (com tecla $4 no comando, LED do lado esquerdo acende-se)
ou automaticamente {com tecla 3 no painel de comando V810)
ou automaticamente {com tecla 6 no painel de comando V820)
- através do premir de uma tecla conforme a pré-selecgdo dos parametros 240...249
- apds o cortar da linha - pressionando o pedal para tras (posigio -1 ou -2)
ou automaticamente (com tecla 84 no comando, LED do lado direite acende-se)
ou automaticamente (com tecla 3 no painel de comando V810)
ou automaticamente {com tecla 6 no painel de comando V§20)
- através do premir de uma tecla conforme a pré-selecgdo dos parametros 240...249
- mediante fotocélula, automaticamente com pedal para a frente conforme a
regulagio do parametro 023
- mediante contagem de pontos, automaticamente com pedal para a frente conforme
a regulagio do parametro 023
- atraso na activagio ap6s acgao do limpa-linhas (t7)
- atraso na activagao sem limpa-linhas (tFL)

Uma elevagio involuntéria do calcador antes do cortar da linha na transi¢io da posigao 0 do pedal & posi¢do -2
pode ser impedida regulande um atraso na activagao (t2) com parametro 201.

Forga de retengiao de calcador elevado:

O calcador ¢ elevado mediante o accionamento pleno. Depois, a mdquina comuta automaticamente para o
accionamento parcial para reduzir a carga do dispositive de comando ¢ do electroiman ligado.

A duragao do accionamento pleno € regulada com parametro 203, a for¢a de retengio no accionamento parcial
com parametro 204.

A Atenciéo!
Uma forga de retengdo demasiado grande pode causar a destruigao do electroiman e do

dispositivo de comando. Respeite sempre o tempo permitido para a operagao do
electroiman e ajuste o valor apropriado conforme a seguinte tabela.

As siglas marcadas com ( ) s6 sdo visiveis com painel de comando V820 ligado!
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Posigdo Duracdo da activagao | Efeito

12,5 % pouca forca de retencdo
Bo%

87,5 % muita forga de retengdoe
100 % accionamento plenc

(=R - L RS e
[%2]

Calcador baixa:

. mover pedal para a posi¢io 0
. mover pedal para a posigdo 1/2 (levemente para a frente)
. largar a tecla para elevagio do calcador manual

Ao pressionar o pedal para a frente, com calcador elevado, o retardamento de arranque (t3), ajustavel com

pardmetro 202, € activado,
Vide também no capitulo "Fluxogramas das Fungbes” na Lista dos Pardmetros!

Fungdes com ou sem painel de comando Parametro
Alternativas adicionais da elevagdo do calcador (FLP) 236

Parimetro 236 = 0: O caleador pode ser elevado em todas as posigoes

Parimetro 236 = 1: O calcador pode ser elevado apenas na posigio 2

Parametro 236 = 2: O calcador pode ser elevado com o pedal para trds e permanece elevado.

Pode ser baixado ao accionar o pedal ligeiramente para a frente

8.4 Remate inicial/Concentragao de ponto inicial

Fung¢des sem painel de comando

Tecla no comando

sem regulador do ponto (parametro 000), depois
nimero de pontos com regulador do ponto {parametro 001)
Concentragdo de ponto inicial desligada Ambos os LEDs apagados

Remate inicial simples LED 1 acende-se Tecla S2
Remate inicial duple LED 2 acende-se

Remate inicial desligado Ambos os LEDs apagados
Concentracao de ponto inicial ligada; nimero de pontos LED 1 acende-se Tecla S2
com regulador do ponto (parametro 001)

Concentragao de ponte inicial ligada; ndmerc de pontos LED 2 acende-se

Funcgdes com painel de comando

Tecla no V810/v820

ligada; ndmero de pontos com

regulador do ponto (parametro 001)

Concentragdo de ponto inicial Seta acima da tecla do lado direito acende-se
ligada; ndmero de pontos sem

reqgulador do ponto (parametro 000},

depois nimero de pontos com regulador

do ponto {pardmetro 0QL)

Concentragdc de ponto inicial Ambas as setas apagadas

desligada

Remate inicial simples Seta acima da tecla do lado esquerdo acende-se Tecla 1
Remate inicial duplo Seta acima da tecla do lado direito acende-se

Remate inicial desligado Ambas as setas apagadas

Concentracdo de ponto inicial Seta acima da tecla do lado esquerdo acende-se Tecla 1
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O remate inicial/a concentragao de ponto inicial comega com o accionamento para a frente do pedal no inicio da
costura. Estando o calcador elevado, o remate é retardado pelo tempo t3 (atraso de arranque apos desactivagdo do
sinal "elevacdo do calcador”).

O remate inicial e a concentragao de ponto inicial operdo automaticamente em velocidade n3. Nao pode ser
suspendido. Na activacio paralela de um arranque suave domina sempre a velocidade inferior.

Nao estando activada a sincronizagdo de remate (pardmetro 298), o regulador do ponto esta sincronizado para
posigao 1,

Depois de terminar a contagem de pontos (pardmetro (01}, o regulador do ponto e a velocidade n3 sao desligados
apds um tempo de retardamento (t1). Agora, a maquina pode ser accionada mediante o pedal.

A contagem esta sincronizada para posigao 1.

8.4.1 Velocidade n3 no inicio da costura

Fungdes com ou sem painel de comando Pardmetro

Velocidade para remate inicial/concentragdo de ponto (n3) 112

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

8.4.2 Contagem de pontos para remate inicial/concentragéo de ponto inicial

Funcdes com ou sem painel de comande Pardmetro
Kimero de pontos para a frente e/ou sem regulador do ponto  {c2) 000
Namero de pontos para tras e/ou com regulador do ponto (c1) 001

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

Para que o operador possa informar-se de forma répida (HIT), o valor da fungao ligada pode ser indicado para 3
segundos no indicador do painel de comando V820 ao ligar esta mediante a tecla 1. Durante esse tempo, o valor pode
ser alterado imediatamente com as teclas + e -.

8.4.3 Correcgao do esquema de pontos e soltar da velocidade

Funcdes com ou sem painel de comando Parametro
Tempo para a correccdo do esquema de pontos {t8) 150
Pontos até soltar da velocidade apds remate inicial (t1) 200

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

Em caso de mecanismos de remates lentos existe a possibilidade no remate inicial duplo de desligar o regulador do
ponto com retardamento durante um tempo t8 (correcgio do esquema de pontos no remate inicial), prolongando
desta forma a operagdo em sentide contrario. Este tempo pode ser seleccionado com o pardmetro 150.
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8.4.4 Remate inicial duplo
Cose-se para a frente com um niimero de pontos que se pode determinar. Depois é dado o sinal para o regulador do

ponto ¢ efectuada a operagdo em sentido contrério. O nimero de pontos pode ser regulado separadamente para
ambos 0s percursos de costura.

8.4.5 Remate inicial simples/Concentragao de ponto inicial

£ emitido o sinal para o regulador do ponto ¢ efectua-se a operacao em sentido contrario e/ou a concentragao de
ponto inicial.

8.5 Remate final/Concentragao de ponto final

Fungdes sem painel de comando Tecla no comando
Remate final simples LED 3 acende-se Tecla S3

Remate final duplo LED 4 acende-se

Remate final desligade Ambos os LEDs apagados

Concentragéo de ponto final ligada; nimero de pontos LED 3 acende-se Tecla S3

com regulador do ponto (parametro 002)

Concentragdo de ponto final ligada; ndmerc de pontos LED 4 acende-se

com regulador do ponte (parametro 002), depois
nimero de pontos sem requlador do ponto {pardmetro 003)

Concentragao de ponto final desligada Ambos os LEDs apagados

Fungdes com painel de comando V810 V820
Remate final simples Seta acima da tecla 4 do lado esquerdo acende-se | Tecla 2 Tecla 4
Remate final duplo Seta acima da tecla 4 do lado direito acende-se

Remate final desligado Ambas as setas apagadas

Concentragao de ponto final Seta acima da tecla do lado esquerdo acende-se Tecla 2 Tecla 4

ligada; nimero de pontos com

regulador do ponto (pardmetro 002)

Concentracdo de ponto final Seta acima da tecla do lado direito acende-se
ligada; nimerco de pontos com

regulador do ponto (parametro 002},

depois nimero de pontos sem regulador

do ponte (parametro 003)

Concentragdo de ponto final Ambas as setas apagadas

desligada

O remate final/a concentragio de ponto final comega ou com o accionamento do pedal para tras no fim da contagem
numa costura com contagem de pontos ou na costura por fotocélula ao fim dos pontos de compensagdao por
fotocélula. Na paragem, o regulador do ponto é ligado imediatamente. Apés o baixar do calcador, a activagao do
sinal ¢ retardada pelo tempo (3 (atraso de arranque a partir da desactivagao do sinal "elevacdo do calcador™). A
primeira posigao de entrada 1 é considerada ponto 0, sempre que a fungao seja activada fora da posigao 1. Nao
estando activada a sincronizagao de remate (parimetro 298), o regulador do ponto estd sincronizado para posigio
1.

O remate final e a concentragdo de ponto final operdo de forma automética em velocidade n4, sendo impossivel a
Suspensao.

Com a miquina em marcha plena, o sinal apenas ¢ activado quando tem sido atingida a velocidade n4 ¢ a
sincronizacao para posi¢io 2.
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8.5.1 Velocidade n4 no final da costura

Fungbes com ou sem painel de comando Pardmetro

Velocidade para remate final/concentragdo da costura final (n4) 113

Se a programacao dos valores de parametro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectuada no comando (sem painel de
comando}, entao o valor indicado de 2 e/ou 3 casas decimais terd de ser multiplicado por 10.

8.5.2 Contagem de pontos para remate final/concentracao de ponto final

Fungdes com ou sem painel de comando Pardmetro
Nimero de pontos para trds e/ou com regulador do ponto {c3) 002
Nimero de pontos para a frente efou sem regulador do ponto  (c4) 003

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

Para que o operador possa informar-se de forma rapida (HIT), o valor da fung¢ao ligada pode ser indicado para 3
segundos no indicador do painel de comando V820 ao ligar esta mediante a tecla 4. Durante esse tempo, o valor pode
ser alterado imediatamente com as teclas + e -,

8.5.3 Correccad do esquema de pontos e Ultimo ponto para tras

Fun¢des com ou sem painel de comando Parametro
U1timo ponto para tras ligado/desligado (FAr) 136
Tempo para a correcgdo do esquema de pontos (t9) 151

No remate final duplo pode ser retardado o iman de remate, ao introduzir um tempo de correcgio do esquema de
pontos (t9) no parametro 151.

Nalguns ciclos de costura convem, que no remate final simples o iman de remate seja s6 desligado apés o processo de
corte. Esta fungdo pode ser seleccionada com o parametro 136.

Parametro 136 = ON altimo ponto para trés
Parimetro 136 = OFF iltimo ponto para a frente

8.5.4 Remate final duplo/Concentragao de ponto final

Procede-se 4 operagdo em sentido contrario e/ou a concentragiao de ponto final com um nimero de pontos que se
pode determinar. Depois, desliga-se o regulador do ponto e procede-se a operagao para a frente e/on aos pontos
normais de concentragio de ponto. O niimero de pontos pode ser determinado de forma separada para ambos os
percursos.

Ao estar terminada a contagem de pontos (pardmetro 003), é activada a fungdo de corte. Durante todo o tempo da
operagdo, a velocidade de coser estd reduzida & velocidade n4, & exepgdo do 1ltimo ponto, que ¢ efectuado na
velocidade de posicionamento nl.

Em caso de mecanismos de remates lentos existe a possibilidade no remate final duplo de desligar o regulador do
ponto com retardamento durante um tempo (9 {correc¢io do esquema de pontos no remate final).
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8.5.5 Remate final simples/Concentragao de ponto final

E emitido o sinal para o regulador do ponto e efectua-se a operagdo em sentido contrério e/ou a concentragao de
ponto final. Durante o dltimo ponto, a velocidade é reduzida a velocidade de posicionamento.

8.5.6 Sincronizagao de remate

Fungfes com ou sem painel de comando Parametro
Sincronizagao de remate para remate inicial e final (nSo) 208
ligada/desligada

Velocidade da sincronizagdo de remate (nrs) 299

Estando o parametro 298 activado, a velocidade de remate serd comutada para a velocidade de sincronizagao de
remate um ponto antes de o ligar e desligar do electroiman de remate. Apos o ligar ¢ desligar do electroiman de
remate, a velocidade de remate € soltada de novo na proxima posigao 2. Sendo a velocidade de sincronizagao
(regulavel mediante o pardmetro 299) superior & velocidade de remate, esta é mantida. A sincronizagao de remate
actua no remate incial ¢ final.

As siglas marcadas com ( ) s0 sdo visiveis com painel de comando V820 ligado!

8.6 Remate inicial de pontos de adorno

fungdes sem painel de camando Comando
Func@o remate de pontos de adorno ligada/desligada 135
Tempo de paragem do remate de pontos de adoerno 210
Remate inicial de pontos de adorno simples LED 1 acende-se Tecla 52
Remate inicial de pontos de adorno duplo LED 2 acende-se

Remate inicial de pontos de adorno desligado Ambos os LEDs apagados

FungBes com painel de comando ¥B10/V820
Fun¢do remate de pontos de adorno 135
ligada/desligada

Tempo de paragem do remate de pontos (tSr) 210

de adorno

Remate inicial de pontos de adorno Seta acima da tecla do lado esquerdo acende-se Tecla 1
simples

Remate inicial de pontos de adorno Seta acima da tecla do lado direito acende-se

duplo

Remate inicial de pontos de adorno Ambas as setas apagadas

desligado

Os parametros da velocidade do remate inicial e dos pontos de remate para a frente ¢ para tras sdo idénticos ao
remate inicial padrao.

Diferencas em relagio ao remate inicial padrao:
. O motor péra para a comutacao do regulador do ponto.
. O tempo de paragem pode ser regulado.

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

Funcées com painel de comando Pardametro

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

Fungbes sem painel de comando Comando

Fungdo remate de pontos de aderne ligada/desligada 135

Tempo de paragem do remate de pontos de adorno 210

Remate final de pontos de adarno simples LED 3 acende-se Tecla S3

Remate final de pontos de adorno duplo LED 4 acende-se

Remate final de pantos de adorne desligado Ambos os LEDs apagados

Fungdes com painel de comando V810 ve20

Funcdo remate de pontos de adorno (5rS) 135

ligada/desligada

Tempo de paragem do remate de pontos {tSr) 210

de adorno

Remate final de pontos de adorno Seta acima da tecla do lado esquerdo acende-se Tecla 2 Tecla 4

simples

Remate final de pontos de adorno Seta acima da tecla do lado direito acende-se

duplo

Remate final de pontos de adorno Ambas as setas apagadas

desiigado

Os pardmetros da velocidade do remate final e dos pontos de remate para trds e para a frente sao idénticos ao
remate final padrio,

Diferengas em relacao ao remate final padrio:
. O motor para para a comutagdo do regulador do ponto.
. O tempo de paragem pode ser regulado.

8.8 Remate intermédio

O electroiman do remate pode ser ligado em qualquer posigao na costura ¢ com a maquina parada accionando uma
tecla externa conforme a pré-selecgao dos parimetros 24(...249.
Ver capitulo "Esquema de liga¢des” na Lista dos Parametros!

8.9 Supressao/chamada do regulador do ponto

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

A operagao de remate e/ou de concentracdo de ponto pode ser suprimida ou chamada uma vez accionando uma
tecla externa conforme a pré-selecgio dos pardmetros 240...249

Accionando Remate inicial/ Remate inicial/ Remate final/ Remate final/
concentragio concentracdo concentragdo concentracdo
de ponto de ponto de ponto de ponto
ligado desligado Tigado desligado
Antes de comego Ndo hd remate/ Remate/ —an “m-
da costura concentracdo concentragao
de ponto de ponto
Na costura - --- Ndo ha remate/ Remate/
concentragéo concentragao
de ponto de ponto

E sempre executado o remate duplo.

Ver capitulo "Esquema de ligagdes” na Lista dos Pardmetros!
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8.10 Forga de retengao do iman do regulador do ponto

Fungdes com painel de comando Parametro
Tempo de accionamento pleno (t10) 212
Corrente de retencdo do Tman do regulador do ponto (t11}) 213

O clectroiman do regulador do ponto € activado através de accionamento pleno. Depois, a miquina comuta
automaticamente para o accionamento parcial a fim de reduzir a carga do dispositivo de comando e do electroiman
ligado. A duragdo do accionamento pleno é regulada com parametro 212, e a for¢a de retencdo, havendo
accionamento parcial, com parametro 213,

Posigdo Duracdo da activagao | Efeito
1 12,5 % pouca forga de retengao
2 25 %
3 37.5%
4 50 %
5 62,5 %
6 75 %
7 87,5 %
0 100 % muita forca de retengao
A Atencgao!
Uma forga de retengao demasiado grande pode causar a destruigao do electroiman e do
dispositivo de comando. Respeite sempre o tempo permitido para a operagio do
electroiman ¢ ajuste o valor apropriado conforme a tabela acima.

8.11 Inversao de rotagao

Fungbes com ou sem painel de comando Parametro
Velocidade de posicionamento (nl) 110
Nimero dos passos da inversdo de rotagdo {Ird) 180
Atraso na activagdo da inversdo de rotagdo {drd) 181
Inversdo de rotacdo ligada/desligada {Frd) 182

A funcao "inversao de rotagio” comeqga apds o processo de corte. Ao atingir a posigao de paragem, o motor para
durante o tempo de atraso na activagao da inversdo de rotagio (pardmetro 182). Depois reverte um nimero
determinével de passos em velocidade de posicionamento. 1 passo corresponde aprox. 3 °.

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

Fungdes com ou sem painel de comando Parémetro
Namero dos pontos adicionais ae libertar da cadeia (cB) 184
Fungdo "libertar da cadeia" nos modos 4, 5, 6, 7 e 16 (MEK) 190

No processo de libertar da cadeia no fim da costura, sao suprimidas automaticamente as fungdes remate, succao de
cadeia, processo de corte e cortador de fita/tesoura rapida. Se o parimetro 190 = 3, a fun¢do cortador de
fita/tesoura rdpida é, porém, possivel. Depois de carregar na tecla "libertar da cadeia" e ao posicionar o pedal a 0, o
motor para sempre na posigao 1.
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Regulacoes necessarias para o processo de libertar da cadeia:
- Regular o libertar da cadeia com o pardmetro 190 = 1/2/3/4 (190 = 0 "libertar da cadeia" desligado)
- Ligar a inversio de rotagao com o parimetro 182
Regular o atraso de activagdo com o pardmetro 181 e o dngulo de inversdo de rotagio com o parametro 180
- Determinar a fungao "libertar da cadeia” para uma tecla com um dos parametros 240...249

190 = 1:
190 = 1:
190 = 2;
190 = 3:
190 = 4:

Decurso com o pedal na posicao -2 em plena marcha ou a partir da posicao 2:

Carregar na tecla "libertar da cadeia”

Marcha com velocidade de posicionamento para posi¢io 1

Decurso do dngulo de inversao de rotacdo com velocidade de posicionamento apds um atraso de
activagao regulivel

Decurso com o pedal na posicao -2 com a miquina parada na posicao 1:

Carregar na tecla "libertar da cadeia”

Decurso do angulo de inversao de rotagao com velocidade de posicionamento apds um atraso de
activagao regulavel

Decurse automatico com fotocélula no fim da costura sem corte de fita / pedal na pesigao -2
conforme a regulacao do parametro 019:

Carregar na tecla "libertar da cadeia”

Apbs a deteccao do fim da costura, marcha para posigao 1

Decurso do dngulo de inversao de rotagio com velocidade de posicionamento apés um atraso de
activagao reguldvel

Decurso automatico com fotocélula no fim da costura com corte de fita e pontos adicionais
(apenas possivel nos modos 7 e 16 e se o parametre 018 = OFF) / pedal na posicao -2 conforme a
regulacao do pariametro 019:

Carregar na tecla "hibertar da cadeia"

Apobs a detecgdo do fim da costura, execugao dos pontos de compensagio e da contagem final até

a0 cortar

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

Decurso do angulo de inversdo de rotagdo com velocidade de posicionamento ap6s um atraso de
activagio reguldvel

Decurse automatico com fotocélula no fim da costura com corte de fita e pontos adicionais, mas sem
funcao "libertar da cadeia™

Carregar na tecla "hbertar da cadeia"

Apds a deteccao do fim da costura, execugio dos pontos de compensagdo e da contagem final até

ao cortar ¢ aos pontos adicionais

A fungao "libertar da cadeia” é suprimida

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

Fungdes com painel de comando V820 Tecla 7 Tecla 8

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

Libertar da cadeia LIGADO correspondente d regulacdo do pardmetro 190 = 0...4 Ligado Desligado

Libertar da cadeia correspondente & regulagdo do pardmetro 19¢ = 3 Ligado/ Ligado
Desligado

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

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

Funcdes com painel de camando Parametro

Libertar da cadeia 1igado/desligado (-F-}) 008 = 4
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8.13 Bloqueio de marcha

A Atencao!
Esta fun¢io nao é um dispositivo de seguranga.

Em caso de trabalhos de manutengio e de reparagio, continua a ser imprescindivel que a
mdquina seja desligada da tensao de rede.

A fungdo de bloqueio de marcha € possivel ao ligar um interruptor as tomadas ST2 e/ou B4, conforme a
pré-selecgido dos pardmetros 240...249. Ao utilizar um painel de comando V810/V820, ¢ possivel ligar ¢/ou desligar
um sinal aciistico mediante 0 pardmetro 127,

Indicacao apos activagao do bloqueio de marcha sem painel de comande:

Indicagdo no dispositivo de comando ! ==» H E

Indicagio e sinal apés activagao do bloqueio de marcha com painel de comando:

Indicacdo no painel de comando V810 ! ==> --StoP--
{Simbolo pisca e & emitido um sinal
acdstico se pardmetro 127 = ON)

Indica¢do no painel de comando V820 ! ==>

(STmbolo pisca e & emitido um sinal

aclstico se parametro 127 = ON) \V/
Bloqueio de marcha na costura livre, na costura com contagem de pontos e na costura por fotocélula:
A costura é interrompida mediante o abrir efou o fechar do interruptor,

- Paragem na posigdo de base

- Agulha em cima ndo & possivel
- Elevagio do calcador é possivel

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

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

- Paragem na posigdo de base

- Agulha em cima ndo € possivel

« Elevacao do calcador € possivel

- Ao ser desbloqueado o bloqueio de marcha, a costura € continuada na secgo de costura gue segue o remate
inicial/a concentragio de ponto inicial

Blogueio de marcha no remate final/na concentragio de ponto final:

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

- Elevagao do calcador € possivel

Rearranque apés o bloqueio de marcha:

Fungdes com ou sem painel de comando Parametro

Rearranque apds o bloqueio de marcha (Pd0) 234

Com o parametro 234 ¢ determinado como possibilitar um novo arranque ap6s o abrir e/ou fechar do interruptor.
234 = ON Rearranque apés o bloqueio de marcha apenas depois de colocar o pedal na posigéo 0.
234 = OFF Rearranque apés o bloqueio de marcha sem ser influenciado pelo accionamento do pedal.

Esta regulacdo ¢é aplicdvel p.ex. 2 unidades automaticas de costura
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8.14 Ajustamento do curso saida dos sinais M6/flip-flop 1

fungdes com ou sem painel de comando Parametro

Ajustamento do curso ligada/desligada {hP) 137

O ajustamento do curso é apenas efectivo se a fungao das entradas 13 e 14 resp. tiver sido seleccionada com
parimetros 240..249 e o parametro 137 estiver em "ON". Com todas as outras regula¢oes o ajustamento do curso
encontra-se inefectivo. O sinal "mdquina parada" é emitido nesta entrada (M6).

8.14.1 Velocidade do ajustamento do curso

Fungdes com ou sem painel de comando Parametro

Velocidade do ajustamento do curso (n10) 117

8.14.2 Retardamento de desactivacao da velocidade do ajustamento do curso

Fungbes com ou sem painel de comando Pardmetro

Retardamento de desactivagdo da velocidade do ajustamento do curso (thP} 152

8.14.3 Pontos de ajustamento do curso

Fungdes com ou sem painel de comando Parametro

Rimero de pontos do ajustamento do curso (chP) 185

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

8.14.4 "Ajustamento do curso" momentaneo (parametros 240...249 = 13)

A seguinte funcao decorre se estiver programade o valor "0" no parimetro 185 para os pontos adicionais:
Carregar na tecla "ajustamento do curso”; o sinal "ajustamento do curso" activa-se.
Largar a tecla "ajustamento do curso"; o sinal "ajustamento do curso” desactiva-se.

A seguinte fungio decorre se estiver programado o valor "> 0" no pariametro 185 para os pontos adicionais:
1. Carregar na tecla "ajustamento do curso” com o motor parado; o sinal "ajustamento do curso” activa-se €
permanece activado depois do largar da tecla.
2. Carregar na tecla "ajustamento do curso” com o motor parado; ¢ sinal "ajustamento do curso” permanece
activado e desactiva-se depois do largar da tecla.
Estando o sinal "ajustamento do curso” ligado ao iniciar o motor, a velocidade € limitada, Apds o decorrer dos pontos
adicionais o sinal torna a desligar ¢ a limitagdo de velocidade volta a ser suprnimida depois do tempo de
retardamento de desactivagdo (parametro 152).

Com o motor em marcha, se estiver programado o valor "> (" no parametro 185 para os pontos adicionais:
Carregar na tecla "ajustamento do curso" com o motor em marcha; o sinal "ajustamento do curso” e
"velocidade do ajustamento do curso” activam-sc.

Largar a tecla "ajustamento do curso” com o motor em marcha; o sinal "ajustamento do curso”
desactiva-se apds o decorrer dos pontos adicionais. Depois do tempo de retardamento de desactivagdo
(parmetro 152} a limitagdo de velocidade € novamente suprimida,
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8.14.5 "Ajustamento do curso” permanente/flip-flop 1 (parametros 240...249 = 14)

1. Carregar na tecla "ajustamento do curso” com o motor em marcha; o sinal "ajustamento do curso” e
velocidade do ajustamento do curso” activam-se.

2. Carregar na tecla "ajustamento do curso” com o motor em marcha; o sinal "ajustamento do curso”
desactiva-se ap6s o decorrer dos pontos adicionais. Depois do tempo de retardamento de desactivagio
(pardmetro 152) a limitagao de velocidade sdo novamente suprimidos.

8.15 Limitagao da velocidade ng

Fungdes com ou sem painel de comande Parametro

timitacdo da velocidade n9 (n9) 122

A limitagao da velocidade n9 pode ser ligada accionando uma tecla externa conforme a pré-selecgdo dos
parametros 240..249 = 23

8.16 Limitagao da velocidade n11 com saida dos sinais M10 / flip-flop 2

Fungdes com ou sem painel de comando Pardmetro
Limitagdo da velocidade nll (nl1) 123
Desligar das fungbes flip-flop no final da costura ligado/desligado (FFm) 183
Funcdo limitacdo da velocidade nll invertida/ndo invertida (FF1) 186
Fun¢do do sinal MLO na tomada St2/29 depois de "rede ligada” (FFo} 187

A limitagio de velocidade pode ser activada a discrigdo através de uma tecla de uma das entradas seleccionaveis
in1..i10 e pode ser desactivada pressionando novamente a tecla. E prevista uma saida para o sinal, o qual pode ser
programado individualmente (invertido/ndo invertido). Além disso, a fungio da saida do sinal M10 pode ser
determinada apds "rede ligada”.

Regulagoes necessarias para a limitagae da velocidade nl1:
Determinar a fungao "limitagao da velocidade nll" para uma tecla com um dos parimetros 240...249 = 22.
Esta fungdo da tecla produz o efeito "flip-flop”.

Determinar a fun¢io mediante o parametro 186, nomeadamente se o sinal M10 para a limitagdo da

velocidade n11 devera ser emitido de forma invertida ou nao invertida.

OFF = Limitagao da velocidade n11 ligada / Sinal M10 ligado e limitagao da velocidade nl1l desligada
resp./Sinal M10 desligado.

ON = Limitagio da velocidade nll desligada / Sinal M10 ligado e limitagao da velocidade nll ligada
resp./Sinal M10 desligado.

Determinar a fungao mediante o parametro 187, nomcadamente se o sinal M10 na tomada ST2/29 dever4 ser
emitido apds "rede ligada’.

OFF = Sinal M10 nao active depois de "rede ligada”, limitagao da velocidade n11 correspondente &
regulacdo do parametro 186 (invertida/ndo invertida)
ON = Sinal M10 activo depois de "rede ligada”, limitagdo da velocidade nll correspondente a regulagao

do parametro 186 (invertida/nao invertida)

8.17 Desligar das fungdes flip-flop no final da costura

Fungdes com ou sem painel de comando Parametro

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

O parametro 183 estabelece a fun¢ac que determina se os sinais M6 e/ou M10 deverdo ser desligados no final da
costura ou nao. Regulando 183 = 0, os sinais sdo desligados mediante as respectivas teclas.

183 =10 Sinal M6 (flip-flop 1) e sinal M10 (flip-flop 2) nao sao desligados no final da costura.
183 =1 Sinal M6 (flip-flop 1) € desligado no final da costura.
183 =2 Sinal M10 (flip-flop 2) ¢ desligado no final da costura.

183 =3 Sinal M6 (flip-flop 1) e sinal M10 (flip-flop 2) sdo desligados no final da costura.
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8.18 Detector de linha da canela

Fungdes com ou sem painel de comando Parametro
0 = Detector de linha da canela desligado /

1 = detector de Vinha da canela com paragem / {rFw) 030

2 = detector de linha da canela sem paragem /

3 = detector de linha da canela com paragem e blogueio de arrangue
apds corte de linha
Nimero de pontos para detector de linha da canela (cFw) 031

O detector de linha da canela funciona pré-regulando, mediante o parametro 031, um nimero de pontos, o qual
depende do comprimento da linha da canela. Depois de efectuados estes pontos surge uma mensagem €/ou 0 motor
péra ou o rearranque é bloqueado apés o corte de linha. Estando ligado um painel de comando, um sinal acfistico €
também emitido, estando regulado o parimetro 149 conformemente. Isso indica que a linha da canela estd perto do
fim. Depois de premir novamente o pedal, pode ser completada a costura e cortada a linha. Pode ser iniciado um
novo processo de costura colocando uma canela cheia e premindo a tecla de confirmagao.

Actlvar o detector de linha da canela:
Regular o paramctro 030 a"1", "2" resp. "3".
Introduzir o nimero maximo de pontos desejado mediante pardmetro 031 (valor introduzido x 100
= numero dos pontos p.ex. 80 x 100 = 8000).

. Ao utilizar um painel de comando V810 inserir tira no. 3 e regular o parametro 291 a "3". Regular o
pardmetro 294 a "19" para o comeco do contador com a tecla B.

. Ao utilizar um painel de comando V820 é previsto para isso a tecla 8 (conforme a selecgfio da tira de inserir
com parametro 292).

. Ao utilizar um painel de comando pode também ser activado um sinal aclstico com o parametro 127.

. Pode iniciar-se o processo de costura.

Detector de linha da canela em funcionamento: .
Parimetro 030 = 1: O motor péra quando tiver decorrido o contador de pontos. E indicada a mensagem
AT no comando efou o simbolo do detector de linha da canela pisca no painel de comando V810/V820.
Estando o painel de comando V820 ligado, é emitido um sinal actstico, se pardmetro 127 = ON.
Parametro 030 = 2: Quando tiver decorrido o contador de pontos, ¢ indicada a mensagem A7 no comando
e/ou o simbolo do detector de linha da canela pisca no painel de comando V810/V820 sem paragem
automdtica. Estando o painel de comando V820 ligado, € emitido um sinal acastico.

. Parametro 030 = 3: O motor pira quando tiver decorrido o contador de pontos. E indicada a mensagem
A7 no comando e/ou o simbolo do detector de linha da canela pisca no painel de comando V810/V820 ¢ o
sinal M11 ¢ activado. Estando o painel de comando V820 ligado, é emitido um sinal aciistico. Depois de o
pedal ter sido colocado em posigdo 0 pode ser resumido o processo de costura, Porém, se o processo de
costura tiver sido concluido com o pedal para trds ndo € possivel o processo de costura. O sinal M11
permanece activado. Ao accionar o pedal, é emitido um sinal acistico no V820. E necessario substituir a
canela e premir a respectiva tecla "reset” para desactivar o sinal M11 e poder resumir o processo de costura,

Tornar o detector de linha da canela operacional:
Colocar canela plena da linha inferior.

’ Premir a tecla externa seleccionada ou a tecla correspondente no painel de comando ligado.
Regular a contagem com o parametro 031 ¢ comegar a contagem.,
A mensagem "A7" no comando apaga-se e/ou o piscar do simbolo péra.

. Se a canela for substituida antes de surgir um aviso, é necessdrio manter a tecla 1 premida pelo menos 1
segundo, para que o contador de pontos volte ao valor pré-regulado. Estando activado o sinal acfistico
(127 = ON), ¢ necessério manter a tecla premida até surgir o sinal.

8.19 Processo de corte de linha

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

O processo de corte de linha pode ser ligado e desligado separadamente com os pardmetros 013 e 014. As fungoes
podem também ser ligadas ¢ desligadas com a tecla § no painel de comando V820.
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8.19.1 Corte de linha/Limpa-linhas (modos 0...3, 10, 13, 14 e 20)

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Tempo Yimpa-linhas (té) 205
Angulo de activagao do cortador de linha {iFA) 250
Retardamento de desactivagdo da supressdo da tensdo da linha (FSA) 251
Retardamento de activagdo da supressdo da tensdo da linha (FSE) 252
Tempo de paragem do cortador de 1inha (tFA) 253
For¢a de reten¢do do cortador de linha para trds na saida Mi (tAM) 254

Com maquinas de ponto preso (modos 0...3, 10, 13, 14 e 20), a linha é cortada a velocidade de corte.

Quando a fungio de corte de linha esta desligada, o motor péra na posicdo 2 no final da costura; porém, em caso

de uma paragem no final de uma costura programada, na posigao 1.

Com méquinas de ponto preso, a duragdo da activagao do limpa-linhas pode ser regulada conforme a seleccdo do
modo de corte (ver no capitulo "Fluxogramas das Fun¢Ges" na Lista dos Pardmetros), O tempo de retorno (7),
ajustavel com o pardmetro 206, evita que o calcador seja elevado antes de o limpa-linhas ter alcangado a sua posigao
de partida. Nao estando qualquer limpa-linhas ligado, o tempo de retardamento (tFL) permanece activo apés o
corte de linha e até a elevagao do calcador.

8.19.2 Velocidade de corte

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

Velocidade de corte {n7) 116

8.19.3 Corte de linha de ponto cadeia
O corte de linha € efectuado em méquinas de ponto cadeia (modos 4, 5 € 6) com a miquina parada na posigao 2.

Quando a funcao de corte de linha esta desligada, o motor péira na posi¢éo 2 no final da costura.
A sequéncia de sinais de M1..M4 e do pé calcador pode ser regulada a discrigdo {em paralelo ou em sequéncia).

8.19.3.1 Tempos dos sinais de corte

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

Fun¢do com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de retardamento safda M1 (kd1) 280
Tempo de activagdo safda M1 (kt1} 281
Tempo de retardamento saida M2 (kd?} 282
Tempo de activagdo safda M2 (kt2) 283
Tempo de retardamento saida M3 (kd3) 284
Tempe de activacdo saida M3 {kt3) 285
Tempo de retardamento saida M4 {kd4) 286
Tempo de activacdo saida M4 (ktd} 287
Tempo de retardamento até a activagdo do calcador (kdF) 288
Tempo de activagdo saida M7 {sinal se parametro 290 = 16) {kt5) 289

Para o funcionamento do comando ver os fluxogramas das fung¢des na Lista dos Parimetros. Ver também no
capitule "Selec¢ao da sequéncia de fungdes (processos de corte de linha).
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8.20 Fung¢oes para maquinas de corta e cose (modo 7)

8.20.1 Sinal "succao de cadeia"

O sinal "sucgao de cadeia” para a contagem inicial e final pode ser previamente seleccionado mediante a tecla 82 no
comando, e mediante a tecla 1 no painel de comando V810/V820. As respectiva contagens sdo suprimidas estando
desligadas as fungdes "sucgao de cadeia” e estando o cortador de fita no inicio da costura.

No fim da costura porém, as contagens serdo efectuadas.

Fungbes sem painel de comando Comando
Succdo de cadeia no infcio da costura ligada LED 1 acende-se Tecla S2
Sucgae de cadeia no final da costura ligada LED 2 acende-se

Fungdes com painel de comando ¥810/v820
Succio de cadeia no inicio da Seta acima da tecla de lado esquerdo acende-se Tecla 1
costura ligada

Succdo de cadeia no final da Seta acima da tecla do lado esquerdo acende-se

costura ligada

Funcdes com ou sem painel de comando Parametro
Decurso modo carta e cose (modo 7/16) com ou sem paragen (UoS) 018
Sinal "sucgdo de cadeia" no fim da costura até ao fim da (SPQ) 022
contagem ¢2 ou até & posigdo 0 do pedal

Velocidade durante a contagem de pontos no inicio da costura (kSA) 143
Velocidade durante a contagem de pontos no fim da costura (kSE) 144
Ligar do sinal "sucgdo de cadeia™ e da supressdo da tensdo (kSL) 193

da linha

As seguintes regulagdes sdo possiveis no modo corta e cose (modo 7) com o0s seguintes pardmetros:

018 = OFF Decurso com paragem.

018 = ON Decurso sem paragem. O pardmetro 022 tem de estar em "ON".

022 = OFF O sinal "suc¢ao de cadeia no fim da costura” desactiva-se depois da contagem ¢2.
022 = ON

O sinal "sucgao de cadeia no fim da costura” permanece activado até o pedal se encontrar na
posicao 0,

E possivel seleccionar a fungao de velocidade com os seguintes parametros durante a emissao do sinal "sucgdo de
cadeia no inicio e no fim da costura”:

Supressdo da tensao da linha e sucgad de cadeia ap6s os pontos de compensagao da fotocélula.

143 =10 Velocidade fixa n3 (parametro 112) no inicto da costura,
43 =1 Velocidade determinada pelo pedal no inicio da costura.
144 =10 Velocidade fixa n4 (parémetro 113) no fim da costura.
144 = 1 Velocidade determinada pelo pedal no fim da costura.
193 = OFF

193 = ON

Sucgdo de cadeia a partir da fotocélula clara e supressao da tensdo da linha ap6s os pontos de
compensagao da fotocélula.
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8.20.2 Contagens iniciais e finais

Fungbes com ou sem painel de comando Parametro
Contagem final (c2) a velocidade limitada n4 até & paragem {e2) 0oo
Contagem inicial {cl) a velocidade limitada n3 para suc¢do de cadeia (cl) 001
Contagem {c3) cortador de fita no infcio da costura {c3) 002
Contagem final (c4) para cortador de fita no fim da costura {ca) 003

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

no inicio da costura

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

no fim da costura

As seguintes regulagdes sao possivels para determinar o fim da costura com o pardmetro 191;

191 = ¢
191 =1

Fim da costura depois da contagem ¢4 (cortador de fita)
Fim da costura depois da contagem c¢2 (sucgio de cadeia)

8.21 Fungao do sinal de saida M8

Fungbes com ou sem painel de comando Pardmetro

Fungdes do sinal M8 {m03) 296

As seguintes regulagtes sdo possiveis com o parametro 296:

296 =0
296 =1
296 = 2
296 =3
29 =4
2% =75

Fungio "sinal 8" desligado.

Sinal M8 "dispositivo de embainhar” liga-se no inicio da costura com o pedal <0 ¢ a meio da costura
com o sinal "maquina em marcha".

Sinal M8 "dispositivo de embainhar” liga-se no inicio da costura com o pedal <0 e sempre a meio da
costura,

Sinal M8 funciona como "cortador central".

Sinal M8 liga-se com "agulha em cima/baixo".

Sinal M8 funciona alternadamente com M3 estando regulado como "tesoura rapida” nas miquinas
corta ¢ cose (pardmetro 290 = 16 e pardmetro 232 = ON).

8.22 Func¢ao do sinal de saida M11

FungBes com ou sem painel de comando Parametro

Fungdes do sinal M1l (ml1) 297

As seguintes regulagdes sao possivels com o pardmetro 297:

297 =0
297 =1
29T =12
297 =13
297 =4

Fungao correspondente a regulagao do parametro 290.

Sinal M11 liga-se sempre que a fotocélula fica clara.

Sinal M11 liga-se sempre que a fotocélula fica escura.

Sinal M11 liga-se apenas depois da fotocélula clara e/ou escura até ao final da costura.

Sinal M11 liga-se como com a regulacao 3. Porém, o sinal M5 (médquina em marcha) desliga-se
durante a emissdo do sinal M11.
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8.23 Cortador de fita/Tesoura rapida (modo 6/7/16)

8.23.1 Fungdes para modo 6

O sinal cortador de fita/tesoura rapida ¢ emitido sé no final da costura, Além disso pode ser regulado um cortador
de fita/tesoura rapida manual. Ver também capitulo "Cortador de fita/tesoura ripida manual”.

Fungbes com ou sem painel de comando Parametro

Cortador de fita no final da costura ligado/desligade 014

8.23.1.1 Saida e tempos para cortador de fita

FungBes com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de retardamento para saida M3 (572/27) cortador de fita AH {kd3) 284
Tempo de activacgdo para safda M3 (ST2/27) cortador de fita AH {(kt3) 285

O parametro 232 tem de ser regulado a "OFF",
O tempo de retardamento para o cortador de fita € regulado a "0".

8.23.1.2 Saidas e tempos para tesoura rapida

Fungdes com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de retardamento para safda M3 (STZ2/2?7} tesoura rdpida AH1 (kd3) 284
Tempo de activagdo para saida M3 (ST2/27) tesoura rdpida AH1 (kt3) 285
Tempo de retardamento para saida M3 {(5T2/36) tesoura rapida AHZ (kdd) 286
Tempo de activagdo para saida M4 (STZ/36) tesoura rdpida AH2 (ktd) 287

O pardmetro 232 tem de ser regulado a "ON".
Os tempos de retardamento para a tesoura rdpida sdo regulados a "0".

8.23.2 Fungbes para modo 7

O sinal cortador de fita/tesoura rapida pode ser regulado separadamente para a contagem inicial e final. Ver também
capitulo "Cortador de fita/tesoura rapida manual".

Fungdes sem painel de comando Comando
Cortador de fita/tesoura rdpida no inicio da costura 1igado(a) LED 3 acende-se Tecla S3
Cortador de fita/tesoura rapida no final da costura 1igado(a) LED 4 acende-se

Cortador de fita/tesoura rdpida no inicio e final da costura Ambas os LEDs acesos

ligado{a)

Cortador de fita/tesoura rdpida no inicio e final da costura Ambas os LEDs apagados
desligada(a)

Ao utilizar o painel de comando V810, o parimetro 291 & regulado automaticamente i tira de inserir "7",
estando 290 = 7.

Ao utilizar o painel de comando V820, o parametro 292 ¢ regulado avtomaticamente a tira de inserir "§",
estando 290 = 7.
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Fun¢des com painel de comando V810 v820

Cortador de fita/tesoura ripida Seta acima da tecla do lado esquerdo acende-se| Tecla 2 Tecla 4
no inicio da costura ligado(a)

Cortador de fita/tesoura rapida Seta acima da tecla do Tado direito acende-se
no final da costura ligado(a)

Cortador de fita/tesoura rapida Ambas as setas acima da tecla acesas

no inicio e final da costura ligadoe(a)

Cortador de fita/tesoura rapida Ambas as setas acima da tecla apagadas

no infcio e final da costura ligado(a}

O sinal "cortador de fita" pode ser influenciado de forma que o sinal no fim da costura se mantenha emitido e que
apds um novo comeg¢o com decorrer de pontos de retardamento de desactivagio (reguldveis com parametro 021) o
sinal seja novamente suprimido. Este processo serve como pinga.

Fungdes com ou sem painel de comando Parametro
Pinga no fim da costura (safda $T2/27) ligada/desligada {kLM} 020
(modo 7)

Pontos de retardamento de desactivacdo (ckL) da pinga no (ckLl) 021

infcio da costura (modo 7) o contagem de pontos
depois da fotocélula clara até ao cortador de fita ligado (modo 15}

8.23.2.1 Saida e tempos para cortador de fita

Fung¢bes com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de retardamento para safda M3 (572/27) cortador de fita AH (kd3) 284
Tempo de activagdo para safda M3 (5T72/27) cortador de fita AH {kt3) 285

O paradmetro 232 tem de ser regulade a "OFF".
O tempo de retardamento para o cortador de fita € regulado a "0".

8.23.2.2 Saidas e tempos para tesoura rapida

Fungdes com cu sem painel de comando Parametro
Tempo de retardamento para saida M3 (ST2/27) tesoura rédpida AH1 (kd3) 284
Tempo de activagdo para saida M3 (ST2/27) tesoura rapida AHl (kt3) 285
Tempo de retardamento para saida M2 (ST2/28) tesoura rdpida AHZ (kd2) 282
Tempo de activagdo para saida M2 (ST2/28) tesoura rdpida AHZ {kt2) 283

O parametro 232 tem de ser regulado a "ON".
Os tempos de retardamento para a tesoura rapida sdo regulados a "0".
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8.23.3 Funcoes para modo 15
Fungbes sem painel de comando Comando
Contagens cl e c2 ligadas/desligadas LED 1/2 Tecla S2
Contagens c3 e c4 ligadas/desligadas LED 3/4 Tecla S3
Fungdes da elevagdo do calcador ligadas/desligadas LED 5/6 Tecla $4
Posigdo de base 1 ou 2 LED 7/8 Tecla 55

O sinal cortador de fita pode ser regulado separadamente para a contagem inicial ¢/ou final.
Ao utilizar o painel de comando V820, o pardmetro 292 & regulado automaticamente A tira de inserir 57,

estando 290 = 15.

Fungbes com painel de comando v820
Sucgdo/sopro de cadeia no inicio efou final da costura ligada(o)/des?igada(o} Tecla 1
Contagem de pontos ligada/desligada Tecla 2
Fotoc&lula ligada/desligada Tecla 3
Cortador de fita no infcic efou final da costura ligado/desligado Tecla 4
Sopro de cadeia ligado/desligado Tecla 5
Calcador a meio da costura efou no final da costura ligado/desligado Tecla 6
Posicdo de base 1 gu 2 Tecla 7
Regular ¢ detector de linha da canela Tecla 8
Inversdo de rotacde ligada/destigada Tecla §
Sem fungao Tecla O
8.23.3.1 Saida e tempos para cortador de fita
Fungdes com ou Sem painel de comando Pardmetro
Contagem ap6s fotocélula clara até cortador de fita M4 ligado (ckb) 021
Tempo de retardamento da safda VR para sucgdo de cadeia (kt6) 256
Contagem inicial até ao ligar do cortador de fita M4 (c?) 257
Contagem final até ao ligar do cortador de fita M4 (c8) 258
Tempo de retardamento até ao ligar do cortador de fita M4 (kd®) 286
Tempo de activagdo do cortador de fita M4 (ktd) 287

Funcao do cortador de fita apés o ligar da safda M6:

O final da costura é iniciado com a fotocélula clara.
A contagem (ckL) ¢ iniciada simultaneamente.

Apds a contagem ¢é activado o cortador de fita M4 durante o tempo (kt4).

Apéds o tempo de retardamento (kt4) € activado 2 vezes o cortador de fita M4 durante o tempo (ki4).

5

Com o motor parado pode ser repetido a discrigio o processo "cortador de fita" (decurse duplo de
cortador de fita) mediante uma tecla (regulagio pardmetro 244 = 15) ligada a tomada ST2/5.

Fungio do cortador de fita estando a saida M6 desligada:

No inicio da costura € activado o cortador de fita durante o tempo (kt4), apés um nimero de pontos (c7)

regulavel com o pardmetro 257,

Apds a detecgao do final da costura ¢ activado o cortador de fita no final da costura durante o tempo (kt4),

apds um numero de pontos (c8) regulavel com o parametro 258.

Com o motor parado pode ser repetido a discrigdo o processo "cortador de fita” mediante uma tecla

(regulagdo parametro 244 = 15) ligada a tomada ST2/5.

Ver também no capitulo "Fluxogramas das Fungoes" na Lista dos Pardmetros!
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8.23.4 FuncoOes para modo 16

Fungdes sem painel de comando Comando
Contagem ¢l ligada/desligada LED 1/2 Tecla S2
Contagens ¢3 e ¢4 ligadas/desligadas LED 3/4 Tecla 53
Funcbes da elevacdo do calcador ligadas/desligadas LED 5/6 Tecla 54
Posigdo de base 1 ou 2 LED 7/8 Tecla S5

O sinal cortador de fita/tesoura rapida pode ser regulado separadamente para a contagem inicial e/ou final.
O painel de comando V810 nao pode ser utilizado estando o pardmetro 290 = 16 (modo 16).
Ao utilizar o painel de comando V820, o parimetro 292 ¢ regulado automaticamente 2 tira de inserir "7",

estando 290 = 16.

Fungdes com painel de comando V820

Cortador de fita/tesoura rdpida no inicio da costura ligade(a)/desligado(a) Tecla 1
Cortador de fita/tesoura rdpida no final da costura ligado(a)/desligade(a) Tecla 2
Fotocélula ligada/desligada Tecla 3
Sucgde de cadeia ligada/desligada Tecla 4
Empilar o tecido por sopro a partir da fotocélula clara ligado/desligado Tecla 5
Processo "cortador de fita no final da costura” ligado/desligado Tecla 6
Inversdo de rotagdo ligada/desligada Tecla 7
Libertar da cadeia ligado/desligado Tecla 8
Calcador na costura efou no final da costura ligado/desligade Tecla §
Posigdo de base 1 ou 2 Tecla 0

As regulagdes das teclas 7 e 8 no painel de comando V820 tém prioridade sobre a regulagao com o pardmetro 019.

Fungdes Tecla 2 Tecla 6
Processo cortador de fita no final da costura DESLIGADO, contagem c4 até & paragem Desligado Desligado
Processo cortador de fita no final da costura LIGADD, contagem c4 até a paragem Ligado Desligado
Processo cortador de fita no final da costura DESLIGADD, contagem c4 até 3 paragem Ligado/ Ligado
Desligado
8.23.4.1 Saida e tempos para cortador de fita
Fungfes com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de retardamento para safda M3 (ST2/27) cortador de fita AH (kd3) 284
Tempo de activagdo para safda M3 (5T2/27) cortador de fita AH (kt3) 285
O parametro 232 tem de ser regulado a "OFF".
O tempo de retardamento para o cortador de fita é regulado a "0".
8.23.4.2 Saidas e tempos para tesoura rapida
Fung¢des com ou sem painel de comande Parametro
Tempo de retardamento para saida M3 {ST2/27) tesoura réapida AHl (kd3) 284
Tempo de activagdo para saida M3 (ST2/27} tesoura rapida AHL (kt3) 285
Tempo de retardamento para safda M8 (5T2/24) tesoura rdpida AHZ {Ad1) 274
Tempo de activagdo para saida M8 (ST2/24} tesoura rapida AH2 (Atl) 275

O parametro 232 tem de ser regulado a "ON".
Os tempos de retardamento para a tesoura rapida sdo regulados a "0".

Ver também no capitulo "Fluxogramas das Fungdes” na Lista dos Pardmetros!
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8.23.4.3 Fung¢ao "empilar o tecido por sopro"

Fungdes com ou sem painel de comando Parametro
Fungdo "empilar o tecido por sopro” {bLA} 194
Tempe de activagdo para saida M7 (kt5) 289
Parametro 194 = 0 Empilar o tecido por sopro (saida 7) no final da costura durante o tempo (kt5), regulavel
mediante parametro 289.
Parametro 194 = 1 Empilar o tecido por sopro (saida 7) a partir da fotocélula clara até ao final da costura

e apds o final da costura com o retardamento (kt5).

Ver também no capitulo "Fluxogramas das Fungdes” na Lista dos Pardmetros!

8.24 Cortador de fita manual / Tesoura rapida

O cortador de fita e/ou a tesoura rdpida pode ser ligado em qualquer posigao na costura e com a maquina parada
accionando uma tecla externa conforme a pré-selecgao dos pardmetros 240...249.
Ver capitulo "Esquema de ligagdes" na Lista dos Pardmetros!

8.25 Costura com contagem de pontos

Fungbes sem painel de comando Pardmetro
Contagem de pontos ligada/desligada 015
Fun¢bes com painel de comando va20
Contagem de pontos ligado/desligado Tecla 2

8.25.1 Pontos para a contagem de pontos

Fun¢des com painel de comando Parametro

Nimero de pontos para uma costura com contagem de pontos (Stc) 007

Os pontos para a contagem de pontos podem ser programados e variados através do pardmetro acima referido
directamente no dispositivo de comando ou num painel de comando V81{/V82( ligado.

Para que o operador possa informar-se de forma rapida (HIT), o valor da fungao ligada pode ser indicado para 3
segundos no indicador do painel de comando V820 ao ligar esta mediante a tecla 2. Durante esse tempo, o valor pode
ser alterado imediatamente com as teclas + ¢ -.

8.25.2 Velocidade de costura quando no modo de contagem de pontos

Fungbes com ou sem painel de comando Parametro
Velocidade de costura quando no modo de contagem de pontos (n12) 118
Modo de velocidade para uma costura com contagem de pontos (SGn) 141

Para a operagao de contagem de pontos pode ser seleccionada uma velocidade que é determinada com o pardmetro
141.
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141 = 0:
41 =1
141 = 2:
141 = 3:

Operagao com velocidade regulada pelo pedal

Operagao com velocidade fixa n12, enquanto o pedal estiver accionado

Operagao com velocidade limitada n12, enquanto o pedal estiver accionado

Operagdo com velocidade fixa € efectuada automaticamente, assim que o pedal seja accionado uma vez.
A suspensao efectua-se pressionando o pedal para tras (-2).

A velocidade da méquina ¢ reduzida gradualmente, rotagao a rotagio, dependendo da velocidade actual (no méx.
11 pontos antes do fim da contagem de pontos), para que possa parar exaclamente no fim da contagem. Ao estar a
fotocélula ligada, a maquina comega com a operagdo livre, aps a contagem de pontos.

8.25.3 Costura com contagem de pontos com fotocélula ligada

Fungdes sem painel de comando Parametro
Fotocélula ligada/desltigada (LS) 009
Contagem de pontos ligada/desligada (5tS) 015
Fun¢bes com painel de comando vez0
Fotocélula ligada/desligada Tecla 3
Contagem de pontos ligada/desligada Tecta 2

Ao regular "contagem de pontos com fotocélula ligada", processar-se-4 primeiro o niimero de pontos ¢ depois a
activagao da fotocélula,

8.26 Costura livre e costura com fotocélula

Fungdes com ou sem painel de comando Parametro
Velocidade de posicionamento {nl) 110
Limite superior da velecidade maxima (n2} 111
Velocidade Timitada correspondente & regulagdo do parametro 142 (nl2) 118
Limite inferior da velocidade méxima (n2_) 121
Modo de velocidade costura livre {SFn) 142

Para a operagdo da costura livie ¢ a costura com fotocélula pode ser seleccionada uma velocidade que €
determinada através do modo de velocidade.

142 =
142 = 1:
142 = 2:
142 = 3:

Operacio com velocidade determinada pelo pedal desde nl até n2

Operagio com velocidade fixa nl2, enquanto pedal para a frente (posigao > =1)

Operagao com velocidade limitada n12, enquanto pedal para a frente (posi¢do > =1)

Apenas para a costura com fotocélula:

- Operagio com velocidade fixa sucede automaticamente, sendo o pedal accionado uma vez.

- O final de costura é determinado pela fotocélula.

- Para suspender pressionar o pedal para trés (-2).

- Quando a fotocélula estd desligada, a velocidade serad a mesma que com o ajuste do pardmetro
142 = 0.

Ao utilizar um painel de comando, a velocidade méxima € indicada no indicador depois da rede ligada e depois de ter
sido cortado a linha. Pode ser alterada directamente com as teclas +/- no painel de comando. A amplitude de
alteragdo € limitada pelos valores regulados para os pardmetros 111 e 121
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8.27 Fotocélula

Funcdes com ou sem painel de comando V810 Parametro
Fotocélula ligada/desligada 009
Fungdes com painel de comando V820 Tecla
Fotocélula escura/clara ligada Seta acima da tecla do lado direito acesa | Tecla 3
Fotocélula clara/escura ligada Seta acima da tecla do lado esquerdo acesa
Fotocélula desligada Ambas as setas apagadas

A funcio "fotocélula” na entrada da tomada B18/5 esté activada apenas se o valor do pardmetro 239 = Q.

8.27.1 Velocidade apds deteccgao do final da costura por fotocélula

Fungdes com ou sem painel de comando Pardmetro

Velocidade apds detecgdo do final da costura {n5) 114
por fotocélula

8.27.2 Fungdes gerais da fotoceélula

Fungbes com ou sem painel de comando Parametro
Pontos de compensagdo para fotocélula {LS) 004
Namero das costuras por fotocélula {LSn) 006
Fotocélula activa quando clara/escura (LSd) 131
Costura bloqueada/ndo blogueada quando fotocélula estd clara {LSS) 132
Corte de linha no final da costura por fotocélula (LSE) 133
ligado/desligado

Velocidade dos pontos de compensagdo para fotocélula (PLS) 192

Apds o reconhecimento do final de costura efectua-se a contagem dos pontos de compensagdo com
velocidade da fotocélula.

' Interrupcao da operagdo com pedal na posi¢do 0. Suspensio da operagdo com pedal na posigio -2.
Operagao de cortar a linha pode ser suspensa mediante o pardmetro 133, independentemente da selecgao
com tecla 5 no painel de comando V&2(). Paragem na posi¢io de base.

Programacio de um méximo de 15 costuras por fotocélula correspondente a regulagao do pardmetro 006,
com paragem na posi¢do de base. Apds a dltima costura por fotocélula, € cortada a linha.

Pode ser seleccionada a activagao da fotocélula quando clara ou escura no final de costura mediante
parametro 131

Pode ser programado bloqueio do arranque com fotocélula clara mediante pardmetro 132.

Selecgao da velocidade depende do pedal/velocidade nS durante os pontos de compensagio para
fotocélula com pardmetro 192,

Os pontos de compensagao para fotocélula podem ser programados e variados através do pardmetro acima referido
directamente no dispositivo de comando ou num painel de comando V810/V820 ligado.

Para que o operador possa informar-se de forma rdpida (HIT), o valor da fungao ligada pode ser indicado para 3
segundos no indicador do painel de comando V820 ao ligar esta mediante a tecla 3. Durante esse tempo, o valor pode
ser alterado imediatamente com as teclas + e -.
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Ao utilizar um painel de comando € possivel o acesso directo mediante tecla de funcao (tecla 9)!

Funcdes com painel de comando Parametro

Costura bloqueada guande fotocélula estd clara ligado/desligado (-F-) 008 = 3

8.27.3 Fotocélula de reflexo LSM001A

Regulagio da sensibilidade:
Regular a sensibilidade para minimo conforme a distancia da fotocélula da superficie de reflexéo.
{Rodar potencidémetro o mais possivel a esquerda)

Potenciémetro directamente no médulo de fotocélula

Ajuste mecinico:
O processo de ajuste € facilitado por um ponto de luz visivel na superficie de reflexao

8.27.4 Monitor da fotocélula

Fungdes com ou sem painel de comando Parametro
Retardamento arranque automatico {ASd) 128
Arranque automitico ligado/desligado (ALS) 129
Fotocélula activa guando clara (LSd) 131
Costura blogueada guando fotocélula esta clara {LSS}) 132

Para controlar a fungao optica e eléctrica é possivel seleccionar um mimero de pontos com o parimetro 195, no
espago de qual a fotocélula deverd activar-se pelo menos uma vez. Se for atingido o final da contagem sem que a
fotocélula se tenha activado, a maquina para e surge o aviso A6.

O nimero de pontos deve ser superior ao qual necessita a costura.

Ao estar o niimero de pontos = 0 a funcio esta desligada.

8.27.5 Arranque automatico, controlado pela fotocélula

Fungbes com ou sem painel de comando Parametro
Retardamento arranque automatico {ASd} 128
Arranque automiticoe ligado/desligado (ALS) 129
Fotocélula activa quando clara (LSd} 131
Costura blogueada quando fotocélula esta clara (L3S) 132

Essa fungio possibilita comegar o processo de costura automaticamente, assim que o sensor da fotocélula tenha
verificado a insergao do tecido.

Requerimentos para a operacao:
. Pardmetro 009 = ON (fotocélula ligada).
Pardmetro 129 = ON (arranque automdtico ligado).
Pardmetro 131 = ON (fotocélula activa quando clara).
Parametro 132 = ON (nio se pode coser com a fotocélula clara).
O pedal tem que permanecer pressionado para a frente no fim da costura.

Por motivos de seguranga, esta fungao € apenas activada tendo sido cosido de forma normal na primeira costura, A
fotocélula tem que estar escurecida enquanto o pedal ainda se encontrar na pesigao zero. Apenas depois se pode
pressionar o pedal para a frente,

Essa fungdo € desligada quando, apés o fim da costura, o pedal nao continuar a ser accionado para a frente.
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8.27.6 Filtro da fotocélula para tecidos de malha

Fungdes com ou sem painel de comando Parametro
Nomero de pontos do filtro da fotocélula (LSF) 005
Filtro da fotocélula ligado/desligado (LSF) 130
Fotocélula activa quando clara e/ou escura (LSd) 131

O filtro impede que a fungio de fotocélula seja activada prematuramente quando sio cosidos tecidos de malha.

O filtro pode ser activado ou desactivado mediante o parametro 130.

O filtro nao esta activado se parametro 005 = 0.

Mediante a selec¢ao do nimero de pontos do filtro faz-se o ajuste da abertura das malhas.

A detecgao de malhas sé se encontra activa estando a fotocélula programada para reagir & transigao
escura - > clara, se parametro 131 = ON

clara - > escura, s¢ parametro 131 = OFF

8.27.7 Variagdes da fungao da entrada para a fotocélula

Fungdes com ou sem painel de comando Parametro

Seleccdo da funcao de entrada na tomada B18/5 239

Se a fungdo de fotocélula nao for utilizada, a entrada na tomada B18/5 pode ser ocupada com uma fungio de
comutagao, analogo as entradas inl...110.

Com parimetro 239 tornam-se possiveis as seguintes fungoes de entrada:

239 =10 Funcao de fotocélula: A entrada estd preparada para a fungao de fotocélula.
239 =1..32 As restantes funcdes de entrada sao idénticas as funcoes descritas em seguida para o parametro
240.

8.28 Fungoes de comutagao das entradas in1...i10

Fungbes com ou sem painel de comando Parametro

Selecgdo da fungdo de entrada {inl...i10) 240...249

Para cada entrada nas tomadas ST2 e B4, ¢ possivel seleccionar vérias fungdes para as teclas.

Com os parametros 240...249 tornam-se possiveis as seguintes funcoes de entrada:

240 =0 Fungéo de entrada bloqueada

240 =1 Agulha em cima/em baixo: Ao premir a tecla, 0 motor move-se da posi¢do 1 a posi¢do 2 efou da
posi¢do 2 a posi¢do 1. Se se encontrar fora da posigao de paragem, move-se a posicao de base
anteriormente seleccionada.

240 =2 Agulha em cima: Ao premir a tecla, o motor move-se da posigdo 1 a posigio 2.

240 =3 Ponto singular (ponto de alinhavar): Ao premir a tecla, o motor executa uma rotagio da posigao
1 & posicdo 1. Quando estd na posigdo 2, move-se depois do primeiro accionamento da tecla 4
posigdo 1. Através de accionamentos subsequentes da tecla € executado um movimento da posigao
1 a posigao 1.

240 = 4 Ponto completo: Ao premir a tecla, o motor executa uma rotagao completa a partir da posigio de
paragem.
240 = § Agulha para posi¢ao 2: Quando a agulha esta fora da posigdo 2, move-se a posigdo 2 apds

acclonamento da tecla.
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240 = 6

240 = 7

240 = 8

240 = 9

240 = 10
240 = 11
240 = 12
240 = 13
240 = 14
240 = 15
240 = 16
240 = 17
240 = 18
240 = 19
240 = 20
240 = 21
240 = 22
240 = 23
240 = 24
240 = 25
240 = 26
240 = 27
240 = 28
240 = 29
240 = 30
240 = 31
240 = 32

Bloqueio de marcha efectivo com contacto aberto: Ao ligar o interruptor, 0 motor para na posi¢ao
de base anteriormente seleccionada.

Bloqueio de marcha efectivo com contacto fechado: Ao desligar o interruptor, o motor para na
posi¢do de base anteriormente seleccionada.

Bloqueio de marcha efectivo com contacto aberto (nao-posicionado): Ao ligar o interruptor, o
motor para imediatamente nao-posicionado.

Bloqueio de marcha efectivo com contacto fechado (nac-posicionado): Ao desligar o interruptor, o
motor para imediatamente nio-posicionado.

Marcha com velocidade automatica (n12): Ao premir a tecla, o motor roda a velocidade automatica.
O pedal ndo ¢ usado. (No modo 9, esta funcao de entrada € invertida.)

Marcha com velocidade limitada (nl2): Ao premir a tecla, o motor roda a velocidade limitada. Para
tal, o pedal deve ser pressionado para a frente.

Elevacao do calcador com o pedal na posicao

"Ajustamento de curso’ momentineo: Enquanto a tecla estiver premida o sinal "ajustamento de
curso” € emitido ¢ o motor funciona com velocidade limitada (n10).

"Ajustamento de curso" permanente/flip-flop 1; Ao premir brevemente a tecla, € emitido o sinal
"ajustamento de curso” e o motor funciona com velocidade limitada (nl10). Ao premir novamente a
tecla o processo ¢ desactivado.

Cortador de fita e/ou tesoura rapida {(modos 6/7): Ao premir a (ecla, o cortador de fita é activado
durante um tempo previamente regulado.

Remate intermédio / concentragio de ponto intermédia: Ao premir a tecla, o remate e/ou a
concentragao de ponto ¢ activado em qualquer posigao na costura ¢ ao parar 0 motor.
Supressao/chamada do regulador do ponto: Ao premir a tecla, o remate e/ou a concentragio de
ponto ¢ suprimido ou chamado uma s6 vez.

Libertar da cadeia: Ao premir a tecla, é efectuada inversio de rotagio no final da costura. Além
disso, o remate ¢ o corte de linha sio suprimidos.

Restauracao detector de linha da canela: Apés o colocar duma nova canela plena da linha inferior,
o contador dos pontos € regulado conforme a regulacao do parimetro 031 ao premir a tecla.

Marcha com velocidade de posicionamento (nl): Ao premir a tecla, o motor roda a velocidade de
posicionamento. Nao é preciso usar o pedal.

Inversao do sentido de rotacio: Ao premir a tecla, muda o sentido de rotagae do motor no modo

12.

Limitagido da velocidade nll (flip-flop 2): Ao premir a tecla a meio do processo de costura, a
limitagdo da velocidade nll activa-se ¢ um sinal é emitido na saida §T2/29. Ao premir novamente a
tecla, a limitacao de velocidade desactiva-se e o sinal deixa de ser emitido.

Limitacao da velocidade n9: Enquanto a tecla estiver premida a meio do processo de costura, a
limitagdo da velocidade n9 permanece activada.

Agulha move-se da posi¢ao 1 a posicao 2 (flip-flop 3): Ao premir a tecla, o calcador levanta-se
imediatamente ¢ a agulha move-se da posi¢do 1 & posicao 2. Além disso, o bloqueio de marcha
activa-se ¢ desactiva-se a0 premir novamente a tecla. Se a agulha se encontrar fora da posigdo 1, o
arranque bloquea-se por razoes de seguranga e o calcador levanta-se imediatamente.

Limitagao da velocidade com potencidmetro externo: Ao premir a tecla, a limitagdo externa da
velocidade activa-se. O parametro 126 tem de estar regulado a "2".

Sem funcéao

Libertar da cadeia: Ao premir a tecla, é efectuada a fungio "libertar da cadeia" sem utilizar o pedal.
Fotocélula externa: Neste modo € possivel iniciar o final da costura mediante tecla, em vez de
mediante a fotocélula. A fungdo "fotocélula” tem de, para isto, estar ligada.

Sinal "dispositivo de embainhar" desactivado: Ao premir a tecla, o sinal M8 € desactivado.
O parametro 296 tem de estar regulado a 1 e¢/ou 2

Ajustamento de curso: Esta fungdo € s6 possivel se o calcador estiver elevado.

Limitacio da velocidade bit 0: Conforme se premir as teclas podem ser determinadas diferentes
velocidades pré-reguladas.

Ao premir a tecla bit 0, a velocidade nl1 (pardmetro 123) encontra-se efectiva.

Ao premir a tecla bit 1, a velocidade nl0 (parametro 117) encontra-se efectiva.

Ao premir as teclas it 0 e bit 1, a velocidade n9 {pardmetro 122) encontra-se efectiva.

Nenhuma tecla premida, a velocidade maxima n2 (parametro 111) encontra-se efectiva.

Limitacao da velocidade bit 1: Ver as fung¢des com pardmetro 240 = 31.

As fungoes de entrada dos parametros 241...249 sio idénticas as funcoes descritas para o parametro 240.
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8.29 Ocupacao das teclas de fungao F1/F2 nos painéis de comando V810/V820

Fungdes Parametro
Seleccdo da fungdo de entrada na tecla (A) "F1" {tF1) 293

nos painéis de comando V810/v820

Selecgdc da fungdo de entrada na tecla (B) "F2" (tF2) 294

nos painédis de comando V810/v820

Com os parametros 293 e 294 tornam-se possiveis as seguintes fungaes:

Funcao de entrada blogueada

Agulha em cima/em baixo: Ao premir a tecla, o motor move-se da posigdo 1 A posi¢ao 2 e/ou da
posi¢ao 2 a posigdo 1. Se se encontrar fora da posigao de paragem, move-se a posigado de base
anteriormente seleccionada.

Agulha em cima: Ao premir a tecla, o motor move-se da posigdo 1 a posigao 2.

Ponto singular (ponto de alinhavar): Ao premir a tecla, o motor executa uma rotagio da posi¢ao
1 & posigao 1. Quando estd na posi¢io 2, move-se depois do primeiro accionamento da tecla a
posigao 1. Através de accionamentos subsequentes da tecla é executado um movimento da posigdo
1 a posigao 1.

Ponto completo: Ao premir a tecla, o motor executa uma rotagao completa a partir da posigio de
paragem.

Agulha para posicio 2: Quando a agulha estd fora da posi¢do 2, move-se 4 posicdo 2 apds
accionamento da tecla.

293/294 = 6...12 Sem funcao

293294 =0

293294 =1

293/294 = 2

293/294 = 3

293/294 = 4

293294 = 5

293294 = 13
293294 = 14
293/294 = 15
293/294 = 16
293/294 = 17
293/294 = 18
293294 =19
293/294 = 20
293/294 = 21
293/294 = 22
293/294 = 23
293/294 = 24
293/294 = 25
293/294 = 26
293/294 = 27
293/294 = 28

"Ajustamento de curso” momentineo: Enquanto a tecla estiver premida o sinal "ajustamento de
curso" é emitido e 0 motor funciona com velocidade limitada (n1Q).

"Ajustamento de curso” permanente/flip-flop 1: Ao premir brevemente a tecla, é emitido o sinal
"ajustamento de curso" ¢ o motor funciona com velocidade limitada (nl(). Ao premir novamente a
tecla o processo € desactivado.

Cortador de fita e/ou tesoura rapida (modos 6/7): Ao premir a tecla, o cortador de fita é activado
durante um tempo previamente regulado.

Remate intermédio: Ac premir a tecla, o remate € activado em qualquer posigao na costura € ao
parar o motor.

Supressao/chamada do remate: Ao premir a tecla, o remate é suprimido ou chamado uma s6 vez.
Libertar da cadeia: Ao premir a tecla, ¢ efectuada inversao de rotagao no final da costura. Além
disso, o remate ¢ o corte de linha sao suprimidos.

Restauracao detector de linha da canela: Apos o colocar duma nova canela plena da linha inferior,
o contador dos pontos ¢ regulado conforme a regulacio do pardmetro 031 ao premir a tecla.

Sem funcag

Sem funcae

Limitacdo da velocidade n11 (flip-flop 2): Ao premir a tecla a meio do processo de costura, a
limitagdo da velocidade nl1 activa-se e um sinal é emitido na saida ST2/29. Ao premir novamente a
tecla, a limitagao de velocidade desactiva-se e o sinal deixa de ser emitido.

Limitacao da velocidade n®: Enquanto a tecla estiver premida a meio do processo de costura, a
limitagdo da velocidade n9 permanece activada.

Agulha move-se da posicao 1 & posicio 2 (flip-flop 3): Ao premir a tecla, o calcador levanta-se
imediatamente e a agulha move-se da posi¢ao 1 A posicao 2. Além disso, o blogqueio de marcha
activa-s¢ ¢ desactiva-se ao premir novamente a tecla. Se a agulha se encontrar fora da posigdo 1, o
arranque bloquea-se por razdes de seguranga € o calcador levanta-se imediatamente,

Sem funcao

Sem fungao

Libertar da cadeia: Ao premir a tecla, é efectuada a fungéo "libertar da cadeia” sem utilizar o pedal.
Fotocélula externa: Neste modo € possivel iniciar o final da costura mediante tecla, em vez mediante
fotocélula, A fungao "fotocélula” tem de estar ligada.
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8.30 Limitagao da velocidade com potenciometro externo

Fungdes com ou sem painel de comando Pardmetro
Limitagdo da velocidade com potencidmetro externo (valor mdximo) {toP) 124
Limitacdo da velocidade com potenciémetro externo (valor minimo) {bot) 125
Fungdo "limitacdo da velocidade com potencidmetro externo" {(Pat) 126

Uma limitagdo de velocidade pode ser regulada através dos pardmetros 124 e 125 com o potencidmetro externo que
pode ser ligado &s tomadas §T2/2, ST2/3 e ST2/4.

Pardametro 124: Valor maximo para limitagio da velocidade com potencidmetro externo
Parametro 125: Valor minimo para limitagao da velocidade com potenciémetro externo

Parametro 126: Fungdo para limitagdo da velocidade com potencidmetro externo

0= Fung¢io potencidémetro externo DESLIGADA

1= O potencidmetro externo activa-se cada vez que o pedal € accionado para a frente. O motor
marcha sempre com a limitagio da velocidade regulada.

2= O potenciémetro externo activa-se apenas ¢stando uma enirada regulada ao valor de "25"

mediante os parametros 240..249. Se a entrada seleccionada for activada e o pedal for
accionado para a frente, o motor funciona com velocidade limitada. A limitagdo da
velocidade pode ser ligada e desligada mediante a tecla em qualquer posigao na costura.

8.31 Sinal "maquina em marcha"

Fungdes com ou sem painel de comando Parametro
Modo "mdquina em marcha” (LS5G) 155
Atraso de desactivacao para o sinal "maquina em marcha" {t05) 156
155 =10 Sinal "méquina em marcha" desligado
155 =1 Sinal "méquina em marcha" é emitido sempre que o motor estd em marcha
155 = 2 Sinal "maquina em marcha" é emitido sempre que a velocidade € superior a 3000 rpm
155=3 Sinal "méquina em marcha" é emitido sempre que o pedal néo estd na posigao 0

(posigdo de repouso/descanso / posigio neutra)

O momento de desactivagdo do sinal pode ser retardado/atrasado mediante o pardmetro 136.

8.32 Fungcao mensagem de erro A1 ligada/desligada

funcdes com ou sem painel de comando Pardmetro

Mensagem de erro Al ligada/desligada (PA1) 233

A mensagem de erro Al pode ser desligada através do parametro 233, se o pedal nao estiver na posigdo 0 ao por a
maquina em marcha,

233 = OFF Mensagem de erro Al é suprimida. Depois, fungdo normal (p.ex. para unidades automaticas de
costura).
233 = ON Mensagem de erro Al € indicada. Nenhuma fungao é possivel.
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8.33 Sinal acustico

Fungdes com ou sem painel de comando

Parametro

Sinal acdstico ligado/des)igado

(AkS) 127

Um sinal aciistico que € emitido com as seguintes funcdes pode ser activado com o pardmetro 127,
Ao ser activado o detector de linha da canela
. Ao ser activado o bloqueio de marcha

8.34 Saida do sinal posigao 1

. Saida do transistor com colector aberto.
Comuta sempre que a agulha se encontre na janelinha formada por a posigio 1 e 1A
Independentemente do processo de costura, portanto, também ao girar o volante
Adequada para a ligagdo de um contador, por exemplo
O sinal ¢ emitido de forma invertida na tomada ST2/20

8.35 Saida do sinal posigao 2

Saida do transistor com colector aberto.

Comuta sempre que a agulha se encontre na janelinha formada por a posigao 2 e 2A
Independentemente do processo de costura, portanto, também ao girar o volante
Adequada para a ligagao de um contador, por exemplo

O sinal ¢ emitido de forma invertida na tomada ST2/21

8.36 Saida do sinal - 120 impulsos/rotagao

Saida do transistor com colector aberto.
Comuta sempre que for detectada uma ranhura no disco do gerador do posicionador
120 impulses por rotagao do volante
Independentemente do processo de costura, portanto, também ao girar o volante
. Adequada para a ligagdo de um contador, por exemplo
O sinal € emitido na tomada ST2/22

8.37 Regulador de velocidade

Os comandos para o processo de costura s3o entrados mediante o regulador de velocidade, o qual estd ligado ao
pedal. Em vez do regulador de velocidade incorporado, pode ser ligado outro dispositivo de comando a conexao de

ficha B80.

Tabela: Codificacao dos niveis do pedal

Nive] do D C B A
pedal:
-2 H H L L Peda] completamente para trés p.ex. comego do final da ¢ostura)
-1 H H H L Pedal ligeiramente para tras p.ex. levantar o calcador)
0 H H H H Peda] na posigdo 0 )
? H H L H Pedal ligeiramente para a frente (p.ex. baixar o calcador)
H L L H Grau de velocidade 1 (n1)
2 H L L L .
3 H L H L
4 H L H H
5 L L H H
6 L L H L
7 L L L L
8 L L L H
9 L H L H
10 L H L L
11 L H H L R .
12 L H H H Pedal completamente para a frente / grau de velocidade 12 (n2}
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Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Fungdes do pedal selecciondveis {-Pd) 019
019 =0 Pedal -1 na costura est4 bloqueado. Mas com pedal -2 a elevagio do calcador é possivel.
(Esta fungdo ¢ apenas possivel com "fotocélula ligada™)
019 =1 Com pedal -1 a elevagdo do calcador na costura est4 bloqueada.
019 =2 Com pedal -2 o corte de linhas esta bloqueado.
(Esta fungao € apenas possivel com "fotocélula ligada")
019 =3 Com pedal -1 € pedal -2 sao activadas todas as fungdes.
c ov A B -
880/ |1 2 3 4 5 fl{ |
T W WV W2 WY g W -
C )—1
\ \ \ \
B... ) )
811050
EB... - Regulador de velocidade
Fungao com ou sem painel de comando Parametra
Distribuicdo dos graus de velocidade {(nSt) 119

As linhas caracteristicas do pedal (alteragao da velocidade de grau para grau) podem ser alteradas mediante este

parametro.
Linhas caracteristicas possiveis: - linear

- progressiva
- altamente progressiva

8.38 Restauracao geral

Restabelecimento dos valores previamente regulados na fabrica

Premir tecla "P" e ligar a rede
Introduzir niimero de codigo "190"
Premir tecla "E"

Aparece 0 pardmetro 100

Premir tecla "E"

Indicagao do valor do parametro
Regular o valor "170" com a tecla "+"
Premir 2 vezes a tecla "P"

Desligar a rede

Ligar a rede. Todos os valores dos parametros previamente regulados na fébrica terdo sido restabelecidos.
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8. Fungoes Adicionais com Painel de Comando V820

9.1 Programacao da costura (Teach-in)

- Pode ser estabelecido um méximo de 8 programas com um total de 40 costuras.

+ Uma programagao apenas € possivel, nao tendo sido introduzido qualquer nimero de codigo!

+ As fungdes remate inicial, remate final, contagem de pontos, corte de linha e elevagio do calcador podem ser
atribuidas individualmente a cada costura,

Exemplo 1: Progr. 1 40 costuras
Progr. 2-8 0 costuras
Exemplo 2: Progr. 1 4 costuras
Progr. 2 5 costuras
Progr. 3 6 costuras
Progr. 4 23 costuras
Progr. 5-8 0 costuras
Exemplo 3: Progr. 1 10 costuras
Progr. 2 15 costuras
Progr. 3-8 0 costuras

Os exemplos 1 e 2 mostram que ¢ possivel um aproveitamento éptimo da capacidade da memoria.

9.1.1 Modo Teach-in

» Cada programa ¢ programado e memorizado separadamente, _
- Depois da introdugao de um programa, é preciso sair do modo Teach-in.
« A memorizagdo ¢ efectuada ao iniciar-se uma costura.

Explicagao da indicagio:

3 Namero do programa (1...8)
304 020 008 04 Namero da costura (0...40)
020 Pontos para a costura com contagem de pontos
(0...254)

008 Pontos apds a detecgdo do final de costura por
fotocélula (0...254)

Programacao:

Depois de rede ligada sem introduzir um nimero de cédigo!

1 => P i => Indicador LCD ¢ anulado ==>
— |

2 => | E | => Indicagdoc de um parametro ==> aaa bbb
| ac nivel do operador '

Seta acima da tecla 0 do
3 => 0| => lado esquerdo pisca; ==> 101 ---
entrada na programagio
de programas e costuras

4 => 0 => Continuar com os nameros ==> 201 ---
subsequentes de programa

As funcoes das costuras podem ser programadas com as teclas do Variocontrol, por exemplo elevagdo do calcador,
concentragdo de ponto inicial, etc,
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9.1.1.1 Costura com contagem de pontos

d
Seta acima da tecla 2 do lado
=> | 2 | => esquerdo acende-se; ligar da
contagem de pontos; indicagdo
do nimero de pontos actual.

il
1l
v

201 004

9.1.1.2 Costura em sentido contrario com contagem de pontos

4

Seta acima da tecla 2 do lado
=> | 2 | => direito acende-se: ligar da
costura em sentido contrério;
premir uma segunda vez activa
0 modo para a frente,

201 004

]
"
v

Na operagdo em sentido contrério, toda a costura, inclusivamente remate, é efectuada na direcgao de transporte
inverso. As fungdes "costura de fotocélula” ¢ "operagdo em sentido contririo” bloqueiam-se mutuamente, ou seja, a
fotocélula nio pode ser ligada quando for seleccionado operagao em sentido contrario ou, estando a fotocélula
ligada, a operagao em sentido contrario nao pode ser efectuada.

- | Alteragdo do namero de pontos mediante as
teclas +/- ou coser mediante pedal

—
|
[

9.1.1.3 Contagem de pontos e/ou fotocélula

i Fotocélula escurafclara activada;
=> ligar da fotocélula; indicagdo
3 => do numero de pontos de compensa- ==> 201 004 007
G8c actual

=> | + - | Alteracdo do numero de pontos de compensagio

Quando se pretende ligar paralelamente contagem de pontos e fotocélula, € preciso primeiro programar os pontos
para a contagem de pontos ¢ depois os pontos de compensagio para fotocélula.

Apos a programagio das fungdes:

Aceitacdo da costura.
=> | E => Indicagdo da costura seguinte ==> 202 ---

==> Aceitacdo da costura efectua-se premindo a tecla E ou accionando o pedal para
tras.

Fim da programagéo!

=> | P | => Indicagdo da primeira
costura a ser efectuada no
programa escolhido

201 004 007

il
il
A

Se todas costuras estiverem programadas, cada costura pode ser controlada mediante a tecla E.

Aviso:
Nao ¢ possivel programar sucessivamente virios programas sem interrupgao. Cada programa tem que ser
terminado mediante accionamento da tecla P, sendo perder-se-a.

Aviso:
A memorizagao duradoura dos programas criados efectua-se apenas depois de coser.
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9.1.1.4 Exemplo pratico

Pretende-se a programacdo de uma costura 1 com contagem de pontos € remate inicial, de uma costura 2 com
contagem de pontos e de uma costura 3 com fotocélula, remate final e corte de linha sob o nimero de programa 4.

Indicagdo antes da programagdo ==> XXXX

1. => P => Indicador LCD é anulado ==>

Indicagdo de um parametro

2. => | E | => ao nivel do operador ==> aaa bbb
!
— Seta acima da tecla 0 do lado ]
3. =>] 0| => esquerdo pisca; ==> 101 ---
S programa 1, costura 1 :
4

Seta acima da tecla 0 do lado
4, => | 0 | => esquerdo pisca; ==> 201 ---
programa 2, costura 1

Seta acima da tecla 0 do lado , ,
5.=>| 0] => esquerdo pisca; ==> | 301 ---
programa 3, costura 1 ‘ '

Seta acima da tecla 0 do lado
6. => | 0 | => esquerdo pisca; ==> 401 -~--
Programa 4, costura 1

Seta acima da tecla 1 do lado
7. => 1 => esquerdo acende-se; remate ==> 401 ---
inicial simples estd ligado

{
— Seta acima da tecla 6 do lado ,
8. => 1} 6 | => direito acende-se; elevag3o ==> | 401 ===
— do calcador no final da costura '
estd ligado
|
— Seta acima da tecla 2 do lado
9. => | 2 | =>» esquerdo acende-se; contagem ==> 401 000
L de pontos para a frente esti
ligada
. . Alteracdo do ntmero de
10.=> | + - | pontos mediante teclas ==> 401 017
L ) ou coser mediante pedal
=> Comprimento da costura regulado com 17 pontos
11.=> | E | => Programa 4, costura 2 ==> 402 ---
4
— Seta acima da tecla 2 do lado ]
12.=> | 2§ => esquerdo acende-se; contagem ==> 402 000
o de pontos para a frente estéd :
ligada

— —— Alteragdo do ndmero de :
13.=> | + | | - | pontos mediante teclas ==> 402 008
L—t L ou coser mediante pedal .

=> Costura regulada com 8 pontos
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14,

15.

l6.

17.

18.

19.

20.

Programa 4, costura 3 ==> 403 ---
Foi seleccionada costura livre

Seta acima da tecla 3 do lado 1
esquerdo acende-se; fotocélula ==> 403 --- 000]
escurafclara estd activada A

4

|

Seta acima da tecla 4 do lado
esquerdo acende-se; remate ==> 403 --- 005
final simples estd ligado

Ambas as setas acima da tecla 5
acendem-se; corte de linha e ==> 403 --- 005
limpa-linhas estdo ligados

Programa 4, costura 4
Comutac¢do para a costura ==> 404 ---
seguinte confirma as regulagdes L
da costura anterior

Programagdo terminada.
12 costura pode ser efectuada ==> 401 017

Alteragdo dos pontos mediante
as teclas; estdo regulados 5 ==> 403 --- 005
pontos de compensacio

9.1.2 Numero maximo das costuras excedido

Quando ¢ excedido pela introdugao de um programa o niimero total de 40 costuras , 0 modo de programagio nio
pode ser terminado pelo accionamento da tecla P.

Nao se pode coser. No indicador aparece o seguinte aviso.

O accionamento reiterado da tecla P anula o programa indicado no indicador. Pode-se sair do modo Teach-in se o
nimero total das costuras ndo atingir os 40. No caso contrario, aparece outro aviso no indicador.

Indicagdo:

\ XX:

\ YYXX dEL NN

L YY:
NN:

Ultimo nfimero de programa introduzido
cu chamado (1...8)

Namero das costuras programadas do
programa chamado (0...40)

Namero total das costuras introduzidas

O operador tem que decidir qual programa sera anulado!

=>

=>

Chamada do programa a anular YYXX dEL NNE

XX:

Nimero do programa

YY: Namero das costuras deste programa

NN: Namero total das costuras introduzidas
Anulagdo do programa YYXX dEL NN

¥XX: Namero do programa anulado

YY: 00 = n#o existe programagdo de costuras

NN: Namero total das costuras introduzidas no

caso de exceder o numero total de 40

Ao exceder o nimero total de 40 costuras, termina-se 0 modo Teach-in € ¢ indicada a tltima costura.
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9.1.3 Modo de execugao

— Ligar o modo com tecla 0
1. => | 0 (LED acende-se} ==> 0X01 2z22
[

Seleccionar programa 1...8;
2, => + - € indicado ntmero de ==> 0X01 030
costura 01

Se ndo se pretender comegar com
3. =>» E costura 1, seleccionar outro ==> 0X0s 222
ntmero de costura; premir tecla E
as vezes necessdrias até que

seja indicado o nGmero de costura
desejado.

M Agora é possivel activar o programa mediante o pedal.

— Terminar o modo de execugio;
4, => | 0 | desligar mediante tecla 0.
1
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10. Teste dos Sinais

Fungdes com ou sem painel de comando

Parametro

Teste das entradas e saidas (SR4)

173

Teste funcional das saidas externas ¢ das saidas de poténcia do transistor com os dispositivos ligados a estas (p.ex.

electroimanes e electro-valvulas).

As siglas marcadas com () s6 sdo visivels com painel de comando V820 ligado!

10.1 Teste dos sinais através do painel de comando incorporado ou com V810 e/ou

V820

Teste de saida:
Chamar parimetro 173
Com as teclas +/- seleccionar a saida desejada

No painel de comando V810 ou no qual incorporado, accionar a safda seleccionada com a tecla > >
No painel de comando V820, accionar a saida seleccionada com a tecla B {em baixo do lado dircito)

Tecla Saida

ON/OFF | Teste de entrada

01 Remate na tomada ST2/34
02 Elevagio do calcador na tomada ST2/35
03 Saida M1 na tomada ST2/37
04 Saida M3 na tomada §T2/27
05 Saida M2 na tomada ST2/28
06 Saida M4 na tomada ST2/36
07 Saida M5 na tomada ST2/32
08 Saida M11 na tomada ST2/31
09 Saida M6 na tomada ST2/30
10 Saida M9 na tomada ST2/25
11 Saida M8 na tomada §T2/24
12 Saida M7 na tomada ST2/23
13 Saida M10 na tomada $T2/29

Teste de entrada:

Accionar a tecla (-) as vezes necessérias, até aparecer "OFF" ou "ON" no indicador do dispositivo de comando.
O accionamento dos interruptores externos € indicado no indicador alternando de "ON" para "OFF".

Nao deve estar fechado mais de um interruptor ao mesmo tempo.
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11. Indicagao de Erros

Informacgdes gerais

No comanda No V810 No VB20 Significado

Al InF Al InFo Al Ao Tigar a maquina pedal ndo estd na posigdo zero
(conforme a regulacao do pardmetro 233)

A2 -StoP- pisca Simbolo pisca Blogueio de marcha

Ab InF AG InFo A6 Monitor da fotocélula

A7 Simbolo pisca Simbolo pisca Detector de 1inha da canela

Programacdo de fungbes e de valores (pardmetros)

No comando No V810 No v820 Significado

Volta ao primeiro | Volta ao primeiro | InFo F1 Nimero de cdédigo ou parametro errado

algarismo algarismo

Estado sério

No comando No V810 No V820 Significado

El InF E1 Info E1 Apbs rede ligada, posicionador ou comutador estd
avariado ou cabos de ligagdo estde trocados. Em
marcha ou apds o processo de costura, apenas o
posicionador & dado como defeituoso.

£2 InF E2 InFo E2 Tensdo da rede demasiado baixa ou tempo entre
rede desligada e rede ligada demasiado curto

E3 InF E3 InFo E3 Maguina bloqueada ou ndo atinge a velocidade
desejada

E4 InF E4 Info E4 Dispositivo de comando avariado por falta de
ligagdo & terra ou por mau contacto

Avaria do hardware

No comando No VB10 No V820 Significado

Hl InF HL Info H1 Linha adutora do comutador ou conversor de
frequéncia avariado

H2 InF HZ2 InFo H2 Processador avariado
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12. Elementos de Comando e Conexdes de Ficha no Comando

=
© ©
©
| :
I/
7
S1|g3

Displey 525" K[2215a
B1 - Posicionador
B2 - Comutador parao motor de corrente continua
B4 - Entradas para teclas
B18 - Madulo de fotocélula
B8D - Regulador de velocidade
B776 - Painel de comando Variocontrol
ST2 - Entradas ¢ saidas para electroimanes / valvulas electromagnéticas / indicadores /

teclas ¢ interruptores
81.85 - Teclas para programacao ¢ seleccao das fungdes

Display - Indicador de 3 cifras
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Notas pessoais
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13. Elementos do Painel de Comando V810

= 2

€hwc. variocontrol 810
e

=5 A B CDBSO]
©5,8.8.5.8.8m B
L4
2
L )Y

13200300300
1 2 3 4 A B ==

NNV = =24 |

L5

R

G painel de comando V810 vem equipado & entrega com a tira de inserir n2 1. Ao efectuar outras fungdes esta pode
ser trocada por uma outra tira de inserir que se encontra junta do painel de comando. Para isso & necessério
alterar o parametro 291. Ver também manual de instrugbes V810 / V820!

Ocupacdo funcional das teclas

Tecla P = Chamada ou suspensdo do modo de programagic

Tecla E = Tecla de confirmagdo nas altera¢es no modo de
programagio

Tecla + = Aumento do valor indicado no modo de programagdo

Tecla - = Redugdo do valor indicado no modo de programacdo

Tecla 1 = Remate inicial SIMPLES / DUPLO / DESLIGADD

Tecla 2 = Remate final SIMPLES / DUPLO / DESLIGADD

Tecta 3 = Elevagdo automdtica do calcador apds operagao de
corte LIGADA/DESLIGADA
Elevagdo automdtica do calcador na paragem a meic do
processo de costura LIGADA/DESLIGADA

Tecla 4 = Posi¢do de base agulha {ponto morto inferior/ponto
morto superior) POSICAD 1 / POSICAQ 2

Tecla A = Tecla para remate intermédio (com parametro 293,

a tecla A pede ser programada com outras fungdes
de
entrada}
Tecla B = Em modo normal: agulha em cima/baixo
Em modo de programagdo: continuar
(com parametro 294, a tecla B pode ser programada
com outras fungdes de entrada)
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14. Elementos do Painel de Comando V820
ya @
(i Shes variocontrol 820 )

=HE O GRO®Y || p “ E

@FEB@@@F@AEQBEBQB@

0000000003003 000080009)(*] "

NNTTTEERD Ml lzlzly [ ZA] F [© [NV 4k

(L dz]2]4]s 16117][8][ o) 1]

\IL"

0 paine) de comando VB20 vem equipado & entrega com a tira de inserir n? 1. Ao efectuar outras fungdes esta pode
ser trocada por uma cutra tira de inserir gue se encontra junta do paineld e comando. Para isso € necessdrio
alterar o parametro 292. Ver também manual de instrugdes V810 / V820!

Ocupagdo funcional das teclas

Tecla P = Chamada ou suspensdo do modo de programagdo

Tecla E = Tecla de confirmagdo nas alteragdes no medo de
programagao

Tecla + = Aumento do valor indicado no modo de programagao

Tecla - = Redugdo do valor indicado no modo de programacao

Tecla 1 = Remate inicial SIMPLES / DUPLO / DESLIGADO

Tecta 2 = Contagem de pontos costura PARA A FRENTE /PARA
TRAS/DESLIGADA

Tecla 3 = Fungdo de fotocélula ESCURA-CLARA / CLARA-ESCURA /
DESLIGADA

Tecla 4 = Remate final SIMPLES / DUPLO / DESLIGADO

Tecta 5 = CORTE DE LINHA / CORTE DE LINHA + LIMPA-LINHAS /

DESLIGADO

Tecla 6 = Elevagdo automatica do calcador apds operagdo de
corte LIGADA/DESLIGADA
Elevagdo automitica do calcador na paragem a meio do
processo de costura LIGADA/DESLIGADA

Tecta 7 = Posi¢do de base agulha (ponto morto inferior/ponto
morto superior) POSICAO 1 / POSICAQ 2

Tecla 8 = Detector de linha da canela LIGADO/DESLIGADO

Tecla 9 = Tecla de funcdo - pode ser programada

Tecla 0 = Teach-in / execucdo das 40 costuras possiveis

Tecla A = Tecla para supressdc/chamada do remate (com parametro 293, a tecla A
pode ser programada com outras fungdes de entrada)

Tecla B = Em mode normal: agulha em cima/baixo

Em modo de programagdo: continuar (com pardmetro 294, a tecla B pode ser
programada com outras funges de entrada)

Ocupacdo especial das teclas para HIT

Com as teclas +/- pede ser alterado apds o accionar das teclas

1, 2, 3, 40u0;
Tecla 1 = Nimero de pontos do remate inicial seleccionado
Tecla 2 = Namero de pontos da costura com contagem de pontos
Tecla 3 = Nimero de pontos de compensagdo para fotocélula
Tecla 4 = Nimero de pontos do remate final seleccionado
Tecla 9 = Nimero de pontos ou ligar/desligar a fungdo

programada
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