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Instrugcdes de Seguranca Importantes

Todas as principais instrugdes de  seguranga,
inclusvamente as seguintes, deverdo ser sempre
observadas durante a utilizagdo do motor EFKA e de todas
as suas instalacBes adicionais (por exemplo para maquinas
de costura):

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

O motor, 0s seus acessOrios e as suas instalagdes
adicionais sO dever@ ser montados e colocados em
servico depois de tomado conhecimento das instrugdes de
Servico e somente por pessoas instruidas para este efeito.

Parareduzir o risco de queimaduras, fogo, choque
eléctrico ou lesdo:

E favor utilizar este motor de maquina de costura somente
de acordo com a sua finalidade e de acordo com as
descrigdes nas instrugdes de servico.

E favor so utilizar as instalacdes adicionais recomendadas
pelo fabricante ou incluidas nas intrugdes de servico.

Ndo é permitida a utilizagdo sem as instalaces de
proteccdo correspondentes.

E favor nunca colocar em servigo este motor, se uma das
partes (por exemplo o cabo ou a ficha) estiver defeituosa,
se as fungBes ndo estiverem correctas, se se verificar ou
supor quaisquer danos (por exemplo depois de cair).
Ajustes, eliminacdes de avarias bem como reparagdes so
deverdo ser efectuados por pessoa especidizado e
autorizado para o efeito.

E favor nunca colocar em servico o motor, se os
ventiladores estiverem entupidos. Atencdo para 0s
ventiladores ndo ficarem entupidos através de fios, poeira
ou fibras.

Ndo deixar cair ou meter quaisquer objetos nos
ventiladores.

N&o utilizar o motor fora de casa.

A utilizag8o é proibida durante o emprego de produtos (de
spray) aerossol e durante a adicéo de oxigénio.

Dedligue o interruptor principal e tire aficha darede para
desligar o motor da corrente.

Nunca puche no cabo, antes pegue sempre naficha.

Nunca pegue as zonas de pegas méveis da méaquina. E
aconselhavel estar especialmente atento por exemplo perto
da agulha da maquina de costura e da correia trapezoidal.
Antes da montagem ou do guste das instalagdes
adicionais e dos acessorios, como por exemplo do
posicionador, da instalacdo de costura para trés, da
fotocélula etc., 0 motor devera ser dedligado da corrente.
(Desligar o interruptor principal ou tirar ficha da rede
[DIN VDE 0113, parte n° 301; EN 60204-3-1; IEC 204-3-
1.

Antes da remocdo de coberturas, da montagem de
instalacOes adicionais ou pegas acessorias, nomeadamente
do posicionador, da fotocélula etc., ou de outros
equipamentos adicionais mencionados nas instrucfes de
servico, € sempre preciso desligar a maquina ou tirar a
ficha darede.

Trabahos no equipamento eléctrico s6 deverdo ser
efectuados por pessoa especializado.

Nunca trabalhar com pegas e instalagfes sob tensdo.
Excepgdes encontram-se regulamentadas nos respectivos
preceitos, como por exemplo DIN VDE 0105, parte n® 1.
As reparagles sO deverdo ser efectuadas por pessoal
especidmente instruido para o efeito.

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

Na zona de pegcas mdveis da maguina (por exemplo
correia trapezoidal), os cabos deverdo ser assentados com
uma distancia minima de 25 mm. (DIN VDE 0113, parte
n° 301; EN 60204-3-1; |EC 204-3-1).

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

E favor verificar, antes de fazer a ligago com a linha
adutora da rede, de que a tensfo da rede corresponde as
especificagBes no logotipo do dispositivo de comando e do
euipamento de alimentagdo a partir darede.

E favor s0 ligar este motor a uma conexdo encaixavel, que
esteja correctamente ligada a terra. Veja indicagBes para a
ligagdo aterra.

As instadacBes adicionais e 0s acessorios eléctricos s
deverdo ser ligados a baixa tensdo de protecg&o.

Os motores DC EFKA sdo resistentes a sobretensdo,
segundo a classe n° 2 da sobretensdo (DIN VDE 0160 §
5.3.1).

Transformacdes e modificagdes sd deverdo ser efectuadas,
observando-se todos os regulamentos de seguranca.

E favor so utilizar pegas originais, quando efectuar
qualquer servico de reparacdo ou manutencao.

Nas instructes de servigo, as indicagdes
de aviso que apontam para 0 perigo de
lesBo especiamente para a pessoa
operadora ou para O perigo para a
maquina, serdo marcadas com o simbolo
a0 lado.

Este simbolo é uma indicagdo de aviso
gue se encontra em cima do dispositivo
de comando e nas instrugdes de servico.
Ele aponta para uma tensdo mortal.

ATENCAO — Em caso de falha, esta drea
pode ter umatensdo mortal mesmo depois
de dedligado da corrente (condensadores
ndo descarregados).

O motor ndo é uma unidade capaz de funcionar
independentemente e antes destina-se a incorporagdo em
outras maquinas. Nunca colocar em servigo antes de a
maguina em que este motor vai ser incorporado, ser
declarada em conformidade com o disposto na directiva da
CE.

E favor guardar
seguranca.

bem estas instrucbes de
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2 Campo de Aplicacao

O motor pode ser utilizado para maquinas de ponto preso, ponto cadeia e corta e cose de diversos fabricantes. Além
disso é possivel 0 uso dum motor de avango graduado com o comando AB62CV 1469 e o comando SM210A.... Ver
também o capitul o “Esquema de Ligac6es de um Comando do Mator de Avango Graduado SM210A”.

Este modelo pode subgtituir os seguintes comandos utilizando cabos de adaptacdo (ver cabos de adaptacdo em

“Acessorios extras’):

Fabricanteda Substitui Maquina Classe Modo Cabode
maquina cortedelinhal adaptacéo
Aisin AB62AV Ponto preso AD3XX,AD158 0 1112815

3310,EK1
Brother AB62AV Ponto preso 737-113,737-913 0 1112814
Brother AC62AV Ponto cadeia | FD3 B257 5 1112822
Brother Ponto preso B-891 22 1113290
Durkopp Adler DAG2AV Ponto preso 210,270 0 1112845
Global Ponto cadeia | CB2803-56 5 1112866
Juki AB62AV Ponto preso 5550-6 14 1112816
Juki AB62AV Ponto preso 5550-7 14 1113132
Juki Ponto preso LU1510-7 20 1113319
Kansai ACG62AV Ponto cadeia | RX 9803 5 1113130
Pegasus AC62AV Ponto cadeia | W500/UT 5 1112821

W600/UT/MS

com/sem concentracao

de ponto
Pegasus AB60C Backlatch 8 1113234
Pfaff PF62AV Ponto preso 563,953,1050, 0 1113324

1180
Pfaff Ponto preso 1425 13 1113072
Rimoldi Ponto cadeia | F27 5 1113096
Singer SN62AV Ponto preso 212 UTT 2 1112824
Union Specia US80A Ponto preso 63900AMZ 10 1112823
Union Special US80A Ponto cadeia | 34000, 36200 4 1112865
Union Special AC62AV Ponto cadeia | 34700 comtrancagem | 5 1112844

do ponto de cadeia no

final
Union Specia USB80A Ponto cadeia | CS100, FS100 4 1112905
Y amato ACB2AV Ponto cadeia | SérieVC 5 1113345
Y amato Ponto cadeia | SérieVG 5 1113345
Y amato AB60C Backlatch ABT3 9 1112826
Y amato Backlatch ABT13, ABT17 9 1113205
Y amato Ponto cadeia | Trancagem do ponto 21 1113345

de cadeia no final
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2.1 Aplicacéo apropriada

O motor ndo é uma maquina capaz de funcionar independentemente e antes destina-se a incorporagdo em outras maquinas.
Nunca colocar em servico antes de a maquina em que este motor vai ser incorporado, ser declarada em conformidade com

o disposto na directiva da CE (anexo |1, seccdo B da directiva 89/392/CE e suplemento 91/368/CE).

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

EN 60204-3-1:1990

instalacBes de costura.

O motor apenas pode ser aplicado em lugares secos.

Equipamento eléctrico de maquinas industriais:
Requerimento especificos para maguinas de costura industriais, unidades de costura e

A

ATENCAO

Ao escolher o lugar de montagem e ao assentar o cabo de ligacdo, respeite sempre as
instrucdes de seguranca no capitulo 1.
Respeitar particularmente a distancia entre o cabo e as pecas méveis.

3 Volume de Entrega

1  motor de corrente continua DC1600
1  dispositivo de comando euramot AB62CV 1466 e respectivamente
AB62CV 1469 apropriado para ser ligado aum
comando do motor de avanco graduado SM 210A....
- fonte de aimentacéo N158 para 230V (como opg¢do N159 para 110V)
- regulador de velocidade EB301A (como opc¢do EB302, molas mais suaves)
1  posicionador P5-2 padréo
P5-4 Singer classe 211, 212, 591
1  interruptor dacorrente de rede NS106 (como opcdo NS106d) ou
NS108 (como opcdo NS108d)
1  cabo de adaptacdo conforme o tipo de maquina previsto
1  conjunto de acessorios B131
consistindo de: guardada correiacpl.
conjunto de pegas
pé do motor
bracadeiral e 2, curta
linha de compensac&o do potencial
documentacdo
1  jogo de acessorios Z3
consistindo de; barra de traccao
1 polia

Aviso

Nao havendo contacto entre os metais do motor e da cabega da maguina, é necessario ligar esta a entrada no comando

prevista para este efeito, utilizando alinha de compensagéo do potencial que vem incluidal
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3.1 Acessorios extras

Painel de comando Variocontrol V810 - Pecan® 5970153

Painel de comando Variocontrol V820 - Pecan® 5970154

M édulo de fotocélula de reflexo LSM0O01A - Pecan® 6100028

Interface EFKANET 1F232-3 cpl. - Pecan® 7900071

Electroiman de comando tipo EM1.. (p.ex. para€levacéo do pé calcador, remate, etc.) - vejamodel os disponiveis
nas especificagdes electro-
imanes de comando

Extensdo para os cabos para posicionador P5-..., comprimento aprox. 1100 mm, completo com - Pecan® 1112247

fichae tomada

Extensdo para os cabos para ligagdo ao motor, comprimento aprox.1500 mm - Pecan® 1111857

Extensdo para os cabos para regulador de velocidade externo, comprimento aprox. 750 mm, - Pecan® 1111845

completo com ficha e tomada

Extensdo para os cabos para regulador de vel ocidade externo, comprimento aprox. 1500 mm, - Pecan® 1111787

completo com ficha e tomada

Ficha de 5 pinos com anel roscado paraaligacdo a um outro dispositivo de comando externo - Pecan® 0501278

Regulador de velocidadeE tipo EB302 (mola mais suave) com cabo de ligagéo de aprox. 250 mm - Pecan® 4170012

efichade5 pinos com anel roscado

Accionamento de um pedal tipo FB301 para comando em pé com aprox. 300 mm cabo de ligacdo - Pecan® 4170013

eficha

Accionamento de trés pedais tipo FB302 para comando em pé com aprox. 1400 mm cabo deligacdo - Pegcan® 4170018
eficha

Adaptador mecénico para posicionador - Peca n® 0300019
Polia 40 mm & com aditamentos especiais para a guarda da correia e para evitar 0 seu - Pecan 1112223
resvalamento (utilizar correia SPZ)

Polia 50 mm & com aditamentos especiais para a guarda da correia e para evitar 0 seu - Pecan° 1112224
resvalamento (utilizar correia SPZ)

Interruptor de accionamento com o joelho tipo KN3 (interruptor de contacto) com cabo de - Pecan® 5870013
aprox 950 mm sem ficha

Cabo de adaptacdo paraligagdo a maquinas de costurarapidas AISIN AD3X X, AD158, 3310 e - Pecan® 1112815
méguina overlock EK1

Cabo de adaptacéo paraligacdo a BROTHER cl. 737-113, 737-913 - Pecan® 1112814
Cabo de adaptacéo para ligacdo a maquinas de ponto cadeia BROTHER cl. FD3 B257 - Pecan° 1112822
Cabo de adaptacéo paraligacdo a BROTHER cl. B-891 - Pecan® 1113290
Cabo de adaptacio para ligagio a DURKOPP ADLER cl. 210 e 270 - Pecan 1112845
Cabo de adaptacdo paraligacdo a GLOBAL cl. CB2803-56 - Pecan® 1112866
Cabo de adaptacdo paraligacdo a maquinas de costura rapidas JUKI| com indice -6 - Pecan® 1112816
Cabo de adaptacdo paraligacdo a maquinas de costura rapidas JUKI com indice -7 - Pecan® 1113132
Cabo de adaptacdo paraligacdo a maquinas de costura rapidas JUKI cl. LU1510-7 - Pecan® 1113319
Cabo de adaptacdo paraligagdo a maquinas KANSAI cl. RX 9803 - Pecan® 1113130
Cabo de adaptacéo paraligacdo a PEGASUS cl. W500/UT, W600/UT/M S com ou sem - Pecan® 1112821
concentragdo de ponto

Cabo de adaptacdo paraligacdo a maquinas “backlatch” PEGASUS - Pecan® 1113234
Cabo de adaptacdo paraligacdo a PFAFF cl. 563, 953, 1050, 1180 - Pecan® 1112841
Cabo de adaptacdo paraligacdo a PFAFF cl. 1425 - Pecan® 1113324
Cabo de adaptacdo paraligacdo aRIMOLDI cl. F27 - Pecan® 1113096
Cabo de adaptacdo paraligacdo a SINGER cl. 211, 212U, 212UTT e 591 - Pecan® 1112824
Cabo de adaptacdo paraligacdo a maquinas de ponto preso UNION SPECIAL cl. 63900AMZ - Pecan 1112823

(asubstituir US80A)
Cabo de adaptacao paraligacdo a UNION SPECIAL cl. 34700 com trancagem do ponto de cadeia - Pecan® 1112844
no fina

Cabo de adaptacdo paraligacdo a UNION SPECIAL cl. 34000 e 36200 (a substituir US80A) - Pecan® 1112865
Cabo de adaptacdo paraligacdo a UNION SPECIAL cl. CS100 e FS100 - Pecan® 1112905
Cabo de adaptacdo paraligacdo a maquinas de ponto cadeia YAMATO sé&rieVC/ VG - Pecan® 1113345
Cabo de adaptacdo paraligacdo a maquinas “backlatch” YAMATO ABT3 - Pecan® 1112826
Cabo de adaptacéo paraligacdo a maquinas “backlatch” YAMATO ABT13, ABT17 - Pecan® 1113205
Transformador para candeeiro - por favor, indicar atensdo

darede e do candeeiro
(6,3V ou 12V)
Ficha de 7 pinos com anel roscado (MAS 7100S) em bolsa pléstica - Pecan® 1110805
Ficha SubminD de 37 pinos com invélucro - Pecan® 1112900
Pernosindividuais para SubminD de 37 pinos com alamar de 5¢cm - Pecan® 1112899
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4 Esquemade Ligacdes de um Comando do Motor de Avanco Graduado
SM210A

O comando AB62CV1469 é apropriado para servico com o comando do motor de avango graduado
SM210A....!

mot Vv810/Vv820 DC1600

Sheat

o m L@
B5 @ @
] .
B776 (@] -
e T ERE]
B18 - @ R-E- B19
conro | G@N s
@)
\ Nr. 1113113
ST1 §§ )
® |g ® e
gi=
SM210.... ABG2CV....

O cabo de adaptacdo n° 1113113 liga 0 comando AB62CV .... (B18) e o comando do motor de avango graduado SM210A....
(B18).

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

Para a comunicac&o com o comando do motor de avango graduado o parémetro 162 no comando AB62CV 1469 deve estar
reguladoa“1“.
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5 Operacado do Comando sem Painel de Comando

5.1 Autorizacédo de acesso naintroducao de comandos

Para evitar uma alteracdo involuntaria das func@es inicialmente programadas, aintroducdo de comandos esta distribuida
por diferentes niveis.

Acesso tem; - o fornecedor ao nivel superior e atodos os niveis inferiores mediante nimero de cédigo
- 0 técnico ao nivel inferior subsequente e atodos os niveis inferiores mediante nimero de cédigo

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

Chamada > Fornecedor: NUmero de cédigo Nivel for necedor
para comando 311 ou Numerosde

painel de comando 3112

par &metros de 200

Técnico: NUmer o de codigo Nivel técnico
para comando 190 ou NUmerosde
painel de comando 1907

par ametros de 100

> >— Nivel operador




13 EFKA AB62CV1466/1469

5.2 Programacao do numero de coédigo

Aviso:
Os nimeros de parametros indicados nas figuras abaixo servem apenas como exemplos e podem por isso ndo
encontrar-se disponiveis em todas as versdes de programas. Neste caso o indicador mostra o seguinte nimero de
parémetro mais alto. Ver a Lista dos Parametros.

1. Pressionar teclaP e ligar arede 5. Pressionar tecla + ou — para seleccionar
a segunda cifra

'O 00000000

[Ddﬂoooo
Aj + - >

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

W 2T{O) 000000 O
3 D o O ﬂ o O

o

Wy

T
mm

3 1

U

(0
L

[
//D =

U

00

3. Pressionar tecla + ou — para sel eccionar 7. Pressionar tecla + ou — para seleccionar
aprimeiracifra aterceiracifra
Nivel técnico ==> N° de codigo 190

Nivel fornecedor ==> N° de codigo 311

)

s (0 OO 00 00 O 2] {© 000000 00
EH\;DDOOQOO 3|’\Eoomoo

P Efl - » e el 2
Iy noo\_

4, Pressionar tecla >> (segunda cifra pisca) 8. Pressionar tecla E. E indicado o parametro.
Os pontos entre as cifras no indicador marcam
gue esta a ser indicado um nlmero de parametro.

2003 TS

P \m+ - >

\
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5.3 Seleccao dos parametros

5.3.1 Seleccgéo directa dos parametros

1. Apo6s introducdo do niimero de cédigo
ao nivel de programacao

'O 000000 OO

EDDO O O O O

P E + - >

2.  Pressionar tecla>> (primeiracifra pisca)

:\\U/DU_@ 00000000

200|600 0 o
P E + -
3. Pressionar tecla + ou — para seleccionar

aprimeiracifra

4. Pressionar tecla>> (segunda cifra pisca)

5. Pressionar tecla + ou — para seleccionar
asegundacifra

s T{© 000000 OJ
|HD © ©Nn oo

\(\ - >>
-

g

6. Pressionar tecla>> (terceira cifra pisca)

+4]© 000000 00
la o O O O

P E + -

7. Pressionar tecla + ou — para seleccionar
aterceiracifra

o
I

\

0 OO0 00 OO0
©ConNnoo

\ﬁ_ >>

g

8.  Pressionar teclaE. E indicado o valor
do parametro.

L3

P E

O OO00 0000

oFF|lo n oo o

V7

Os pontos entre as cifras no indicador ndo sfo indicados durante a representagéo do valor do parametro.
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5.3.2 Alteracéo de valores dos parametros

0 CO00 0000
oFFlc 0 o 0 0
P E + - >

'© 000000 OJ
onjo o n oo

\(\— >>

g

P

Possibilidade 1:

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

'© 00000000

'350 ﬁ O O O

Pressionar teclaP. A programagao é terminada.
Os valores dos parametros alterados so serdo
assumidos de forma permanente a partir da
proxima costural

Indicacéo apds seleccéo do valor do parémetro.

Alterar o valor do pardmetro mediante atecla+ ou —.

Possibilidade 2:

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

'© 00000000

Pressionar teclaP. A programacao é terminada.
Os valores dos parametros alterados so serdo
assumidos de forma permanente a partir da
proxima costural

[(0) 00000 00
ﬂ o O O O
E
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5.3.3 Seleccédo dos parametros mediante as teclas +/-

1. Apos introdugéo do ndmero de cédigo 3. Seleccionar o parametro precedente
ao nivel de programagéo mediante atecla-.
'©) 0000 00 OQ '© 000000 OJ
e.D.D.OOOOO quOO
P E + - > P E
2. Seleccionar 0 proximo parémetro 4, Ap6s accionamento da tecla E seraindicado
mediante atecla +. o valor do parémetro.
'© 000000 0(J [0 000000 00
E.D.|.oomoo OFFOQOOO
\(\V— >> P \h+ - >

0 7 1
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5.4 Alteracdo de todos os valores dos parametros ao nivel operador

Podem ser alterados todos os val ores dos parémetros ao nivel operador (ver Lista dos Parametros) sem introducéo de

um ndmero de cédigo.

=  Pressionar teclaP

=  Pressionar teclaE

= Pressionar tecla+/-

=  Pressionar teclaE

=  Pressionar teclaE

= Pressionar tecla +/-

etc.
=  Pressionar 2 vezesteclaP

L2 R

LED 1 2 34 56 7 8

5.5 Comutacao das funcdes

e A2
BBB@ CIVRVEVICIVIORY
s I
P E + - >
S1 S2 S3 S4 S5

E indicado o primeiro nlimero de parametro
E indicado o valor do parametro
E alterado o valor do parametro
E indicado o préximo nimero de parametro
E indicado o valor do parametro
E alterado o valor do parametro

E terminada a programagao ao nivel operador

FuncBes comutavels podem ser alteradas ao pressionar umatecla. O estado de comutagéo € indicado por diodos luminosos

(LED) correspondentes. Ver ilustragdo acimal

Tabela: Atribuic8o das fungbes ateclase LED

Funcéo Tecla LED nimero
Remate inicial simples / Succao de cadeia no inicio da costura E (S2) | 1=ligado 2 = desligado
Remate inicial duplo / Succao de cadeia no fim da costura E 1 =desligado| 2 = ligado
Sucgéo de cadeia no inicio / fim da costura E 1 = ligado 2 = ligado
Remate inicial desligado/ Sucg¢é&o de cadeia desligada E 1 = desligado| 2 = desligado
Remate final simples / Cortador de fita no inicio da costura + (S3) | 3=ligado 4 = desligado
Remate final duplo / Cortador de fita no fim da costura + 3 =desligado| 4 =ligado
Cortador de fita no inicio / fim da costura + 3 =ligado 4 = ligado
Remate final desligado/  Cortador de fita desligado + 3 =desligado| 4 = desligado
Elevacgdo (automatica) do pé calcador ao parar a meio da costura - (S4) | 5=ligado 6 = desligado
Elevacgédo (automatica) do pé calcador no fim da costura - 5 =desligado| 6 =ligado
Elevacgédo (automatica) do pé calcador ao parar a meio da costura e no fim - 5 =ligado 6 = ligado
da costura
Elevacgéo (automatica) do pé calcador desligada - 5 =desligado| 6 = desligado
Posicédo de base em baixo (posic¢éo 1) >> (S5) | 7 =ligado 8 = desligado
Posicado de base em cima (posicéo 2) >> 7 = desligado| 8 =ligado
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5.6 Introducéo directa da limitacdo da velocidade maxima sem painel de comando

A velocidade méxima da méaguina deve ser limitada a um nivel adequado de utilizag8o. Efectuar o gjustamento no comando
a0 nivel operador.

O gjustamento € possivel durante o funcionamento ou numa paragem intermédia da maquina, através das teclas +/-. Esta
funcdo encontra-se blogueada no inicio da costura resp. apds o fim da costura . O valor actual € indicado no indicador e tera
de ser multiplicado por 10. Ao utilizar um painel de comando, seraindicado o valor completo da velocidade. Ver também o
capitulo 6.4!

Exemplo: LED:‘I.‘2‘34‘15(‘5‘7§‘3
O valor 330 no indicador do dispositivo de comando e LD
corresponde a uma velocidade de 3300 rpm. 3 3 D [ 000000 0]
O
Atencio! Se se alterar a velocidade, armazenar-se-4 apenas P E + - >

ap6s o corte de linha e efectuado um novo processo de
costura.

5.7 Identificacdo do programa no dispositivo de comando

Funcdo sem painel de comando Parametro

Indicagdo do numero do programa, indice de alteragéo e nimero de identificagédo 179

No indicador aparece sucessivamente apos seleccdo do parametro 179 a seguinte informagao:

Exemplo:

|-‘9_© 000000 00

" Seleccionar o pardmetro 179 y pressionar atecla E!

[ 00000000
. No indicador éindicado o nimero do programa (1463) reduzido Y 5 3

em uma casa decimal! Se quiser seguir, deve pressionar atecla>>!

. No indicador é indicado o indice de ateracéo (A) do programal
Se quiser seguir, deve pressionar atecla>>!

" Casadecimal 1 e 2 do nimero de identificacao!
Se quiser seguir, deve pressionar atecla>> !

. Casa decimal 3 e 4 do nimero de identificacao!
Se quiser seguir, deve pressionar atecla>>!

] Casadecimal 5 e 6 do nimero de identificagéo! IE‘ O 0O 0 0O O
P E

Depois de pressionar a tecla E, é repetida a rotina. Depois de pressionar a tecla P uma vez é abandonada a rotina e sera
indicado o préximo nimero de pardmetro. Depois de pressionar a tecla P duas vezes é abandonada a programacéo e o
motor estd novamente pronto parainiciar 0 processo de costura.
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6 Operacédo do Comando com Painel de Comando

6.1 Operacao do painel de comando V810

6.1.1 Introduzir nUmero de cédigo no painel de comando V810

NUmero de cédigo do nivel técnico => 1907 ou do nivel fornecedor => 3112

Exemplo: Selecgdo do nimero de CODIGO do nivel técnico no painel de comando V810.
DESLIGAR A REDE.

F + LIGAR A REDE. 12cifrapisca. > C-0000
Pressionar tecla + ou — para seleccionar

+ - alacifra > C-1000
Pressionar tecla >>, a 22 cifra pisca.

» > C-1000
Pressionar tecla + ou — para seleccionar

+ - a2acifra > C-1900
Pressionar tecla >> duas vezes,

» » a42cifrapisca > C-1900
Pressionar tecla + ou — para seleccionar

+ - adcifra > C-1907
Se o0 ntimero de CODIGO estiver

E correcto, indicagdo do 1° nimero > F-— 100

de PARAMETRO ao nivel seleccionado.

6.1.2 Introducéo atraves de parametros ao nivel operador no painel de comando V810

Exemplo: Numero de CODIGO né&o foi introduzido.

LIGAR A REDE. > Ab62cv
Indicacdo do 1° parémetro ao nivel operador.

F > F- 00O
Indicacdo do 2° parémetro ao nivel operador.

+ O seguinte ou 0 parémetro precedente pode > F- 001

ser chamado mediante as teclas +/-.

E Indicacdo do valor do parémetro. > 003

Alterar o valor do parémetro mediante
+ asteclas +/-. > XXX

Valor do parametro é assumido;
E continuar a comutar e indicagéo do > F-— 002
préximo parametro.

+ Pressionar tecla + as vezes necessarias até > F—- 009
gue sgjaindicado o parémetro desejado.

E Indicacdo do valor do parémetro. > 0

+ Indicacdo do valor alterado do parémetro. > 1
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E Indicag8o do proximo parémetro. > F- 013

ou

F Programagcao terminada. > Ab62cv

Efectuando-se o processo de costur a, 0s novos valor es sao assumidos e ficar ao ar mazenados mesmo que se
dedligue a méaquina.

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

6.1.3 Introducao através de parametros ao nivel técnico/fornecedor no painel de
comando V810

Exemplo: Apo6sintrodugio do ndmero de CODIGO ao nivel técnico.

Apo6s introdugio do nimero de CODIGO,

indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO. > F—-— 100
Pressionar tecla +. Indicacdo do proximo

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

E Indicacdo do valor do parémetro. > 0180

+ - Alterar o valor do parametro. > 0 X X X

Vaor do par@metro é assumido;
E continuar a comutar e indicacéo > F- 111
do préximo pardmetro.

ou
Valor do parametro € assumido;
F indicagdo do nimero de PARAMETRO > F - 110
actual.

ou
Pressionar tecla P 2 vezes.
F F Programagao terminada. > Ab62cv

Efectuando-se o processo de costur a, 0s novos valor es sao assumidos e ficar ao ar mazenados mesmo que se
dedligue a méaquina.

6.2 Operacao do painel de comando V820

6.2.1 Introduzir nimero de codigo no painel de comando V820

NUumero de cédigo do nivel técnico => 1907 ou do nivel fornecedor => 3112

Exemplo: Selecgdo do nimero de CODIGO do nivel técnico no painel de comando V820.
DESLIGAR A REDE.

F + LIGAR A REDE. > C-0000
Introduzir o nimero de > _
1 S g / CcODIGO. C-1907
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Se o nlimero de CODIGO estiver
E errado, repetir introducao.

Se 0 nimero de CODIGO &stive[ correcto,
E indicacdo do 1° nimero de PARAMETRO
ao nivel seleccionado.

2>

C-0000 InFo F1

F-100

6.2.2 Introducéo atraves de parametros ao nivel operador no painel de comando V820

Exemplo: Numero de CODIGO n&o foi introduzido.

LIGAR A REDE.

= Nenhumaindicacéo no display !
Indicag8o do 1° parametro ao nivel

E operador; nao € indicado qual quer
nimero de PARAMETRO.

+ _ Alterar o valor do parametro.

Valor do parametro é assumido;
E continuar a comutar e indicacéo
do préximo pardmetro.

ou

F Programagc&o terminada.

4000 Ab62cv

c2 003
c2 XXX
cl 003

4000 Ab62cv

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

comando V820
Exemplo: Apos introducéo do niimero de CODIGO ao nivel técnico.

Apbs introdugdo do niimero de CODIGO,
indicacdo do 1° nimero de PARAMETRO.

A casa com o valor maximo do nimero
E de PARAMETRO pisca.

Introduzir o nmero de PARAMETRO
1 1 o] dessjado

Se 0 nimero de PARAMETRO estiver

E errado, repetir introducao.

E Se 0 ntimero de PARAMETRO estiver
correcto.

4 _ Alterar o valor do parametro.

Valor do parémetro é assumido;
E continuar a comutar e indicacéo
do préximo pardmetro.

ou
Valor do parémetro é assumido;
F selecgéo de um novo ndmero de
PARAMETRO possivel.

ou
Pressionar tecla P 2 vezes;
F F programagdo terminada.

2>

2>

F-100

F-100

F-110

F—XXX InFo F1

F-110 nl1 180

F-110 n1 XXX

F-111 n2- 4000

F-XXX

4000 Abb62cv

Efectuando-se o processo de costur a, 0s novos valor es sao assumidos e ficar a0 ar mazenados mesmo que se

desligue a maquina.
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6.3 Identificacdo do programa

Funcdo com painel de comando Parametro

Indicagdo do nimero do programa, indice de alteragédo e nimero de identificagdo 179

Exemplo deindicagdo do par&metro 179 no painel de comando V810:

" Seleccionar pardmetro 179!

. Pressionar tecla E > Indicacéo p.ex. 1466h (NUmero de programa com indice)

. Pressionar tecla>> > Indicacdo p.ex. 000420 (NUmero de identificacdo)

. Pressionar tecla P 2 vezes > Indicacdo Ab62cv (O processo de costura pode iniciar-se)

Exemplo deindicacdo do parametro 179 no painel de comando V820:

. Seleccionar parametro 179!

. Pressionar teclaE > Indicacdo 466h 00042011 (NUmero de programa com indice)
reduzidaem umacasadecimal e ndmero de identificagéo)

" Pressionar tecla P 2 vezes > Indicagdo 4000 Ab62cv (O processo de costura pode iniciar-se)

6.4 Introducdo directa da limitacdo da velocidade maxima (DED) com painel de
comando

A velocidade maxima da maquina deve ser limitada a um nivel adequado de utilizac8o. Efectuar o gjustamento ao nivel
operador. O gjustamento é possivel a qualquer altura através das teclas +/-. O valor actua é indicado no display. O campo
de regulagdo encontra-se entre as vel ocidades programadas com o parémetro 111 (limite superior) e com o parémetro 121
(limite inferior).

6.4.1 Regulagcédo no painel de comando V810

Indicag&o do tipo de comando > Ab62cv
Indicacdo da vel ocidade maxima
+ (durante méx. 5 segundos) > 4000
Alterar o valor da velocidade méxima;
+ - p.ex. pressionar 8 vezes atecla- > 3200
Ap0s aprox. 5 segundos aparece a seguinte indicagdo > Ab62cv

6.4.2 Regulacédo no painel de comando V820

Valor actual no display, em modo directo

Indicacdo da vel ociodade méaxima e do tipo de comando > 4000 Ab62cv

Alterar o valor davelocidade maxima;
+ - p.ex. pressionar 8 vezes atecla- > 3200 Ab62cv

Efectuando-se o processo de costura, o novo valor € assumido e ficar & ar mazenado mesmo que se desligue a
maguina.

Aviso:
Alteracéo do gjuste dalimitacdo de velocidade méaxima influencia também a vel ocidade do remate inicial efinal,
e avelocidade de costura quando no modo de contagem de pontos.
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6.5 Teclas de informagéo de fundo (HIT) com V820

(para ocupagdo das teclas ver ilustragdo na Ultima pégina)

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

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

6.5.1 Exemplo para HIT

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

Indicacéo ap6s rede ligada > 4000 Ab62cv

Pressionar tecla 2 durante pouco tempo.
2 Seta do lado esquerdo estd acesae > Stc 020
funcdo “contagem de pontos’ esta ligada.

+ Pressionar tecla+. Aumentar o nimero > Stc 025
de pontos de 20 a 25.
Indicacdo apds aprox. 3 segundos > 4000 Ab62cv

Funcéo “ contagem de pontos’ (tecla 2) esta ligada.

Indicaggo apés rede ligada > 4000 Ab62cv

Pressionar tecla 2 durante pelo menos 1 segundo.
2 Seta do lado esquerdo apaga-se por pouco > Stc 020
tempo; funcdo “ contagem de pontos’ esta ligada.

+ Pressionar tecla+. Aumentar o nimero > Stc 025
de pontos de 20 a 25.
Indicacdo apds aprox. 3 segundos > 4000 Ab320A

Efectuando-se o processo de costura, o novo valor € assumido e ficar & ar mazenado mesmo que se desligue a
maguina.

Tecladefungdo F

A tecla de funcéo (tecla 9) serve para ligar ou dedligar directamente diferentes parametros, mesmo que pertencam a um
nivel superior. Pode estar ocupada com as seguintes funcdes:

1 Arranque suave LIGADO/DESLIGADO

2. Remate de pontos de adorno LIGADO/DESLIGADO

3. Costura blogueada quando fotocélula clara LIGADA/DESLIGADA
4. Libertar da cadeia LIGADO/DESLIGADO

A ocupacéo da tecla pode ser alterada da seguinte maneira:

Indicac30 apds rede ligada > 4000 Ab62cv
F Pressionar tecla P >

E Pressionar tecla E > c2 002
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Pressionar tecla E as vezes necessarias
E até que sgjaindicada a abreviatura —F— >
(remate de pontos de adorno ligado/dedligado)

Pressionar tecla— >
(arranque suave ligado/dedligado)

F Pressionar tecla P >

A ocupacdo esta terminada

O numero dos pontos de arranque suave pode ser alterado da seguinte maneira:

-F- 2
-F- 1
4000  Ab62cv

Exemplo: Alterar o nUmero dos pontosde 1 para 3 (funcédo “arranque suave” (tecla 9) esta desligada).

Pressionar tecla 9 durante pouco tempo.
9 Respectiva seta acima da tecla acende-se >
(funcdo “arranque suave’ estaligada)

+ Pressionar tecla +. >
Aumentar o nimero de pontos.

Indicag8o apds 3 segundos >

SSc 001
SSc 003
4000 Ab62cv

Exemplo: Alterar o nUmero dos pontosde 1 para 3 (funcéo “arranque suave’ (tecla 9) esta ligada).

Pressionar tecla 9 durante pelo menos 1 seg.

9 Respectiva seta acima da tecla apaga-se >
por pouco tempo (funcdo “arranque suave”
estaligada)

+ Pressionar tecla +. 2>
Aumentar o0 nimero de pontos.

Indicag8o apds 3 segundos >

SSc 001
SSc 003
4000 Ab62cv

Efectuando-se o processo de costura, o novo valor € assumido e ficar & ar mazenado mesmo que se desligue a

maguina.
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6.6 Programacéo da costura (TEACH IN)

= Pode ser estabelecido um maximo de 8 programas com um total de 40 costuras.
= Uma programacdo apenas € possivel, ndo tendo sido introduzido qualquer nimero de cédigo!
= Asfuncbes “remate inicial, final, contagem de pontos, corte de linha e elevacdo do pé calcador ” podem ser atribuidas

individualmente a cada costura.

Exemplo1l: Progr.1 40 costuras
Progr. 2-8 0 costuras
Exemplo2: Progr. 1 4  costuras
Progr. 2 5 costuras
Progr. 3 6  costuras
Progr. 4 25 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 é possivel um aproveitamento 6ptimo da capacidade da memoria.

A seguinteilustracio mostra todas as fungdes previstas para a programagdo da costura TEACH IN!

111213 14 1516 17 18 19
9 e R P|E
N 020 008

28 8 0o 0000 Ot

7
-,
'S
M

UV A =222 |

Remateinicial desligado

123|456 8 9] O
%
1 2 3 4 5 6 8 9 10 A B =]
1=Remateinicia simples ligado (seta do lado esquerdo) 8 =Sem funcéo
Remateinicial duplo ligado (seta do lado direito) 9 =Semfuncéo
10 =Costuras programadas TEACH IN ligadas (seta do
2 = Costura contada para a frente ligada (seta do lado lado esquerdo)

esguerdo)
Costura contada para trés ligada (seta do lado direito)
Costura contada desligada

3 =Fotocélulaligada/dedligada

4 =Remate final simplesligado (seta do lado esquerdo)
Remate final duplo ligado (seta do lado direito)
Remate final desligado

5 =Corte de linhaligado (seta do lado esquerdo)
Limpa-linhas ligado (seta do lado direito)
Corte de linha e limpa-linhas ligados (ambas as setas)
Corte de linha e limpa-linhas desligados

6 =Pé calcador ameio da costura ligado (seta do lado
esquerdo)
Pé calcador apés fim da costura ligado (seta do lado
direito)
Pé calcador a meio da costura e apés fim da costura
ligado (ambas as setas)
Pé calcador desligado

7 =Posi¢éo de base em baixo (seta do lado esquerdo)
Posic&o de base em cima (seta do lado direito)

Costuras programadas TEACH IN desligadas
11 =Simbolo para programa
12 =Indicagdo do nimero de programa
13 =Simbolo para costura
14 =Indicagdo do ndmero de costura
15 = Simbolo para niimero de pontos de uma costura
16 =Indicacéo do nimero de pontos
17 =Simbolo parafotocélula
18 =Indicacdo dos pontos de compensacao da fotocélula
19 =Setapara TEACH IN
A =Sem funcdo durante a programacéo
B =Sem func&o durante a programacéo



EFKA AB62CV1466/1469 26

6.6.1 Modo “Teach-in”

. Cada programa é programado e memorizado separadamente.
. Depois daintroducdo de um programa, € preciso sair do modo “Teach-in".
. A memorizacdo é efectuado ao iniciar-se uma costura.

Explicacéo da indicacéo:
3 Numero do programa (1...8)
04  Numero dacostura (0...40)

020 Pontos para a costura com contagem de pontos (0...254) > 304 020 008
008  Pontos ap6s a detecgdo do final de costura por fotocélula
(0...254)
Programacao:

Depois de rede ligada sem introduzir um niimero de cédigo !

1> | F > Indicador LCD é anulado >
Indicagdo de um parémetro

2> |E| > ao nivel operador > aaa bbb
Seta acima datecla 0 do lado esquerdo

32> |0 > pisca; entrada na programac&o de > 101 ---
programas e costuras

4> | 0 > Continuar com os nlimeros subsequentes > 201 ---
de programa

As funcdes das costuras podem ser programadas com as teclas do painel de comando, por exemplo “elevacéo do pé
calcador”, “remateinicial”, etc.

6.6.2 Costura com contagem de pontos

2

Seta acima datecla 2 do lado esquerdo
-> 2 -> acende-sg; ligar da contagem de pontos; > 2 01 004
indicacdo do nimero de pontos actual.

6.6.3 Costura em sentido contrario com contagem de pontos
2

Seta acima datecla 2 do lado direito

> 2 > acende-sg; ligar da costura em sentido > 2 01 004

contrério; pressionar uma segunda vez

activa o modo para afrente.

Na operacédo em sentido contrario, toda a costura, inclusivamente remate, € efectuada na direccdo de transporte inverso. As
funces “ costura de fotocélula’ e “costura em sentido contr&rio” blogueiam-se mutuamente, ou sgja, a fotocélula ndo pode
ser ligada quando for seleccionado “costura em sentido contrario” ou, estando a fotocélula ligada, a costura em sentido
contrério ndo pode ser efectuada.

> Alterag8o do nimero de pontos mediante a tecla +/-

+ -
ou coser mediante pedal.

6.6.4 Contagem de pontos ou fotocélula

\2

Fotocélula escuralclara activada;
> 3 > indicacdo do nimero de pontos de > 2 01 004 o007
compensacdo actual.
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2>

Alteracdo do nimero de pontos de compensacao

Quando se pretende ligar paralelamente contagem de pontos e fotocélula, € preciso primeiro programar 0s pontos para a
contagem de pontos e depois os pontos de compensagéo da fotocélula.

Apbs a programacéo das fungoes:

4 E 2>

Aceitacdo da costura; > 2 02 ---
indicacdo da costura seguinte.

=  Aceitacdo da costura efectua-se pressionando a tecla E ou accionando o pedal paratras

> F >

Fim da programagéo !
Indicagcdo da primeira costura a ser > 2 01 004 o007
efectuada no programa escolhido.

Se todas as costuras estiverem programadas, cada costura pode ser controlada mediante ateclaE.

N&o é possivel programar sucessivamente varios programas sem interrupcdo. Cada programa tem que ser terminado

Aviso:

mediante accionamento da tecla P, sendo perder-se-a.

A memorizacdo duradoura dos programas criados efectua-se apenas depois de coser.

Aviso:

6.6.5 Exemplo préctico

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

I ndicacdo antes da pr ogramacao >
1> |F| > Indicador LCD é anulado >
Indicagdo de um parémetro
2> |E| > ao nivel operador > aaa bbb
\2
Seta acima datecla 0 do lado esquerdo pisca;
32(0| > programa 1, costura 1 > 101 ---
l
Seta acima datecla 0 do lado esquerdo pisca;
45|10 > programa 2, costura 1 > 201 ---
\2
Seta acima datecla 0 do lado esquerdo pisca;
55 |0 > programa 3, costura 1 > 301 ---
\2
Seta acima datecla 0 do lado esquerdo pisca;
6> (0| > programa 4, costura 1 > 401 ---
l
Seta acimadatecla 1 do lado esquerdo
7> |1 > acende-se; remate inicial simples esta ligado > 401 ---
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Seta acimadatecla 6 do lado direito

82> |6 > acende-se; elevagio do pé calcador no final > 401 ---
da costura esta ligada

Seta acima datecla 2 do lado esquerdo

9> |2 > acende-se; contagem de pontos para a frente > 4 01 000
estaligada

Alteracdo do nimero de pontos mediante a
10> | + - tecla +/- ou coser mediante pedal > 4 01 017

Comprimento da costura regulado com 17 pontos

11> | E > Programa 4, costura 2 > 4 02 ---

Seta acima datecla 2 do lado esquerdo

12| 2 > acende-se; contagem de pontos para a frente > 4 02 000
estaligada

Alteracdo do nimero de pontos mediante a
13> | + - tecla +/- ou coser mediante pedal > 4 01 008

Comprimento da costura regulado com 8 pontos

14> | E| > Programa 4, costura 3 > 4 03 ---
Foi seleccionada costuralivre

Seta acima datecla 3 do lado esquerdo
1523 | > acende-se; fotocélulaescuralclaraestaligada = 4 03 --- 000

Alteracdo do nimero de pontos mediante a
16> | + - tecla +/-; estdo regulados 5 pontos de > 4 03 --- 005
compensacao

Seta acima datecla 4 do lado esquerdo
17> | 4 > acende-se; remate final sSimples esté ligado > 4 03 --- 005

Ll

Ambas as setas acima da tecla 5 acendem-se;
18> | 5| corte de linha e limpa-linhas esto ligados > 4 03 --- 005

Programa 4, costura 4
19| E| > Comutagdo paraa costura seguinte confirma = 4 04 ---
as regul agdes da costura anterior

Programac&o terminada;
20> | F| > 12 costura pode ser efectuada > 4 01 017

6.6.6 NUmero maximo das costuras excedido

Quando é excedido pela introducdo de um programa o nimero total de 40 costuras, 0 modo de programacéo nao pode ser
terminado pelo accionamento da tecla P. Nao se pode coser. No display aparece um aviso (dEL). O accionamento reiterado
da tecla P anula o programa indicado no display. Pode-se sair do modo “Teach-in“ se 0 nimero total das costuras nao
atingir os 40. No caso contrério, aparece outro aviso no display.
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Indicacdo:
X: Ultimo nimero de programa introduzido ou
seleccionado (1...8)
YY: NUmero das costuras programadas do programa > dEL X YY NN

seleccionado (0...40)
NN: Numero total das costuras introduzidas no caso de
exceder 0s 40

O operador tem que decidir qual programa sera anulado!

> 0 > Chamada do programa a anular 4 dEL X YY NN

X: NUmero do programa

YY: NUmero das costuras deste programa

NN: NUmero total das costurasintroduzidas no caso de
exceder 0s40

> F > Anulacio do programa > dEL X YY NN

X: NuUmero do programa anulado

YY: 00 = ndo existe programacao de costuras

NN: NuUmero total das costuras introduzidas no caso de
exceder 0s 40

Se 0 nimero total das costuras ndo atingir os 40, termina-se 0 modo “Teach-in" e é indicada a Ultima costura
introduzida.

6.6.7 Modo de execucao

2

Ligar o modo de execugdo mediante tecla 0
1> |0 > (seta acima datecla 0 acende-se). S3o indicados = X 01 ZzzZ
o Ultimo programa sel eccionado e nimero de
costura O1.

2> |+ - Seleccionar programa 1...8. > X 01 ZZzZ

Se ndo se pretender comegar com costura 1,
3> | E| > pressionar tecla E asvezes necessarias até que = X 05 Zzz
sgjaindicado o nimero de costura desejado.

> Agora é possivel activar o programa mediante o pedal.

Terminar 0 modo de execucdo;
45|10 > dedligar mediante tecla 0.
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7 Colocacao em Servico

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

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

= A seleccdo correcta do processo de corte mediante o par&metro 290

» Sefor necessario, aregulacdo correcta do sentido de rotagdo do motor mediante o par ametro 161
= A seleccdo correcta dasfungfes das teclas (entradas) mediante os par ametr os 240...249

= A velocidade de posicionamento cor recta mediante o parametro 110

= A velocidade maxima correcta compativel com a maquina de costura mediante o parametro 111

= A regulacdo dosrestantes par@metrosimportantes

» Queéefectuada a operacdo de coser para que os valor esregulados sgam ar mazenados

Ajuda para a Regulacdo e Colocacdo através da Rotina de Instalacdo

8 Ajuste da Funcdes de Base

8.1 Sentido de rotacdo do motor

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

Sentido de rotacao do motor (drE) 161

Parémetro 161 =0 Rotac&o do motor a direita (olhando para o eixo do motor)
Parédmetro 161 =1 Rotac&o do motor a esquerda

ATENCAO
Quando se atera a montagem do motor, p.ex. voltado ou com contraveio, deve-se
verificar se aatribui¢do da posi¢do do interruptor corresponde ao sentido de rotagéo.

8.2 Seleccao da sequéncia de funcdes (processos de corte de linha)

Este comando esta preparado para o mangjo de maquinas de ponto preso, ponto cadeia e corta e cose com diferentes
sequéncias de fungbes. A seleccdo ocorre com o parametro 290.

ATENCAO
Antes da comutacdo das sequéncias de funcdes, tém de ser retirados os cabos de ligacéo das
entradas e saidas. E imprescindivel verificar se a maguinainstalada é adequada paraa
seguéncia de fungbes regulada.
Efectuar aregulacdo com o parametro 290 somente ap6s rede ligada!




31 EFKA AB62CV1466/1469

Regulacdo da sequéncia de fungdes mediante o par ametro 290

Modo Denominagéo Adaptador | Saidas
Transistores de poténcia = FL VR M1 M2 M3 M4 M5 M6
ST2/35 | ST2/34 | ST2/37 | ST2/28 | ST2/27 | ST2/36 | ST2/32 | ST2/30
0 Ponto preso; p.ex. Funcoes FL VR FA1l FA2 FW FA1+2 |ML MST
Brother (737-113, 737-913) 1112814 FL VR FA1+ |FA2 FW
Aisin (AD3XX, AD158, 3310; EK1) 1112815 FL VR FAl+ |FA2 FW
Pfaff (563, 953, 1050, 1180) 1112841 FL VR FAl FA2 FW ML
Dirkopp Adler (210, 270) 1112845 FL VR FA1+ |FA2 FW
1 Ponto preso; p.ex. Funcdes FL VR FA FwW FL1 ML MST
Singer (591, 211U, 212V) 1112824 FL VR FA FW FL1
2 Ponto preso; p.ex. Funcoes FL VR FA FSPL |FL1 ML MST
Singer (212 UTT) 1112824 FL VR FA FSPL |FL1
3 Ponto preso; p. ex. Dirkopp Adler (467) FL VR FA FSPL |FW ML MST
4 Ponto cadeia; p. ex. Union Special Funcgdes FL FA-R |M1 FA-V |FW STV ML
(34000 und 36200 asubstituir USB0A) 1112865 FL FA-R FA-V |FW ML
(CS100 e FS100) 1112905 FL FA-R M1 FA-V |FW ML
5 Ponto cadeia; decurso paralelo Funcdes FL STV M1 M2 M3 M4 ML MST
Y amato (sérieVC) 1113345 FL STV FA FW
Y amato (sérieVG) 1113345 FL STV FA FW ML
Kansai (RX 9803) 1113130 FL FA FW ML
Pegasus (W500/UT, WE00/UT/MS 1112821 FL STV FA FA FW
Com ou sem concentracdo de ponto)
Brother (FD3-B257) 1112822 FL STV FA FA FW
Union Special (34700) 1112844 FL STV FA FA FW NK
Global (CB2803-56) 1112866 FL FA
Rimoldi (F27) 1113096 FL FW FAO FAU ML
6 Ponto cadeia; cortador defita/ FL STV M1 M2 AH1 AH2 ML MST
tesourarapida
7 Corta e cose FL KS M1 M2 AH FSPL |ML MST
8 Backlatch Funcdes FL PD<-1 |PD>1 | PD>1* ML MST
Pegasus 1113234 PD<-1 | PD21
9 Backlatch Funcdes FL PD<-1 |PD>1 | PD>1* ML MST
Yamato (ABT3) 1112826 PD<-1 | PD21
Yamato (ABT13, ABT17) 1113205 PD<-1 | PD21
10 Ponto preso; p.ex. Funcdes FL FA-R |FSPL |FA-V |FW VR ML MST
Union Specia (63900AMZ a substituir 1112823 FL FA-R FA-V |FW ML
USB0A) e com maquinas de ponto preso Refrey
13 Ponto preso; Pfaff (1425) 1113324 FL VR FA FSPL |FW L-STL |ML HP/FF
14 Ponto preso; p. ex. Funcgdes FL VR FA1+2 |FA2 FW FAl ML MST
Juki (5550-6) 1112816 FL VR FA1+2 FW
Juki (5550-7) 1113132 FL VR FA1+2 |FZ FW
16 Corta e cose; méquina de brago longitudinal p.ex.Yamato| FL KS RB M2 AH FSPL |ML MST
(FD62)
17 Ponto cadeia; Pegasus FL LFA FA STS ML
19 Ponto preso; Macofrey FL FA-R |FSPL |FA-V |FW VR ML MST
20 Ponto preso; Juki (LU1510-7) 1113319 FL VR FA FSPL ML MST
21 Ponto cadeia; Yamato (stitch lock 1113345 FL STS FA STV Fw ML
[trancagem do ponto de cadeia no final])
22 Ponto preso; Brother (B-891) 1113290 FL VR FA FSPL |FW L-STL |ML MST
*) Nesta saida o sinal € emitido de forma invertidal

Ver pagina seguinte para as abreviaturas das saidas para electroimanes!
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Explicacdo das abreviaturas na pagina precedente

Elevaco do pé cal cador FL1 = Elevagao do pé cal cador sem cadéncia
Remate STV = Concentracdo de ponto
Corte de linha FA1 = Corte delinhapos. 1...1A
= Corte delinhapos. 1A...2 FA1+2 = Cortedelinhapos. 1...2
= Corte de linha para afrente FA-R = Corte de linha paratras
= Corte delinhainferior FAO = Corte de linha superior
= Supressao da tensdo dalinha AH = Cortador defita
Limpa-linhas AHUAH2  =Tesourarapida
M#éguina em marcha/ refrigeracdo da agulha KS = Sucgéo de cadeia
Soprar cadeia em sentido inverso STB = Empilhar o tecido por sopro
Sopro de cadeia KS+KB = Succdo + sopro de cadeia
Maquina parada HP/FF1 = Ajustamento de curso / flip-flop 1
Posi¢bes do pedal 1...12 PD<-1 = PosigBes do pedal -1/ -2
Posicéo do pedal 0 PD-2 = Posi¢ao do pedal -2
Lampada indicadora do comprimento do ponto DR-UK = Inversdo do sentido de rotacéo
Retira-linhas STS = Trancagem do ponto de cadeiano fina

= Corte da linha de recobrimento

Modo 0 Maéquinas de ponto preso

Corte de linha a partir da entrada até a saida da ranhura na posicéo 1

Corte de linha a partir da saida da ranhura na posi¢ao 1 até a entrada da ranhura na posi¢éo 2
Corte de linha a partir da entrada da ranhura na posi¢do 1 até a entrada da ranhura na posicéo 2
Limpa-linhas durante um tempo programavel (t6)

Elevacao do pé calcador (ver capitulo "Elevacdo do pé calcador™)

Remate (ver capitulo "Remateinicia” ou "Remate final")

Sinal “magquina em marcha”

Ajustamento de curso/flip-flop com velocidade limitada aps o pressionar datecla

Modo 1 Maéquinas de ponto preso (Singer 591, 211U, 212U)

Corte de linha a partir da saida da ranhura na posi¢éo 1 até a entrada da ranhura na posic¢éo 2
Paragem do motor ao sair da posi¢éo 2

Limparlinhas durante um tempo programavel (t6)

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

Remate (ver capitulo "Remateinicia” ou "Remate final")

Sinal “magquina em marcha”

Ajustamento de curso/flip-flop com vel ocidade limitada apds o pressionar datecla

Modo 2 Méquinas de ponto preso (Singer 212 UTT)

Corte de linha durante um tempo programavel (kt2) apds paragem intermédia na posicéo 1

Supressdo da tensdo da linha a partir da entrada da ranhura na posicao 1 até a entrada da ranhura na posicao 2
Elevagao do pé calcador (ver capitulo "Elevacdo do pé calcador")

Remate (ver capitulo "Remate inicia" ou "Remate final")

Sina “méguina em marcha’

Ajustamento de curso/flip-flop com velocidade limitada ap6s o pressionar datecla

Modo 3 Maquinas de ponto preso com sistema corte de linha (p.ex. Dirkopp Adler)

Corte de linha durante incrementos programaveis (iFA) apés paragem intermédia na posicao 1

Supressao da tensdo dalinha a partir da saida da ranhura na posicéo 2, durante o tempo de activacdo (FSA),
ap0s o retardamento (FSE)

Limpa-linhas durante um tempo programavel (t6)

Elevacao do pé calcador (ver capitulo "Elevacdo do pé calcador™)

Remate (ver capitulo "Remateinicia” ou "Remate final")

Sinal “méguina em marcha”

A] ustamento de curso/flip-flop com velocidade limitada ap6s o pressionar datecla

Modo 4 M aquinas de ponto cadeia (Union Special)

Corte de linha para a frente durante o tempo de activacdo (kt2), apos paragem na posicao 2 e apls o
retardamento (kd2)

Corte de linha para tras durante o tempo de activagao (kt1), apds paragem na posicéo 2 e apés o retardamento
(kd1)

Limpa-linhas durante o tempo de activacao (kt3), apds paragem na posicao 2 e apds o retardamento (kd3)
Elevacao do pé calcador (ver capitulo "Elevacdo do pé calcador")

Concentracdo de ponto (ver capitulo "Concentracdo de ponto inicial" ou "Concentracéo de ponto final")

Sinal “maguina em marcha”
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Modo5 Méquinas de ponto cadeia em geral
- Sina M1 durante o tempo de activacdo (kt1), apds paragem na posicao 2 e apés o retardamento (kdl)
- Sina M2 durante o tempo de activacao (kt2), apds paragem na posicao 2 e apés o retardamento (kd2)
- Sina M3 durante o tempo de activacao (kt3), apds paragem na posicao 2 e apés o retardamento (kd3)
- Sina M4 durante o tempo de activacao (kt4), apds paragem na posicao 2 e apés o retardamento (kd4)
- Elevacao retardada do pé calcador por o tempo (kdF) apds paragem na posi¢ao 2
(ver capitulo "Elevacéo do pé calcador")
- Concentragado de ponto (ver capitulo "Concentraggo de ponto inicia" ou "Concentragéo de ponto final")
- Sina “méaguina em marcha’/Sinal “maguina parada’
Modo 6 Méquinas de ponto cadeia com cortador de fita ou tesoura répida
- Sina M1 durante o tempo de activagdo (kt1), apos paragem na posicao 2 e apds o retardamento (kdl)
- Sina M2 durante o tempo de activagdo (kt2), ap6s paragem na posicao 2 e apds o retardamento (kd2)
- Tesourardpida (M3) durante o tempo de activacao (kt3), apds o retardamento (kd3) alternadamente com M4
- Tesourarapida (M4) durante o tempo de activacéo (kt4), apds o retardamento (kd4) alternadamente com M3
- Elevacéo do pé calcador (ver capitulo "Elevacéo do pé calcador")
- Concentracdo de ponto (ver capitulo "Concentracdo de ponto inicial" ou "Concentracdo de ponto final")
- Sina “méaguina em marcha’/Sinal “maquina parada’
Modo 7 Méquinas de corta e cose
- Sina M1 durante o tempo de activacdo (kt1), apds paragem na posicao 2 e apés o retardamento (kd1)
- Sinal M2 durante o tempo de activacdo (kt2), apos paragem na posicao 2 e apos o retardamento (kd2) ou
entdo com parametro 232=1, como tesour a r dpida alternando/alternadamente com M3 (par ametr o 282=0)
- Succgdo de cadeia durante a contagem de pontos (c1) no inicio da costura e durante a contagem de pontos (c2)
no final da costura
- Supressdo datensdo dalinha apds afotocélula clara
- Cortador de fita ap6s a contagem de pontos (c3) no inicio da costura e apds a contagem de pontos (c4) e o
tempo de retardamento (kd3) no final da costura
- Elevacéo do pé calcador (ver capitulo "Elevacdo do pé calcador")
- Com parametro 018 = 1 haque regular 0 parametro 022 também em "1"
Sinal “ maqw na em marcha’/Sina “maguina parada’
Modo 8 M aquinas “backlatch” (Pegasus)
- Sina M1 com o pedal naposicdo -1 e -2
- Sinal M2 com o pedal nas posi¢oes 1-12
- Sinal M3 invertido com o pedal nas posi¢des 1-12
- Elevagéo do pé calcador (ver capitulo "Elevacdo do pé calcador")
- Sina “méaguina em marcha’/Sinal “maguina parada’
- Marcha com velocidade automatica
- Velocidade automética tem prioridade sobre o bloqueio de marcha
- Bloqueio de marcha efectivo com contacto aberto (entrada inl/ parametro 240=6)
»V el oci dade automética tem prioridade sobre o bloqueio de marchax
- Teclaparamarcha com velocidade automatica (entrada in3 / par @metr o 242=10)
Modo 9 Méquinas “backlatch” (Y amato)
- Sina M1 com o pedal naposicdo -1 e -2
- Sinal M2 com o pedal nas posi¢oes 1-12
- Sinal M3 invertido com o pedal nas posi¢des 1-12
- Elevagéo do pé calcador (ver capitulo "Elevacdo do pé calcador")
- Sina “méaguina em marcha’/Sinal “maguina parada’
- Teclaparamarcha com velocidade automética (entrada in3 / par@metro 242=10)
- Bloqueio de marcha efectivo com contacto aberto (entrada inl/ parametro 240=6)
- Velocidade automética tem prioridade sobre o bloqueio de marcha
- Marcha com velocidade automatica
Modo 10 Méquinas de ponto preso (cortador de linha Refrey)
- Corte de linha paraafrente a partir da saida da ranhura na posicéo 1 até a entrada da ranhura na posicéo 2
- Corte de linha paratrés durante o tempo de activagdo (kt1), apGs paragem na posicéo 2. Em seguida o sinal
encontra-se impulsionado periodicamente.
- Sina “supressdo datensdo dalinha’ paralelo asinal “corte de linha’
- Limpalinhas (M3) durante o tempo de activagdo (kt3), apos o retardamento (kd3)
- Elevagéo do pé calcador (ver capitulo "Elevacdo do pé calcador")
- Remate (ver capitulo "Remate inicia" ou "Remate final")
- Sina “méaguinaem marcha’
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Modo 13

Modo 16

Modo 17

Modo 19
Modo 20

M aquinas de ponto preso com sistema corte de linha (Pfaff 1425)
Corte de linha durante incrementos programaveis (iFA) apds paragem intermédia na posicao 1
Supressao da tensdo da linha a partir da entrada da ranhura na posi¢do 1, durante o tempo de activacgéo (FSA),
ap0s o retardamento (FSE)
Limpa-linhas durante um tempo programavel (t6)
Elevacao do pé calcador (ver capitulo "Elevacdo do pé calcador")
Remate (ver capitulo "Remateinicia” ou "Remate final")
Sina “méguina em marcha’
Ajustamento de curso/flip-flop com velocidade limitada aps o pressionar datecla
Tecla parafuncdo “agulhaem cima' (entrada inl/ parémetro 240=2)
Teclapara fungéo "remate intermédio” (entrada in2 / par ametro 241=16)
Teclapara Lauf in Position 2 (entrada in3 / par@metr o 242=24)
Tecla paralimitagdo de velocidade (n12) (entradain4 / par&metro 243=11)
Tecla paralimitacdo de velocidade flip-flop (n11) (entradain5/ parametro 244=22)
Tecla paralimitacdo de velocidade (n9) (entradain7 / parametr o 246=23)
Tecla para gjustamento de curso com limitacdo de velocidade (n10) permanente
(entrada in8/ parametro 247=14)

Maquinas de ponto preso (Juki 5550-6, 5550-7)
Corte de linha (M 1) a partir da saida da ranhura na posicdo 1 até a entrada da ranhura na posicéo 2
Corte de linha (M4) a partir da entrada da ranhura na posi¢éo 1 até a entrada da ranhura na posi¢éo 2
Limparlinhas (M 3) durante um tempo programavel (t6)
Retira-linhas (M2) durante o tempo de activagdo (kt2), apos paragem na posicao 2 e apds o retardamento (kd2)
Elevagao do pé calcador (ver capitulo "Elevacdo do pé calcador")
Remate (ver capitulo "Remate inicia" ou "Remate final")
Sinal (M5) “méaguina em marcha’/Sinal (M6) “maquina parada’

M aquinas de corta e cose (maguinas de brago longitudinal) s6 em conjunto com V820 e tirade inserir n° 7
Succdo de cadeia (VR) durante a contagem de pontos (c1) no inicio da costura
Supressao da tensdo dalinha (M4) LIGADA no final da costura ap6s a fotocélula clara e os pontos de
compensacao, até a posicao 0 do pedal apbs a paragem da maquina
Cortador de fita (M3) estando o parédmetro 232=0 no inicio da costura apos a contagem de pontos (c3) e no
final da costura apés a contagem de pontos (c4) durante o tempo de activacéo (kt3)
Tesoura répida estando o parametro 232=1 no inicio da costura apos a contagem de pontos (c3) e no final da
costura apés a contagem de pontos (c4) alternadamente com a saida (M 3) durante o tempo de activagéo (kt3) e
asaida (M8) durante o tempo de activagdo (Atl)
Soprar cadeia em sentido inverso (M 1) no final da costura ap6s o retardamento (kd1) durante o tempo de
activacdo (ktl)
Empilhar o tecido por sopro (M7) LIGADO no fia da costura apés afotocélula clara até a paragem com o
retardamento (kt5)
Sinal (M2) no final da costura durante o tempo de activacao (kt2), apds o retardamento (kd2)
Elevacao do pé calcador através do pedal napos. -1 ou -2
Sina “méguina em marcha’

M aquinas de ponto cadeia (trancagem do ponto de cadeia no final [stitchlock] Pegasus)
Corte de linha (FA) durante o tempo de activagéo (kt2), apds paragem dependente do angulo e o retardamento
(kd2)
Sinal “trancagem do ponto de cadeiano final” (STS) durante o tempo de activacdo (kt3), apds paragem
intermédia na posicao 2 e paragem dependente do angulo, apés o retardamento (kd3)
Corte da linha de recobrimento (LFA) durante o tempo de activacdo (kt2), apds paragem dependente do
angulo, apds o retardamento (kd2)
Elevacao retardada do pé calcador por o tempo (kdF) apds paragem na posi¢ao 2
(ver capitulo "Elevagéo do pé calcador")
Sina “méguina em marcha’

Maquinas de ponto preso (Macofrey) funcées como no modo 10!

Maquinas de ponto preso (Juki LU1510-7)
Corte de linha durante incrementos programaveis (iFA) apés paragem intermédia na posicao 1
Supressao da tensdo dalinha a partir da saida da ranhura na posicéo 2, durante o tempo de activacdo (FSA),
apos o retardamento (FSE)
Limparlinhas durante o tempo de activacdo (kt3), apds paragem na posi¢ao 2 e apos o retardamento (kd3)
Elevagao do pé calcador (ver capitulo "Elevacdo do pé calcador")
Remate (ver capitulo "Remate inicia" ou "Remate final")
Sinal (M5) “méaguina em marcha’ / Sinal (M6) “magquina parada’



35 EFKA AB62CV1466/1469

Modo 21

Maquinas de ponto cadeia (trancagem do ponto de cadeia no final [stitchlock] Y amato)
Corte de linha (M 1) durante o tempo de activacado (kt1), apds paragem na posicao 2 e apds o retardamento
(kd1)
Limparlinhas (M 3) durante o tempo de activacdo (kt3), apbds paragem na posi¢ao 2 e apos o retardamento (kd3)
Sinal “trancagem do ponto de cadeiano final” (STV) durante o tempo de activagéo (kt2), apds paragem na
posi¢éo 1 e apbs o retardamento (kd2)
Elevacao retardada do pé calcador por o tempo (kdF) apds paragem na posi¢ao 2
(ver capitulo "Elevagéo do pé calcador")
Concentracdo de ponto (M2) (ver capitulo "Concentragdo de ponto inicial" ou "Concentracdo de ponto final")
Sinal (M5) “méaquina em marcha’

Maquinas de ponto preso (Brother B-891)
Corte de linha durante incrementos programaveis (iFA) apés paragem intermédia na posicéo 1
Supressao da tensdo da linha a partir da saida da ranhura na posi¢éo 2, durante o tempo de activacdo (FSA),
apos o retardamento (FSE)
Limparlinhas durante um tempo programavel (t6)
Elevagao do pé calcador (ver capitulo "Elevagao do pé calcador")
Remate (ver capitulo "Remateinicia” ou "Remate final")
Sinal “magquina em marcha’
Ajustamento de curso / flip-flop com velocidade limitada apds o pressionar datecla

Ver osdiversos modos no capitulo " Fluxogr amas das Fungfes' na Lista dos Par @metr os!

8.3 Funcdes das teclas das entradas inl...i10

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro
Entradal funcgdes de entrada seleccionaveis 0... 44 (in1) 240
Entrada 2 “ “ 0..44 (in2) 241
Entrada 3 “ “ 0...44 (in3) 242
Entrada 4 “ “ 0...44 (in4) 243
Entrada 5 “ “ 0...44 (in5) 244
Entrada 6 “ “ 0..44 (in6) 245
Entrada 7 “ “ 0..44 (in7) 246
Entrada 8 “ “ 0...44 (in8) 247
Entrada 9 “ “ 0...44 (in9) 248
Entrada 10 “ 0..44 (i10) 249

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

8.4 Velocidade de posicionamento

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

Velocidade de posicionamento (n1) 110

A velocidade de posicionamento pode ser gjustada com o par@metro 110 no dispositivo de comando no &mbito de
70...390 rpm.

8.5 Velocidade maxima compativel com a maquina de costura

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

= A velocidade méaxima é regulada com o parémetro 111 (n2)

= A limitagdo da velociade maxima € gjustada para o nivel adegquado de utilizacdo segundo a descricdo feita no capitulo
"Introducdo directa da limitacdo da vel ocidade méaxima (DED)".

8.6 Velocidade méaxima

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

Velocidade maxima (n2) 111
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Aviso:
Pode verificar qual é avelociade maxima da maquina de costura na documentacdo fornecida pelo fabricante.

Aviso:
Tem que ser montada uma polia que 0 motor com o nimero maximo de pontos opere com aprox. 4000 rpm.

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

8.7 PosiclOes

Antes de agjustar o posicionador deve-se verificar se o sentido de rotag&o do eixo do motor esté correctamente g ustado!

ATENCAO!
Quando se atera a montagem do motor, p.ex. voltado ou com contraveio, deve-se
verificar se 0 sentido de rotacdo esta correcto. As posi¢des devem ser, caso Necessario,
g ustadas de novo.

ATENCAO!
Para gjustar os discos de posicionamento € obrigatério dedligar arede.

ATENCAO!
E favor agir cuidadosamente ao ajustar os discos de posicionamento.
Perigo de lesdo ao escorregar!
Tome atencdo que os discos de posicionamento e o disco gerador (disco interior) ndo
sejam danificados.

> P> b

As posicoes ser 80 aj ustadas na seguinte sequéncia:

= Retirar atampado posicionador depois de soltar os parafusos.
Seleccionar com atecla S5 a posi¢ao béasica agulha em baixo
(LED 7 no dispositivo de comando acende-se).
Ajustar o disco do meio para posi¢éo 1 no sentido desejado.
Pressionar o pedal brevemente para afrente.
Verificar aposicéo de paragem.
Pedal paratréas (cortar).
Seleccionar com atecla S5 a posi¢do basicaagulha em cima
(LED 8 no dispositivo de comando acende-se).
Ajustar o disco exterior para posi¢cdo 2 no sentido desejado.
Pressionar o pedal brevemente para a frente.
Verificar aposicéo de paragem.
Repetir eventualmente o procedimento completo.
Seleccionar com atecla S5 a posi¢ao basica desgjada.
Colocar novamente atampa e apertar os parafusos.

mesmo procedimento pode ser efectuado utilizando as teclas para posi¢do de base de um painel de comando.

o n n n n [ ] [ ]

Aviso:
Para o decorrer das funcfes, que sdo comandadas pela largura de ranhura, esta devera ser eventual mente também
gjustada, de acordo com o que ficou anteriormente determinado. Paratal deve-seiniciar o decorrer dafuncéo
desgjado para verificar o gjuste correcto. Em posicionadores com largura de ranhura regulavel, o angulo de
abertura ndo pode ser inferiro a 20°.

Aviso:
Para garantir um procedimento de corte correcto, as posi¢des 1 e 2 ndo podem ser sobrepostas.
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8.8 Indicacao das posi¢cdes de sinais e de paragem

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro

Indicacao das posicbes 1 e 2 (Sr3) 172

A regulacdo das posi¢des pode ser controlada facilmente com o par@metro 172.

u Chamar parémetro 172 LED1 2 34 56 7 8
" Sem painel de comando aparece "PoS" no indicador do comando L]
" Com painel de comando aparece "Sr3" no indicador do comando NI n f_}Q_ ,l
. Virar o volante conforme o sentido de rotacéo do motor © S0 6000 o0

Indicacéo no dispositivo de comando sem painel de comando e

. LED 7 acende-se  corresponde aposicio 1 P E + - >
. LED 7 apaga-se  corresponde & posicéo 1A [

" LED 8 acende-se  corresponde a posi¢ao 2

. LED 8 apaga-se corresponde a posicao 2A

Indicacdo nos painéis de comando V810/V 820

" Seta acima do simbolo "posi¢éo 1" acima datecla4 no V810/acima datecla 7 no V820 acende-se
corresponde a posicéo 1

. Seta acima do simbolo "posi¢do 1" acimadatecla 4 no V810/acima datecla 7 no V820 apaga-se
corresponde a posicédo 1A

. Seta acima do simbolo "posi¢do 2" acimadatecla 4 no V810/acima datecla7 no V820 acende-se
corresponde a posicéo 2

. Seta acima do simbolo "posi¢do 2" acimadatecla 4 no V810/acima datecla 7 no V820 apaga-se
corresponde a posicao 2A

Estando ligado o painel de comando V810 o V820, as posi¢des sdo apenas mostradas no indicador do painel de
comando!

8.9 Comportamento de travagem

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro
Accéo de travagem ao alterar o valor tedrico < 4 graus (brl) 207
Accdao de travagem ao alterar o valor tedrico > 5 graus (br2) 208

= A accdo de travagem entre os graus de vel ocidade é regulada pelo paréametro 207
» A accdo de travagem para a paragem é regulada pelo parametro 208

O seguinte aplica-se atodos os valores:
Quanto maior o valor, maisforte é a accdo de travagem!

8.10 Forca de travagem com a maquina parada

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

Forca de travagem com a maquina parada (brt) 153

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

= A forcade travagem tem efeito com a maquina parada
- a0 parar ameio da costura
- aposfinal de costura
=  Oé€feito é gustavel
= Quanto maior o valor regulado maior é aforca de travagem
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8.11 Comportamento de arranque

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

Flanco de arranque (ALF) 220

Ao acelerar o motor, a dindmica pode ser adaptada a caracteristica da méaguina de costura (ligeira/pesada).
= Valor de gjuste alto = aceleracdo grande
Quando numa mégquina ligeira for gjustado um valor ato do flanco de arranque, existindo paralelamente valores altos dos

parémetros de travagem, é possivel que a maquina opere de forma inquieta. Neste caso, € aconselhavel que sgjam ajustados
os valores 6ptimos.

8.12 Indicacao da velocidade real

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

Indicagdo da velocidade real (nIS) 139

Estando o parémetro 139 = ON, aparecem as seguintes informac6es no indicador do V810/820:

Com a maquina em mar cha: 2350 > 2350
= A velocidade actual
= Exemplo: 2350 rotac8es por minuto

Ao parar ameio da costura: > StoP StoP
= Aindicagdo de paragem

Com a maquina parada apés o corte delinha: > Ab62cv 3300 Ab62cv
= No V810, indicacdo do tipo de comando
= No V820, indicacdo da velocidade maxima regulada
e do tipo de comando
= Exemplo: 3300 rotagGes por minuto e tipo de comando AB62CV

8.13 Tenséao de alimentacdo 5V ou 15V

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

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

+5V = Unir pinos1 e 2 do lado direito com a ponte de contacto
(regulagéo de origem)
+15V = Unir pinos 3 e 4 do lado esquerdo com a ponte de contacto
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9 Funcgdes com ou sem Painel de Comando

9.1 Primeiro ponto apoés rede ligada

Funcdo com ou sem painel de comando

Parametro

1 ponto em velocidade de posicionamento apds rede ligada

(Sn1)

231

Para a proteccdo da maguina de costura, estando o parametro 231 ligado, o primeiro ponto apés a ligacdo da corrente é
efectuado com a vel ocidade de posicionamento, independentemente da posicdo do pedal e da funcdo “arranque suave’.

9.2 Arranque suave

Funcdo com ou sem painel de comando

Parametro

Arranque suave ligado/desligado

(SSt)

134

Funcdes:
apobsrede ligada
no comego de uma nova costura

contagem de pontos esta sincronizada para posicao 1
interrupcéo com pedal em posicéo 0
suspensdo por accionamento completo do pedal paratras (posicao -2)

vel ocidade controlada mediante accionamento do pedal e limitada a (n6)
domina velocidade inferior de uma funcéo activada paralelamente (p.ex. remate inicial, contagem de pontos)

Ao utilizar o painel de comando V820 é possivel 0 acesso directo mediante tecla de funcéo (tecla 9)!

Funcéo com painel de comando Parametro

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

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

Velocidade de arranque suave (n6) 115

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

2 elou 3 casas decimais terd de ser multiplicado por 10.

9.2.2 Pontos de arranque suave

Funcdo com ou sem painel de comando

Parametro

Numero dos pontos de arranque suave

(SSc)

100
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9.3 Elevacéao do pé calcador

Funcdo sem painel de comando Comando
Automaticamente a meio da costura LED acima da tecla do lado esquerdo Tecla S4
acende-se
Automaticamente apos o corte de linha LED acima da tecla do lado direito Tecla S4
acende-se
Funcdo com painel de comando V810 V820
Automaticamente a meio da costura Seta acima da tecla do lado esquerdo Tecla 3 Tecla 6
acende-se
Automaticamente apds o corte de linha Seta acima da tecla do lado direito Tecla 3 Tecla 6
acende-se
Estando o parametro 290 = 16 com a Seta acima da tecla do lado esquerdo Tecla 9
tira de inserir “7” acende-se
Funcéo com ou sem painel de comando Parametro
Pé calcador automatico com pedal para a frente no fim da costura, (ALF) 023
estando a fotocélula ou a contagem de pontos activada
Supressao da tensao da linha com pé calcador no fim da costura ou na paragem 024
intermédia e no fim da costura (efectivo sé no modo 13)
Atraso na activagdo com pedal na posi¢éo —1 (t2) 201
Atraso de arranque ap6s desactivagdo do sinal “elevagdo do pé calcador” (t3) 202
Tempo de accionamento pleno (t4) 203
Tempo de activagdo com cadéncia (t5) 204
Retardamento apds o limpa-linhas até a elevagdo do pé calcador t7) 206
Retardamento apds o corte de linha sem limpa-linhas até a elevagdo do pé calcador (tFL) 211
Seleccao da funcéo “elevacéo do pé calcador (FLP) 236

Pé calcador é elevado:
= ameiodacostura pressionando o pedal paratras (posi¢ao -1)

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

ou automati camente (com tecla 3 no painel de comando V810)
ou automati camente (com tecla 6 no painel de comando V820)
premindo uma tecla conforme a pré-sel eccéo dos parametros 240...249

= agpbso cortedelinha pressionando o pedal paratras (posicad -1 ou -2)

ou automati camente (com tecla S4 no comando, LED do lado direito acende-se)
ou automati camente (com tecla 3 no painel de comando V810)
ou automati camente (com tecla 6 no painel de comando V820)
premindo umatecla conforme a pré-sel eccéo dos parametros 240...249

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

do pardmetro 023

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

regulacdo do parémetro 023
atraso na activagao apds o limparlinhas (t7)
atraso na activacdo sem limpa-linhas (tFL)

E possivel impedir uma elevaggo involuntéria do pé calcador antes do cortar da linha na transi¢&o da posicdo 0 do pedal a

posicéo -2 regulando um atraso na activacdo (t2) com parémetro 201.

Forca deretencdo do pé calcador €levado:

O pé calcador é elevado mediante o accionamento pleno. Depois, a maguina comuta automati camente para o accionamento

parcia parareduzir acarga do dispositivo de comando e do electroiman ligado.

A duracdo do accionamento pleno é regulada com parémetro 203, a forca de retencdo no accionamento parcial com

parémetro 204.

ATENCAO!

Uma forca de retencéo demasiado grande pode causar a destruicao do electroiman e do

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

12,5 % pouca for¢a de retengéo
25,0 %
37,5%
50,0%
62,5%
75,0%
87,5%
100,0 % muita for¢a de retencéo (accionamento pleno)

OCvNouhbhwnE

Pé calcador baixa:

= mover pedal paraaposicdo 0

= mover pedal para aposicéo ¥z (levemente para a frente)
» |argar ateclaparaelevagdo manual do pé calcador

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

As seguintes regul agbes sdo possiveis com 0 parametro 236:

Pardmetro236= 0 O pé calcador pode ser elevado em todas as posi¢oes.
Pardmetro236= 1 O pé calcador pode ser elevado apenas na posi¢éo 2.
Parametro 236 = 2 A €elevacdo do pé calcador € armazenada com o pedal na posicdo -1 ou -2

Esta armazenagem pode ser anulada pressionando o pedal levemente para afrente.

Ver capitulo " Fluxogramas das Funcgdes' na Lista dos Parametros!

9.4 Remate inicial/Concentracdo de ponto inicial

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

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

do ponto (parametro 001)

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

do ponto (parametro 001)

Concentracéo de ponto inicial desligada Ambos os LEDs apagados
Funcéo com painel de comando Vv810/v820
Remate inicial simples Seta acima da tecla do Tecla 1
lado esquerdo acende-se
Remate inicial duplo Seta acima da tecla do
lado direito acende-se
Remate inicial desligado Ambas as setas apagadas
Concentracéo de ponto inicial ligada; numero de pontos com regulador  Seta acima da tecla do Tecla S2
do ponto (parametro 001) lado esquerdo acende-se
Concentracéo de ponto inicial ligada; nUmero de pontos sem regulador  Seta acima da tecla do
do ponto (parametro 000), depois nimero de pontos com regulador lado direito acende-se
do ponto (parametro 001)
Concentracéo de ponto inicial desligada Ambas as setas apagadas

O remate inicial/a concentragdo de ponto inicial comega com o accionamento para a frente do pedal no inicio da costura.
Estando o pé calcador elevado, o remate é retardado pelo tempo t3 (atraso de arranque apés desactivacdo do sinal “elevacéo
do pé calcador”). O remate inicial e a concentracdo de ponto inicial operdo automaticamente em velocidade n3. N&o podem
ser interrompidos. Se o arrangue suave for efectuado paralelamente, domina a respectiva velocidade inferior.

N&o estando activada a sincronizacdo de remate (parametro 298), o regulador do ponto esta sincronizado para posicéo 1.
Depois de terminar a contagem de pontos (parémetro 001), 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 posi¢éo 1.
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9.4.1 Velocidade n3 no inicio da costura

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

Velocidade para remate inicial/concentra¢éo de ponto inicial (n3) 112

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

9.4.2 Contagem de pontos pararemate inicial/concentragédo de ponto inicial

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro
Numero de pontos para a frente ou sem regulador de ponto (c2) 000
NUmero de pontos para tras ou com regulador de ponto (c1) 001

Os pontos para remate inicial/concentragdo de ponto inicial com ou sem regulador de ponto podem ser programados e
variados através dos parametros acima referidos directamente no dispositivo de comando ou num painel de comando
V810/V 820 ligado.

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

9.4.3 Correccao do esquema de pontos e soltar da velocidade

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro
Tempo para a correcgao do esquema de pontos (t8) 150
Retardamento até ao soltar da velocidade apds o remate incial (t2) 200

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

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

9.4.4 Remate inicial duplo

Cose-se para a frente com um nimero de pontos que pode ser regulado. Depois € dado o sinal para o regulador do ponto e
efectuada a operagdo em sentido contrario. O niUmero de pontos pode ser regulado separadamente para ambos 0s percursos
de costura.

9.4.5 Remate inicial simples/Concentracéo de ponto inicial

Por um nimero de pontos que pode ser regulado é emitido o sinal para o regulador do ponto e efectua-se a operacdo em
sentido contréario ou a concentracdo de ponto inicial.

9.5 Remate final/Concentragéo de ponto final

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

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

do ponto (parametro 002)

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

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

do ponto (parametro 003)

Concentracao de ponto final desligada Ambos os LEDs apagados
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Funcdo com painel de comando V810 V820
Remate final simples Seta acima da tecla do Tecla 2 Tecla 4

lado esquerdo acende-se
Remate final duplo Seta acima da tecla do

lado direito acende-se
Remate final desligado Ambas as setas apagadas
Concentracéo de ponto final ligada; nUmero de pontos com Seta acima da tecla do TeclaS2 | Tecla4

regulador do ponto (parametro 002)

Concentracéo de ponto final ligada; numero de pontos com
regulador do ponto (parametro 002), depois nimero de pontos
sem regulador do ponto (parametro 003)

Concentracao de ponto final desligada

lado esquerdo acende-se
Seta acima da tecla do
lado direito acende-se

Ambas as setas apagadas

O remate final/a concentracdo de ponto final comega ou com o accionamento do pedal paratrés no fim da contagem numa
costura com contagem de pontos ou na costura por fotocélula ao fim dos pontos de compensagdo por fotocélula. Na
paragem, o regulador do ponto é ligado imediatamente. Ap6s o baixar do pé calcador, a activacao do sinal é retardada pelo
tempo t3 (atraso de arranque apds desactivacdo do sinal “elevacdo do pé calcador”). A primeira posicéo de entrada 1 é
considerada ponto 0, sempre que a fungdo seja activada fora da posicdo 1. Ndo estando activada a sincronizagdo de remate
(parémetro 298), o regulador do ponto esta sincronizado para posi¢éo 1.

O remate final e a concentracéo de ponto final operdo automati camente em velocidade n4. Nao podem ser interrompidos.
Com a maquina em marcha plena, a concentrac@o de ponto final apenas é activada quando tem sido atingida a vel ocidade
n4 e a sincronizagao para posicao 2.

9.5.1 Velocidade n4 no final da costura

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

Velocidade para remate final/concentracéo de ponto final (n4) 113

Se a programacado dos valores de parametro de 3 e/ou 4 casas decimais for efectuada no comando, entdo o valor indicado de
2 elou 3 casas decimais terd de ser multiplicado por 10.

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

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro
Numero de pontos para a frente ou sem regulador de ponto (c3) 002
Numero de pontos para tras ou com regulador de ponto (c4) 003

Os pontos para remate final/concentracéo de ponto final com ou sem regulador de ponto podem ser programados e variados
através dos parametros acima referidos directamente no dispositivo de comando ou num painel de comando V810/V 820
ligado.

Para que o operador possa informar-se de formarapida (HIT), o valor da funcéo ligada mediante a tecla4 pode ser indicado
para aprox. 3 segundos no indicador do painel de comando V820. Durante esse tempo, o valor pode ser aterado
imediatamente com atecla+ ou -.

9.5.3 Correccao do esquema de pontos e ultimo ponto para tras

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

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

Nalguns ciclos de costura convem, que no remate final simples o iman de remate segja desligado aps o processo de corte.
Esta funcéo pode ser sel eccionada com o parametro 136.

Parametro136= 0 ponto de corte para afrente

Parametro136 =1
Parametro 136 =2

ponto de corte em sentido contrério
ponto de corte ou ponto de posicionamento no fim da costura sempre em sentido
contrério (s com o programa 1466)
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9.5.4 Remate final duplo/Concentragéao de ponto final

Procede-se a operacdo em sentido contrério ou a concentracdo de ponto final com um nimero de pontos que se pode
determinar. Depois, liga-se 0 regulador de ponto e procede-se a operacdo para a frenteou aos pontos normais de
concentracdo de ponto. O nimero de pontos pode ser regulado separadamente para ambos 0s percursos de costura.

Ao estar terminada a contagem de pontos (parémetro 003), é activada a funcdo de corte. Durante todo o tempo da operacéo,
a velocidade de coser esta reduzida a velocidade n4, a excepcdo do Ultimo ponto, que é efectuado em velocidade de
posicionamento nl.

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

9.5.5 Remate final simples/Concentracéao de ponto final
Durante um nimero de pontos que se pode determinar € emitido o sinal para o regulador do ponto e efectua-se a operacéo

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

9.5.6 Sincronizacdo de remate

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

Estando o parametro 298 activado, a velocidade de remate serd comutada para a velocidade de sincronizagdo de remate um
ponto antes de o ligar de dedligar do electroiman de remate. A velocidade de remate é soltada de novo na préxima posicéo
2. Sendo a velocidade de sincronizacdo (regulavel mediante o parmetro 299) superior a velocidade de remate, esta é
mantenida. A sincronizacédo de remate actua no remateinicial efinal.

As abreviaturas marcadas com (') s6 sdo visiveis com painel de comando V820 ligado!

9.6 Remate inicial de pontos de adorno/concentracéo de ponto

Funcdo sem painel de comando Comando
Funcéo “remate de pontos de adorno” ligada/desligada 135
Tempo de paragem do remate de pontos de adorno 210
Remate inicial de pontos de adorno simples LED 1 acende-se Tecla S2
Remate inicial de pontos de adorno duplo LED 2 acende-se
Remate inicial de pontos de adorno desligado Ambos os LEDs apagados
Fungé@o com painel de comando V810/v820
Funcéo “remate de pontos de adorno” ligada/desligada (Srs) 135
Tempo de paragem do remate de pontos de adorno (tsr) 210
Remate inicial de pontos de adorno simples Seta acima da tecla do Tecla 1
lado esquerdo acende-se
Remate inicial de pontos de adorno duplo Seta acima da tecla do
lado direito acende-se
Remate inicial de pontos de adorno desligado Ambas as setas apagadas

Os parémetros da velocidade do remate inicial e dos pontos de remate para a frente e para tras sao idénticos ao remate
inicial padréo.
Diferengas em relacéo ao remateinicial padr&o:

= O motor para paraa comutagao do regulador do ponto.
= O tempo de paragem pode ser regulado.

Ao utilizar o painel de comando V820 é possivel 0 acesso directo mediante tecla de funcéo (tecla 9)!

Funcdo com painel de comando Parametro

Remate de pontos de adorno ligado/desligado (-F-) 008 =2
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9.7 Remate final de pontos de adorno/concentracédo de ponto

Funcdo sem painel de comando Comando
Funcéo “remate de pontos de adorno” ligada/desligada 135
Tempo de paragem do remate de pontos de adorno 210
Remate final de pontos de adorno simples LED 3 acende-se Tecla S3
Remate final de pontos de adorno duplo LED 4 acende-se
Remate final de pontos de adorno desligado Ambos os LEDs apagados
Funcdo com painel de comando V810 V820
Funcéo “remate de pontos de adorno” ligada/desligada (SrS) 135 135
Tempo de paragem do remate de pontos de adorno (tsr) 210 210
Remate final de pontos de adorno simples Seta acima da tecla do Tecla 2 Tecla4
lado esquerdo acende-se
Remate final de pontos de adorno duplo Seta acima da tecla do
lado direito acende-se
Remate final de pontos de adorno desligado Ambas as setas apagadas

Os parémetros da velocidade do remate final e dos pontos de remate para trés / para a frente sdo idénticos ao remate final
padrao.

Diferencas em relacdo ao remate final padr &o:
= O motor para paraacomutagao do regulador do ponto.
= O tempo de paragem pode ser regulado.

Ao utilizar o painel de comando V820 é possivel 0 acesso directo mediante tecla de funcéo (tecla 9)!

Funcéo com painel de comando Parametro

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

9.8 Remate intermédio

O electroiman de remate pode ser ligado em qualquer posicdo a meio da costura e com a maquina parada accionando uma
tecla externa conforme a pré-selecgéo dos parametros 240...249.
Ver capitulo " Esquema de ligagBes " na Lista dos Parémetros!

9.9 Supressao/chamada do regulador do ponto

Efectivo no remate padr&o e no remate de pontos de ador no.

A operacdo de remate ou de concentrag8o de ponto pode ser suprimida ou chamada uma vez accionando uma tecla externa
conforme a pré-seleccéo dos parametros 240...249.

Accionando Remate inicial/ Remate inicial/ Remate final/ Remate final/
concentracdo de ponto | concentracdo de ponto | concentragdo de ponto |concentracdo de ponto
ligado(a) desligado(a) ligado(a) desligado(a)
Antes do inicio N&o ha remate/ Remate/
da costura concentracdo de ponto | concentracdo de ponto
A meio da costura N&o ha remate/ Remate/
concentragdo de ponto |concentragdo de ponto

E sempre executado o remate duplo.
Ver capitulo " Esquema de ligagBes " na Lista dos Parémetros!
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9.10 Forca de retencéo do iman do regulador do ponto

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de accionamento pleno (t10) 212
Forc¢a de retencdo do iman do regulador do ponto (t11) 213

O €ectroiman do regulador do ponto é activado através de accionamento pleno. Depois, a maquina comuta
automati camente para o accionamento parcia afim de reduzir a carga do dispositivo de comando e do electroiman ligado.
A duragdo do accionamento pleno é regulada com parametro 212, e a forca de retencdo no accionamento parcial com
parémetro 213.

ATENCAO!
Umaforca de retencdo demasiado grande pode causar a destruicéo do electroiman e do
dispositivo de comando. Respeite sempre o tempo permitido para a operacdo do
electroiman e gjuste o valor apropriado conforme a seguinte tabela.

Valor | Tempo de activagdo| Efeito

1 12,5 % pouca for¢a de retengéo

2 25,0%

3 37,5%

4 50,0%

5 62,5%

6 75,0%

7 87.5%

0 100,0 % muita forca de retencéo (accionamento pleno)

9.11 Inverséo de rotacéao

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro
Velocidade de posicionamento (n1) 110
NuUmero de passos da inversao de rotagéo (ird) 180
Atraso na activagdo da inversédo de rotacao (drd) 181
Inverséo de rotacao LIGADA/DESLIGADA (Frd) 182

A funcdo "inversdo de rotagdo" efectlia-se apds o processo de corte. Ao atingir a posi¢ao de paragem, o motor para durante
0 tempo de atraso na activagao da inversdo de rotagdo. Depois reverte um ndimero determinével de passos em velocidade de
posicionamento. 1 passo corresponde aprox. 3°.

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

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro
Numero dos pontos adicionais ao libertar da cadeia (c6) 184
Funcéo “libertar da cadeia” nos modos 4, 5, 6, 7 e 16 (mEk) 190

No processo de libertar da cadeia no fim da costura, sdo suprimidas automaticamente as fungdes r emate, succdo de cadeia,
processo de corte e cortador de fita/tesoura rapida. Se o parametro 190 = 3, a funcéo cortador de fita/tesoura rapida
é, porém, possivel. Depois de carregar na tecla "libertar da cadeia’ e com o pedal na posicdo 0, 0 motor para sempre na

posicéo 1.

Regulagdes necessarias para o processo de libertar da cadeia:

= Regular o libertar da cadeia com o parémetro 190 =1/2/3/4 (190 = 0 “libertar da cadeid’ desligado).

Regular o atraso na activacdo com o parémetro 181 e o dngulo de inver sdo de rotagdo com o pardmetro 180.
Determinar afuncao “libertar da cadeia” para uma tecla com um dos parémetros 240...249.

Pararegular o parametro 290 em “7”, um interruptor naentradainl...i10 tem de ser programado em “18“ e fechado.
Para regular o parametro 290 em “16”, a funcéo “libertar da cadeid’ tem de ser ligada conforme atira de inserir n° 7
com atecla 8 no painel de comando V820.
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Parametro 190 = 0:
Parametro 190 = 1:

Par ametro190 = 1:

Parametro 190 = 2:

Parametro 190 = 3:

Par ametro 190 = 4:

“Libertar da cadeia” desigado
Decur so com o pedal na posi¢do -2 em plena mar cha ou a partir da posi¢éo 2:
= Carregar natecla"libertar da cadeia"
= Marcha com velocidade de posicionamento para posi¢éo 1
= Decurso do angulo de inversdo de rotagdo com velocidade de posicionamento apds um atraso na
activagdo regulavel
Decur so com o pedal na posi¢do —2 com a maquina parada na posi¢ao 1:
= Carregar natecla"libertar dacadeia’
= Decurso do angulo de inversdo de rotacdo com velocidade de posicionamento apds um atraso na
activacdo regulavel
Decurso automatico com fotocélula no fim da costura sem corte de fita / pedal na posicdo —2
conforme a regulacéo do parametro 019:
= Carregar natecla"libertar dacadeia’
= ApOs adeteccdo do fim da costura, marcha para posicéo 1
= Decurso do angulo de inversdo de rotagéo com velocidade de posicionamento apds um atraso na
activacao regulavel
Decurso automatico com fotocélula no fim da costura com corte de fita e pontos adicionais
(apenas possivel nosmodos 7 e 16 e se 0 parametro 018 = OFF):
Carregar natecla"libertar da cadeia
= Apbs adeteccdo do fim da costura, execucdo dos pontos de compensacdo e da contagem final até
ao corte defita
= Pontos adicionais até ao libertar da cadeia, reguladveis com o parametro 184
= Decurso do angulo de inversio de rotagdo com velocidade de posicionamento apds um atraso ha
activacado regulavel
Decurso com o pedal na posicdo -2 / ndo ha “libertar da cadeia’, se “fim da costura com
fotocélula, corte defita e pontos adicionais estiverem regulados:
= Accionar o pedal aposicéo —2
= Marcha com velocidade de posicionamento para posi¢éo 1
= Decurso do angulo de inversao de rotacéo com velocidade de posicionamento apds um atraso na
activacao regulavel
»= N&o hd"“libertar da cadeia’ no fim da costura com fotocélula
= Ao parar o motor, a inversao de rotacdo € suprimida. S8o emitidos os sinais “empilhar o tecido
por sopra”, “M2” e “elevacéo do pé calcador”.

Estando o parametro 290 = 16 e estando atirade inserir " 7" seleccionada para o painel de comando V820, sao executadas

as seguintes funcdes:

Funcéo com painel de comando V820 Tecla7 Tecla 8

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

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

Libertar da cadeia correspondente a regulagdo do parametro 190 = 4 Ligado/ Ligado
Desligado

Para o funcionamento do comando ver os fluxogramas das funcfes na Lista dos Parémetros.

Ao utilizar o painel de comando V820 é possivel 0 acesso directo mediante tecla de funcéo (tecla 9)!

Funcdo com painel de comando Parametro

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

9.13 Bloqueio de marcha

A

ATENCAO!
Esta funcéo ndo € um dispositivo de seguranca. Em caso de trabal hos de manutencao
e de reparacdo, continua a ser imprescindivel que a méquina seja desligada da tenséo
derede.

A funcdo “bloqueio de marcha’ é possivel ao ligar um interruptor a tomada ST2 ou B4, conforme a pré-seleccdo dos
parametros 240...249. Ao utilizar um painel de comando V810 / V820, é possivel activar e/ou desactivar um sinal acustico
mediante o parametro 127.
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I ndicagdo ap0s activacao do bloqueio de mar cha sem painel de comando:
Indicagao no dispositivo de comando > A 12

Indicacdo e sinal apds activacao do bloqueio de marcha com painel de comando:
Indicacdo no painel de comando V810! >

(Simbolo pisca e é emitido um sinal aclstico se parametro 127 = ON) -Sto P-
Indicac&o no painel de comando V820! N\
(Simbolo pisca e é emitido um sinal acUstico se parémetro 127 = ON) > \VI

Blogueio de mar cha na costura livre, na costura com contagem de pontos e na costura por fotocélula:
A costura é interrompida mediante o abrir ou fechar do interruptor.

= Paragem naposicdo de base

= Agulhaem ciman&o é possivel

= Elevagéo do pé calcador é possivel

Blogueio de marcha no remateinicial / na concentragdo de ponto inicial:

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

= Paragem na posi¢do de base

= Agulhaem cimango é possivel

=  Elevacdo do pé calcador é possivel

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

Blogueio de marcha no rematefinal / na concentracdo de ponto final:

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

= Elevagéo do pé calcador é possivel

Rearranque apds o bloqueio de marcha

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

Rearranque ap6s o bloqueio de marcha (Pdo) 234

Com o parametro 234 é determinado como possibilitar um novo arrangue apés o abrir e/ou fechar do interruptor.

Parametro 234 = OFF Rearranque ap6s o bloqueio de marcha sem ser influenciado pelo accionamento do pedal.
Estaregulacéo é aplicavel p.ex. a autématos de costura.

Parémetro 234 = ON Rearranque ap6s o bloqueio de marcha apenas depois de colocar o pedal na posicéo 0.

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

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

Ajustamento de curso ligado/desligado (hP) 137

O agjustamento de curso € apenas efectivo se afuncdo das entradas 13 e 14 resp. tiver sido seleccionada mediante parametro
240...249 e o0 parametro 137 estiver em “ON”. Com todas as outras regulacdes 0 gjustamento de curso encontra-se
inefectivo. O sinal “maquina parada’ é emitido nesta saida (M6).

9.14.1 Velocidade do ajustamento de curso

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro

Velocidade do ajustamento de curso (n10) 117
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9.14.2 Retardamento de desactivacao da velocidade do ajustamento de curso

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

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

9.14.3 Pontos de ajustamento de curso

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

Numero de pontos do ajustamento de curso (chP) 185

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

9.14.4 " Ajustamento de curso” momentaneo (parametro 240...249 = 13)

A seguinte funcéo decorre se estiverem programados” 0" pontos adicionais no parametro 185:
= Carregar natecla“gustamento de curso”; o sinal “gustamento de curso” activa-se.
= Carregar natecla“gustamento de curso”; o sina “gjustamento de curso” desactiva-se.

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

= 1°carregar natecla“gjustamento de curso” com o motor parado; o sinal “ajustamento de curso” activa-se e permanece
activado depois do largar datecla

= 2°carregar novamente natecla “ ajustamento de curso” com o motor parado; o sinal “ajustamento de curso” permanece
activado e desactiva-se depois do largar datecla.

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

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

(parémetro 152).

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

= Carregar natecla“gustamento de curso” com o motor em marcha; o sina “gjustamento de curso” e a velocidade do
ajustamento de curso activam-se.

» Largar atecla “austamento de curso” com o motor em marcha; o sina “ajustamento de curso” desactiva-se apés 0
decorrer dos pontos adicionais e a limitagdo da velocidade € suprimida depois do tempo de retardamento de
desactivacdo (parémetro 152).

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

= 1°carregar natecla“ajustamento de curso” com o motor em marcha; o sina “ajustamento de curso” e a velocidade do
g ustamento de curso activam-se.

= 2° carregar novamente na tecla “gjustamento de curso” com o motor em marcha;, o sinal “ajustamento de curso”
desactiva-se imediatamente e a limitacdo da velocidade é suprimida depois do tempo de retardamento de desactivacéo
(parémetro 152).

9.15 Limitacédo da velocidade n9

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

Limitacdo da velocidade n9 (n9) 122

Ao pressionar uma tecla externa quando parémetro 240...249 = 23, sera ligada uma limitag&o da velocidade n9.
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9.16 Limitagdo da velocidade n11 com saida dos sinais M10 / flip-flop 2

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro
Limitagéo da velocidade n11 (n11) 123
Desligar das fung¢®es flip-flop no final da costura ligado/desligado (FFm) 183
Func¢éo “limitagéo da velocidade n11” invertida/n&o invertida (FFi) 186
Func¢éo do sinal M10 na tomada ST2/29 depois de “rede ligada” (FFo) 187

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

Regulagdes necessérias para a limitagao da velocidade n11
= Determinar afungdo “limitago da velocidade n11" para umatecla com um dos pardmetros 240...249 = 22. Esta fungdo
dateclaproduz o efeito flip-flop.
=  Determinar a funcdo mediante o parametro 186, nomeadamente se o sinal M10 para a limitagdo da velocidade n11 é
emitido de formainvertida ou ndo invertida.
Par@metro 186 = OFF Limitacdo da velocidade nll activada/sina M10 activado e limitagdo da velocidade n1l
desactivada/sinal M 10 desactivado resp.
Parémetro 186 = ON Limitacdo da velocidade nl1l desactivada/sina M 10 activado e limitagdo da velocidade n11
activada/sinal M 10 desactivado resp.
» Determinar a fungdo mediante o parametro 187, nomeadamente se o sinal M10 na tomada ST2/29 é emitido apds
“redeligada’.
Parametro 187 = OFF Sina M10 ndo activo apds "rede ligada ", limitagdo da velocidade nl1l correspondente a
regulacdo do pardmetro 186 (invertida/ndo invertida)
Parametro 187 =ON Sina M10 activo apés "rede ligada ", limitagdo da velocidade nll correspondente a
regulacdo do parametro 186 (invertida/ndo invertida)

9.17 Desligar das funcoes flip-flop no final da costura

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

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

Determinar a fun¢do mediante o parémetro 183, se os sinais M6 e M 10 resp. deverdo ser desactivados no final da costura
Estando 183 = 0, os sinais podem ser desactivados somente com as respectivas teclas.

Pardmetro183=0 Sina M6 (flip-flop 1) e sinal M10 (flip-flop 2) ndo sdo desactivados no final da costura.
Parédmetro183=1 Sina M6 (flip-flop 1) é desactivado no final da costura.

Parédmetro183=2 Sina M10 (flip-flop 2) é desactivado no final da costura.

Parédmetro183=3 Sina M6 (flip-flop 1) e sinal M 10 (flip-flop 2) sdo desactivados no final da costura.

9.18 Detector de linha da canela (s6 com o programa 1466)

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro
Detector de linha da canela 0 = desligado / 1 = com paragem / 2 = sem paragem / (rFw) 030

3 = com paragem e bloqueio de arranque apés o corte de linha

Numero de pontos para detector de linha da canela (cFw) 031

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

Regular o parédmetro 030a"1...3".

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

Regular o parédmetro 293 ou 294 a“19" para 0 comego do contador com atecla A ou B.

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

Pode inciar-se o processo de costura.

Detector de linha da canela em funcionamento:

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

Par@metro 030 = 1: O motor para quando tiver decorrido o contador de pontos. Surge a mensagem "A7" no comando
e/ou pisca o simbolo do detector de linha da canela no painel de comando V810/V820. Estando o painel de comando
V820 ligado, é emitido um sinal acUstico, se 0 parametro 127 estiver regulado em “1°“.

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

Parametro 030 = 3: O motor para quando tiver decorrido o contador de pontos. O corte de linha € possivel com o
pedal na posi¢io —2. E bloqueado o arranque. Surge a mensagem "A7" no comando e/ou pisca o simbolo do detector
de linha da canela no painel de comando V810/V820 e a saida M 11 liga-se. Estando o painel de comando V820 ligado,
é emitido um sinal aclstico, se o parémetro 127 estiver regulado em “1“.

Tornar o detector de linha da canela operacional:

Colocar canela plenadalinhainferior.

Pressionar a tecla externa seleccionada ou a tecla correspondente num painel de comando ligado (tecla 8 no painel de
comando V820).

A contagem seratrazida ao valor determinado com o pardmetro 031 e iniciada.

O piscar do simbolo para e a mensagem "A7" e asaidaM11 no comando apagam-se ap6s o corte de linha.

9.19 Processo de corte de linha

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

As funcBes podem também ser ligadas e dedligadas mediante atecla’5 no painel de comando V820 ligado.

9.19.1 Corte de linha/Limpa-linhas (modos 0, 1, 2, 3, 10, 13, 14, 19, 20 e 22)

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro
Paragem durante o corte de linha dependente do angulo (s6 se parametro 290 = 20) (dr®) 197
Tempo do limpa-linhas (t6) 205
Angulo de activacédo do corete de linha (iFA) 250
Retardamento de desactivacdo da supresséo da tenséo da linha (FSA) 251
Atraso na activagdo da supresséo da tensao da linha (FSE) 252
Tempo de paragem do corte de linha (tFA) 253
Forc¢a de retencao do corte de linha para tras na saida para a concentracdo de ponto (tAm) 254

Com méquinas de ponto preso (modos 0...3, 10, 13, 14, 19, 20 e 22), alinha é cortada em velocidade de corte. Quando a
funcdo de corte de linha esta desligada, 0 motor para na posi¢éo 2 no final da costura; para na posicdo 1 no final de costuras

programadas. Com maguinas de ponto preso, o tempo de activagdo do limpa-linhas pode ser regulado conforme a seleccéo
do modo de corte (ver capitulo "Fluxogramas das Funcfes' na Lista dos Parametros). O tempo de retorno (t7), agjustavel
com o parametro 206, evita que o pé calcador sgja elevado antes de o limpa-linhas ter alcancado a sua posi¢ao de partida.
N&o estando ligado o limpa-linhas, decorre um tempo de retardamento (tFL) apds o corte de linha até a elevacdo do pé
calcador.
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9.19.2 Velocidade de corte

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

Velocidade de corte (n7) 116

9.19.3 Corte de linha de ponto cadeia (modos 4, 5, 6, 17 e 21)

Com méquinas de ponto cadeia (modos 4, 5, 6, 17 e 21), a linha é cortada com a maquina parada na posi¢cdo 2. Quando a
fungéo de corte de linha esta desligada, 0 motor para na posi¢éo 2 no final da costura. A sequénciade sinaisde M1...M4 e
do pé calcador pode ser regulada a discri¢ao mediante os parametros 280...288 (em paralelo ou em sequéncia).

9.19.4 Tempos dos sinais de corte de maquinas de ponto cadeia

Os tempos de retardamento e de activacdo dos sinais podem ser regulados com 0s parametros seguintes.

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro
Paragem durante o corte de linha dependente do angulo (sé se parametro 290 = 17) (dr) 197
Tempo de retardamento saida M1 (kd1) 280
Tempo de activagéo saida M1 (kt1) 281
Tempo de retardamento saida M2 (kd2) 282
Tempo de activagéo saida M2 (kt2) 283
Tempo de retardamento saida M3 (kd3) 284
Tempo de activagdo saida M3 (kt3) 285
Tempo de retardamento saida M4 (kd4) 286
Tempo de activagdo saida M4 (kt4) 287
Tempo de retardamento até a activagdo do pé calcador (kdF) 288
Tempo de activagéo saida M7 (sinal se parametro 290 = 16) (kt5) 289

Para o funcionamento do comando ver os fluxogramas das funcdes na Lista dos Par @metros. Ver também o capitulo
" Seleccdo da sequéncia de funces (processos de corte de linha)”.

9.20 Func¢bes para maguinas com trancagem do ponto de cadeia no final (stitch lock)

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

As seguintes regul agdes sdo possiveis com o parémetro 196:;

Parédmetro196=0 A funcdo “trancagem do ponto de cadeia no final” esta dedligada. A saida ST2/34 opera como
concentracdo de ponto.

Parametro196=1 A fungdo “trancagem do ponto de cadeia no final” esta ligada. A saida ST2/34 opera como
trancagem do ponto de cadeia no final, e a saida ST2/28 (M2) opera como concentragéo de ponto.
Observe que as fungfes das saidas estdo trocadas! Cuidado ao ligar uma maquina de costura
diferente!

As regulagdes correspondentes efectlam-se automaticamente no modo 21! Consultar a tabela no capitulo “Valores

previamente regulados dependentes do modo*.

9.21 Func¢des para maguinas de corta e cose (modo 7)

9.21.1 Sinal “succéo de cadeia”

O sina “succdo de cadeid’ pode ser previamente seleccionado para a contagem inicial e final resp. mediante atecla S2 no
comando e a tecla 1 no painel de comando V810/V820. As respectivas contagens sdo suprimidas estando desligadas as
funcBes “succdo de cadeia’ e “cortador de fitd’ no inicio da costura. No fim da costura porém, as contagens seréo
efectuadas.
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Funcdo sem painel de comando Comando
Succédo de cadeia no inicio da costura ligada LED 1 acende-se Tecla S2
Succédo de cadeia no final da costura ligada LED 2 acende-se
Funcéo com painel de comando Vv810/v820
Succédo de cadeia no inicio da costura ligada Seta acima da tecla Tecla 1l

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

do lado direito acende-se

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro
Decurso modo corta e cose (modo 7/16) com ou sem paragem (UoS) 018

Sinal “succ¢édo de cadeia” no final da costura até ao fim da contagem c2 ou até a (SPO) 022
posicéo 0 do pedal

Velocidade durante a contagem de pontos no inicio da costura (kSA) 143
Velocidade durante a contagem de pontos no final da costura (kSE) 144
Activagdo do sinal “succao de cadeia” e da supressédo da tenséo da linha no final da (kSL) 193
costura

Diversas regulagtes sdo possiveis no modo corta e cose (modo 7) mediante os seguintes parametros:

Par &metro 018 = OFF Decurso com paragem.

Parémetro 018 = ON Decurso sem paragem automatica no final da costura. O parametro 022 tem de estar em “ON”.

Par@metro 022 = OFF O sinal “succéo de cadeiano final da costura’ desactiva-se depois da contagem c2.

Parémetro 022 =0ON O sinal “succéo de cadeiano final da costura’ permanece activado até a posi¢ao 0 do pedal.

Par @metro 193 = OFF Supressdo datensdo dalinha e succdo de cadeia depois dos pontos de compensacdo da fotocélula.

Parémetro 193 =0ON Succ¢do de cadeia a partir da fotocélula clara e supressdo da tensdo da linha depois dos pontos de
compensacao da fotocélula.

E possivel seleccionar a fungdo de velocidade durante a contagem de pontos no inicio e no final da costura mediante os
seguintes pardmetros.

Parametro 143=0 Velocidade fixan3 (pardmetro 112) no inicio da costura.

Parametro143=1 Velocidade determinada pelo pedal no inicio da costura.

Parédmetro144=0 Velocidade fixan4 (pardmetro 113) no fina da costura.

Parédmetro144=1 Velocidade determinada pelo pedal no final da costura.

9.21.2 Contagens iniciais e finais

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro
Contagem final (c2) com velocidade limitada n4 até a paragem (c2) 000
Contagem inicia (c1) com velocidade limitada n3 para sucg¢éo de cadeia (cl) 001
Contagem (c3) cortador de fita no inicio da costura (c3) 002
Contagem final (c4) para cortador de fita no final da costura (c4) 003
Velocidade de costura quando no no modo de contagem de pontos (n3) 112

no inicio da costura

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

no final da costura

Final da costura no modo 7 através da contagem final (c2) ou (c4) (mhE) 191

As seguintes regul agdes sdo possiveis para determinar o final da costura mediante parémetro 191.:
Parédmetro191=0 Final da costura depois da contagem c4 (cortador de fita)
Parédmetro191=1 Final dacostura depois da contagem c2 (succdo de cadeia)
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9.22 Funcéo do sinal de saida M8

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de retardamento para sinal M8 (s6 se parametro 290 = 16) (Ad1) 274
Tempo de activagdopara sinal M8 (s6 se parametro 290 = 16) (At1) 275
Funcdes do sinal M8 (m08) 296

As seguintes regul agaoes sdo possiveis mediante parametro 296:

Parémetro296 =0
Parametro 296 = 1

Parametro 296 = 2
Parametro 296 = 3

Parametro 296 = 4
Parametro296 =5

Funcéo “sinal M8” dedligada

Sinal M8 “dispositivo de embainhar* activa-se no inicio da costura com o pedal <0 e ameio da
costura com o sinal “méaguina em marcha’.

Sinal M8 “dispositivo de embainhar* activa-se no inicio da costura com o pedal <0 e sempre ameio
dacostura.

Sinal M8 funciona como “cortador central”.

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

Sinal M8 funciona alternadamente com M3 estando regulado como “tesoura rgpida* nas maquinas
corta e cose (parémetro 290 = 16 e parémetro 232 = 1)

9.23 Funcéo do sinal de saida M11

Funcdo com ou sem painel de comando

Parametro

Funcdes do sinal M11

(m11) 297

As seguintes regul acdoes sdo possiveis mediante parametro 297:

Parametro297=0
Parametro297=1
Parametro 297 =2
Parametro 297 =3
Parametro 297 =4

Parametro 297 =5

Funcdo correspondente a regulacéo do parametro 290

Sinal M11 activa-se sempre que afotocélulaficaclara.

Sinal M11 activa-se sempre que afotocélula fica escura.

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

Sinal M11 activa-se como com aregulacdo 3. Porém, o sinal M5 (maguina em marcha) desactiva-se
durante a emissdo do sinal M11.

Sinal M11 activa-se quando o pedal € colocado a posi¢do —2 ou pressionada a tecla“sinal para
dispositivo de embainhar desactivado” ou reconhecida a fotocélula.

9.24 Cortador de fita/Tesoura rapida (modo 6/7/16)

9.24.1 Func¢des para modo 6

O sina cortador de fita/tesoura rapida € emitido s6 no final de costura. Além disso pode ser regulado um cortador de
fitaluma tesoura rapida manual. Ver também capitulo " Cortador de fita/tesourarapida manual” .

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro

Cortador de fita no final da costura ligado/desligado 014
Saida e tempos para cortador de fita

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro

Tempo de retardamento para saida M3 (ST2/27) cortador de fita AH (kd3) 284

Tempo de activacéo para saida 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 é regulado a"0".




55 EFKA AB62CV1466/1469

Saida e tempos para tesoura rapida

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de retardamento para saida M3 (ST2/27) tesoura rapida AH1 (kd3) 284
Tempo de activacéo para saida M3 (ST2/27) tesoura rapida AH1 (kt3) 285
Tempo de retardamento para saida M4 (ST2/36) tesoura rapida AH2 (kd4) 286
Tempo de activagéo para saida M4 (ST2/36) tesoura rapida AH2 (kt4) 287

= O par@metro 232 tem de ser regulado a"ON".
= Ostempos de retardamento para o cortador de fita sdo reguladosa"0".

9.24.2 Func¢des para modo 7

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

Funcdo sem painel de comando Comando
Cortador de fita/tesoura répida no inicio da costura ligado(a) LED 3 aceso Tecla S3
Cortador de fita/tesoura rapida no final da costura ligado(a) LED 4 aceso

Cortador de fita/tesoura rapida no inicio e final da costura ligado(a) LED 3 e 4 acesos

Cortador de fita/tesoura rapida no inicio e final da costura desligado(a) LED 3 e 4 apagados

= Ao utilizar o painel de comando V810, o paréametro 291 é regulado automaticamente a tira de inserir "7",
estando 290 = 7.

= Ao utilizar o painel de comando V820, o paréametro 292 é regulado automaticamente a tira de inserir "5",
estando 290 = 7.

Funcdo com painel de comando V810 V820

Cortador de fita/tesoura rapida Seta acima da tecla do lado esquerdo acesa | Tecla 2 Tecla 4
no inicio da costura ligado(a)

Cortador de fita/tesoura rapida Seta acima da tecla do lado direito acesa
no final da costura ligado(a)

Cortador de fita/tesoura rapida Ambas as setas acima da tecla acesas
no inicio e final da costura ligado(a)

Cortador de fita/tesoura rapida Ambas as setas acima da tecla apagadas
no inicio e final da costura desligado(a)

O sina “cortador de fita” pode ser influenciado por parémetro 020 de forma que o sinal no final da costura se mantenha
emitido e que sgja suprimido ao comecar novamente a costura depois de decorridos alguns pontos adicionais, regulaveis
mediante parametro 021. Este processo serve como pinca.

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro
Pin¢a no final da costura (saida ST2/27) ligada/desligada (modo 7) (kLm) 020
Pontos adicionais da pinga no inicio da costura (modo 7) ou (ckL) 021

Saida e tempos para cortador de fita

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de retardamento para saida M3 (ST2/27) cortador de fita AH (kd3) 284
Tempo de activagéo para saida M3 (ST2/27) cortador de fita AH (kt3) 285

= O pardmetro 232 tem de ser regulado a"OFF".
= O tempo de retardamento para o cortador de fita é regulado a"0".
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Saida e tempos para tesoura rapida

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de retardamento para saida M3 (ST2/27) tesoura rapida AH1 (kd3) 284
Tempo de activacéo para saida M3 (ST2/27) tesoura rapida AH1 (kt3) 285
Tempo de retardamento para saida M4 (ST2/36) tesoura rapida AH2 (kd4) 286
Tempo de activagéo para saida M4 (ST2/36) tesoura rapida AH2 (kt4) 287

= O par@metro 232 tem de ser regulado a"ON".
= Ostempos de retardamento para o cortador de fita sdo reguladosa"0".

9.24.3 Funcgodes para modo 16

Funcdo sem painel de comando Comando
Contagem cl ligada/desligada LED 1/2 Tecla S2
Contagens c3 e c4 ligadas/desligadas LED 3/4 Tecla S3
Funcdes da elevagdo do pé calcador ligadas/desligadas LED 5/6 Tecla S4
Posicdo de base 1 ou 2 LED 7/8 Tecla S5

= Osinal cortador defita pode ser regulado separadamente para a contagem inicial e final.

= O painel de comando V810 néo pode ser utilizado estando o parémetro 290 = 16 (modo 16).

= Ao utilizar o painel de comando V820, o paréametro 292 é regulado automaticamente a tira de inserir "7",
estando 290 = 16.

Funcéo com painel de comando V820

Cortador de fita/tesoura rapida no inicio da costura ligado(a)/desligado(a) Tecla 1
Cortador de fita/tesoura rapida no final da costura ligado(a)/desligado(a) Tecla 2
Fotocélula ligada/desligada Tecla 3
Succéo de cadeia ligada/desligada Tecla 4
Empilhar o tecido por sopro a partir da fotocélula clara ligado/desligado Tecla 5
Corte de fita no final da costura ligado/desligado Tecla 6
Inverséo de rotacao ligada/desligada Tecla 7
Libertar da cadeia ligado/desligado Tecla 8
Pé calcador a meio da costura ou no final da costura ligado/desligado Tecla 9
Posicéo de base 1 ou 2 Tecla 0

Asregulacdes das teclas 7 e 8 no painel de comando V820 tém prioridade sobre a regulagcdo mediante o parédmetro 019.

Funcdes Tecla 2 Tecla 6

Corte de fita no final da costura desligado, contagem c4 até a paragem Desligado Desligado

Corte de fita no final da costura ligado, contagem c4 até a paragem Ligado Desligado

Corte de fita no final da costura desligado, contagem c3 até a paragem Ligado/ Ligado
Desligado

Saida e tempos para cortador de fita

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de retardamento para saida M3 (ST2/27) cortador de fita AH (kd3) 284
Tempo de activagéo para saida M3 (ST2/27) cortador de fita AH (kt3) 285

= O pardmetro 232 tem de ser regulado a"OFF".
= O tempo de retardamento para o cortador de fita é regulado a"0".
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Saida e tempos para tesoura rapida

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de retardamento para saida M3 (ST2/27) tesoura rapida AH1 (kd3) 284
Tempo de activacéo para saida M3 (ST2/27) tesoura rapida AH1 (kt3) 285
Tempo de retardamento para saida M4 (ST2/36) tesoura rapida AH2 (kd4) 286
Tempo de activagéo para saida M4 (ST2/36) tesoura rapida AH2 (kt4) 287

= O parémetro 232 tem de ser regulado a"ON”.
= Ostempos de retardamento para o cortador de fita sdo reguladosa"0".

Funcéo “empilhar o tecido por sopro”

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro
Funcéo “empilhar o tecido por sopro” na saida M7 (bLA) 194
Tempo de activacéo para saida M7 (kt5) 289

Parametro194 =0

Parametro194 =1

Empilhar o tecido por sopro (saida M7) no final da costura durante o tempo (kt5), regulavel
mediante o parametro 289.

Empilhar o tecido por sopro (saida M7) a partir da fotocélula clara até ao final da costura e apés o
final da costura durante o tempo (kt5).

Ver também o capitulo “Fluxogramas das Fungdes’ na Lista dos Par @metr os!

9.25 Cortador de fita manual/tesoura rapida

O cortador de fita ou a tesoura répida pode ser ligado(a) em qualquer posicdo a meio da costura ou com a maguina
parada accionando uma tecla externa conforme a pré-selecgéo dos parametros 240...249.
Ver capitulo " Esquema de ligagBes " na Lista dos Parémetros!

9.26 Costura com contagem de pontos

Funcéo sem painel de comando Parametro
Contagem de pontos ligada/desligada 015
Funcdo com painel de comando V820
Contagem de pontos ligada/desligada Tecla 2

9.26.1 Pontos para a contagem de pontos

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro

NUmero de pontos para uma costura com contagem de pontos (Ste) 007

Os pontos para a contagem de pontos podem ser programados e variados através do parametro acima referido directamente
no dispositivo de comando ou num painel de comando V810/V 820 ligado.

Para que o operador possa informar-se de formarapida (HIT), o valor da funcéo ligada mediante atecla 2 pode ser indicado
para aprox. 3 segundos no indicador do painel de comando V820. Durante esse tempo, o valor pode ser aterado
imediatamente com atecla+ ou -.
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9.26.2 Velocidade de costura quando no modo de contagem de pontos

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro
Velocidade de posicionamento (n1) 110
Velocidade de costura quando no modo de contagem de pontos (n12) 118
Modo de velocidade para uma costura com contagem de pontos (SGn) 141

Para a operac&o de contagem de pontos pode ser sel eccionada a condic&o para a velocidade mediante o parémetro 141.

Parémetro 141 =0 Operacdo com vel ocidade determinada pelo pedal

Pardmetro141=1 Operacdo com velocidade fixan12, enquanto pedal para afrente (posicéo >1)

Parametro 141 =2 Operacdo com velocidade limitada n12, enquanto pedal para afrente (posicéo >1)

Parémetro 141 =3 Operacdo automatica com com velocidade fixa assim que o pedal sgja accionada uma vez.

Para suspender pressionar o pedal paratrés (-2).
A velocidade de costura é reduzida gradualmente, rotacdol a rotacéo, dependendo da velocidade actual (a0 max. 11 pontos
antes do fim da costura), para que possa parar exactamente no fim da contagem. Ao estar a fotocélula ligada, a maquina
comeca com a operacao livre, apds a contagem de pontos.

9.26.3 Costura com contagem de pontos com fotocélula ligada

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro
Fotocélula ligada/desligada (LS) 009
Contagem de pontos ligada/desligada (StS) 015
Funcéo com painel de comando V820
Fotocélula ligada/desligada Tecla 3
Contagem de pontos ligada/desligada Tecla 2

Com a regulacdo "contagem de pontos com funcdo de fotocélula " processar-se-a primeiro o nimero de pontos e depois a
activacao da fotocélula.

9.27 Costura livre e costura com fotocélula

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro
Velocidade de posicionamento (n1) 110
Limite superior da velocidade maxima (n2) 111
Velocidade maxima correspondente a regulacdo do pardmetro 142 (n12) 118
Limite inferior da velocidade maxima n2) 121
Modo de velocidade costura livre (SFn) 142

Para a operagéo de costura livre e de costura com fotocélula pode ser seleccionada a condicdo para a vel ocidade através do
modo de velocidade.

Parémetro 142=0 Operacdo com vel ocidade determinada pelo pedal

Parédmetro142=1 Operacdo com velocidade fixa nl12, enquanto pedal para afrente (posicdo >1)
Parémetro 141 =2 Operacdo com velocidade limitada n12, enquanto pedal paraa frente (posicao >1)
Parémetro 141 =3 Apenas para a costura com fotocélula:

- Operagdo automatica com com vel ocidade fixa assim que o pedal sgja accionada umavez.

- Ofinal dacostura é iniciado pelafotocélula.

- Para suspender pressionar o pedal paratras (-2).

- Quando a fotocélula estd dedligada, a velocidade serd a mesma que com o gjuste do

parémetro 142 = 0.

Ao utilizar um painel de comando, a velocidade maxima é indicada no display depois da rede ligada e depois de ter sido
cortada a linha. Pode ser alterada directamente mediante a s teclas +/- no painel de comando. A amplitude de ateracdo é
limitada pel os val ores regulados para os parémetros 111 e 121.
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9.28 Fotocélula

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro
Fotocélula ligada/desligada 009
Funcéo com painel de comando V820
Fotocélula escura/clara ligada Seta acima da tecla do lado direito acesa Tecla 3
Fotocélula clara/escura ligada Seta acima da tecla do lado esquerdo acesa

Fotocélula desligada Ambas as setas apagadas

A funcdo “fotocélula’ na entrada datomada B18/5 esta activada apenas se o valor do parémetro 239 = 0.

9.28.1 Velocidade ap6s deteccao do final da costura por fotocélula

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro

Velocidade apés deteccao do final da costura por fotocélula (n5) 114

9.28.2 Funcdes gerais da fotocélula

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro
Pontos de compensacéao da fotocélula (LS) 004
Numero das costuras por fotocélula (LSn) 006
Fotocélula activa quando clara/escura (Lsd) 131
Costura bloqueada/nao bloqueada quando fotocélula esta clara (LSS) 132
Corte de linha no final da costura por fotocélula ligado/desligado (LSE) 133
Velocidade dos pontos de compensacédo da fotocélula (PLS) 192

=  Apobs o reconhecimento do final da costura efectla-se a contagem dos pontos de compensacdo em velocidade da
fotocélula

= Interrup¢do da operacdo com pedal na posicéo 0. Suspensdo da operacdo com pedal na posicéo -2.

= Operacdo de cortar alinha pode ser dedligada mediante o pardmetro 133, independentemente da regulacdo com tecla 5
no painel de comando V820. Paragem na posi¢do de base.

*  Programacdo de um maximo de 15 costuras por fotocélula correspondente a regulagéio do parametro 006, com paragem
na posi¢ao de base. Apds a Ultima costura por fotocélula, é cortadaalinha.

=  Pode ser seleccionada a activacdo da fotocélula quando clara ou escura no final da costura mediante o parametro 131.

= Pode ser programado bloqueio do arrangque com fotocélula clara mediante o parémetro 132.

= Sdleccdo da velocidade depende do pedal/velocidade n5 durante os pontos de compensacdo da fotocélula mediante o
parémetro 192.

Os pontos de compensagdo da fotocélula podem ser programados e variados através do parametro acima referido

directamente no dispositivo de comando ou hum painel de comando V810/V 820 ligado.

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

Ao utilizar o painel de comando V820 é possivel 0 acesso directo mediante tecla de funcéo (tecla 9)!

Funcéo com painel de comando Parametro

Costura bloqueada quando fotocélula esté clara LIGADO/DESLIGADO (-F-) 008 =3

9.28.3 Fotocélula de reflexo LSMO0O1A

Regulacdo da sensibilidade:

Regular a sensibilidade para minimo conforme a distdncia da fotocélula da superficie de reflexdo.
(Rodar potenciémetro o mais possivel a esquerda).

= Potenciémetro directamente no médulo de fotocélula

Ajuste mecanico:

O processo de gjuste é facilitado por um ponto de luz visivel na superficie de reflexéo.
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9.28.4 Monitor da fotocélula

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

Pontos para o monitor da fotocélula (LSc) 195

Para controlar a fungéo Optica e eléctrica é possivel seleccionar um niimero de pontos mediante o parametro 195, no espaco
de qual a fotocélula devera activar-se pelo menos uma vez. Se for atingido o final da contagem sem que a fotocélula se
tenha activada, o motor para e surge o0 aviso AS6.

= Selecionar um nimero de pontos superior ao qual necessita a costura.

= Ao estar 0 nimero de pontos = 0, a funcdo esta desligada.

9.28.5 Arranque automaético, controlado pela fotocélula

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro
Retardamento do arranque automatico (ASd) 128
Arranque automatico ligado/desligado (ALS) 129
Fotocélula activa quando clara (Lsd) 131
Costura bloqueada quando fotocélula esta clara (LSS) 132

Essa funcéo possibilita comecar 0 processo de costura automaticamente, assim que o0 sensor da fotocélula tenha verificado a
insercdo do tecido.

Requerimentos para a oper acao:

= Par@metro 009 = ON (fotocélulaligada).

= Par@metro 129 = ON (arranque automético ligado).

= Parémetro 131 = ON (fotocélula activa quando clara).

= Parémetro 132 = ON (ndo se pode coser com afotocélulaclara).

= O peda tem que permanecer pressionado para a frente no fim da costura.

Por motivos de seguranca, esta funcéo é apenas activada tendo sido cosido de forma normal na primeira costura. A
fotocélula tem que estar escurecida enquanto o pedal ainda se encontrar na posicao zero. Depois, pressionar o pedal para a
frente. Essa funcéo é dedigada quando, apds o fim da costura, o pedal ndo continuar a ser pressionado para a frente.

9.28.6 Filtro da fotocélula para tecidos de malha

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro
Numero de pontos do filtro da fotocélula (LSF) 005
Filtro da fotocélula ligado/desligado (LSF) 130
Fotocélula activa quando clara ou escura (Lsd) 131

O filtro impede que a fungéo de fotocélula seja activada prematuramente quando sdo cosidos tecidos de malha.

= Activag8o/desactivaggo do filtro mediante o pardmetro 130.

= Ofiltro ndo esta activado se parametro 005 = 0.

= O gjuste da abertura das malhas ocorre através da variagéo do nimero de pontos do filtro

»  Detecgdo de malhas estando a fotocélula programada para reagir atransi¢éo clara =» escura, se parametro 131 = OFF
Deteccdo de malhas estando a fotocélula programada para reagir atransicéo escura = clara, se parametro 131 = ON

9.28.7 Variacfes da funcado da entrada para a fotocélula

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro

Seleccéo da funcdo de entrada na tomada B18/5 239

Se a funcdo de fotocélula ndo for utilizada, a entrada na tomada B18/5 pode ser ocupada com uma funcéo de comutacao,
analoga as entradasinl...i 10.

Com par ametro 239 tor nam-se possiveis as seguintes funcées de entrada:

Parametro 239=0 Funcao defotocélula: A entrada esté preparada para a fungéo de fotocélula.

Parametro239=1..44 As restantes funcfes de entrada sdo idénticas as funcdes descritas em seguida para o
parametro 240.
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9.29 Fungdes de comutacao das entradas inl...i10

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

Seleccdo da funcao de entrada (inl1...i10) | 240...249

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

Com os par ametr os 240...249 tor nam-se possiveis as seguintes fungdes de entrada:

240=0
240=1

240=2

240=3

240 =4

240=5

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

Funcao de entrada bloqueada

Agulha em cima/em baixo: Ao premir atecla, 0 motor move-se da posi¢ao 1 a posi¢ao 2 ou da posicéo 2
a posicdo 1. Se se encontrar fora da posicdo de paragem, move-se a posicdo de base anteriormente
seleccionada.

Agulha em cima: Ao premir atecla, 0 motor move-se da posicao 1 a posicao 2.

Ponto Unico (ponto de alinhavar): Ao premir a tecla, 0 motor executa uma rotacdo da posicdo 1 a
posicdo 1. Quando estd na posicao 2, move-se depois do primeiro accionamento da tecla a posicdo 1.
Através de accionamentos subsequentes da tecla € executado um movimento da posi¢éo 1 a posicéo 1.
Ponto completo: Ao premir a tecla, 0 motor executa uma rotagdo completa a partir da posicdo de
paragem.

Agulha para posi¢ao 2: Quando a agulha esta fora da posicéo 2, move-se a posi¢éo 2 ap0s accionamento
datecla

Bloqueio de marcha efectivo com contacto aberto: Ao ligar o interruptor, 0 motor para na posicéo de
base anteriormente sel eccionada.

Blogueio de mar cha efectivo com contacto fechado: Ao desligar o interruptor, o motor para na posi¢ao
de base anteriormente sel eccionada.

Blogueio de marcha efectivo com contacto aberto (ndo-posicionado): Ao ligar o interruptor, 0 motor
péraimediatamente ndo-posicionado.

Blogueio de mar cha efectivo com contacto fechado (ndo-posicionado): Ao ligar o interruptor, o motor
péraimediatamente ndo-posicionado.

M archa com velocidade automatica (n12): Ao premir atecla, o motor roda a velocidade automatica. O
pedal ndo é usado. (No modo 9, esta fungdo de entrada é invertida.)

M archa com velocidade limitada (n12): Ao premir atecla, o motor roda a velocidade limitada. Paratal,
0 pedal deve ser pressionado para a frente.

Elevacéo do pé calcador com pedal na posicéo O

“Ajustamento de curso” momentaneo: Enquanto atecla estiver premida o sinal “gjustamento de curso”
€ emitido e o motor funciona com limitacé@o da velocidade (n10).

“Ajustamento de curso” permanente/flip-flop 1: Ao premir brevemente a tecla, € emitido o sina
“gjustamento de curso” e o motor funciona com limitagdo da velocidade (n10). Ao premir novamente a
tecla, o processo € desactivado.

Cortador de fita ou tesoura répida (modo 6/7): Ao premir atecla, o cortador de fita é activado durante
um tempo previamente regulado.

Remate intermédio / concentragéo de ponto intermédia: Ao premir atecla, o remate ou a concentragéo
de ponto é activado(a) em qualquer posi¢do na costura e ao parar 0 motor.

Supr essdo/chamada do regulador do ponto: Ao premir atecla, 0 remate ou a concentracéo de ponto é
suprimido(a) ou chamado(a) uma sé vez.

Libertar da cadeia: Ao premir atecla, é efectuada inversdo de rotacdo no final da costura. Além disso, o
remate e o corte de linha sad suprimidos.

Reset do detector de linha da canela: Apds o colocar duma nova canela plena da linha inferior, o
contador dos pontos é regulado ao valor determinado por o parémetro 031.

Velocidade de posicionamento nl

Sem funcgéo

Limitacdo da velocidade n1l (flip-flop 2): Ao premir a tecla a meio da costura, a limitacdo da
velocidade n11 activa-se e um sinal é emitido na saida ST2/29. Ao premir novamente a tecla, a limitagéo
da velocidade desactiva-se e 0 sinal deixa de ser emitido.

Limitacéo da velocidade n9

Agulha move-se da posicdo 1 a posicao 2: Depois do 1° accionamento da tecla move-se da posicéo 1 a
posicdo 2 seguida da elevacdo do pé calcador. O arranque esta bloqueado. Se a agulha estiver fora da
posicdo 1, o arranque bloquea-se por razdes de seguranca e o pé calcador levanta-se imediatamente.
Depois do 2° accionamento datecla o pé calcador baixa e a marcha estd novamente desbl oqueada.
Limitacdo da velocidade com potenciémetro externo: Ao premir a tecla, a limitacdo externa da
velocidade activa-se. O parametro 126 tem de estar regulado a“2”.

Sem funcgéo

Libertar da cadeia: Ao premir atecla, é efectuada afuncdo “libertar da cadeia’ sem utilizar o pedal.
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240=28

240=29
240=30

240=31

240 =32

240 =33
240=34
240=35
240 =36
240=37..42
240 =43
240=44

Fotocélula externa: Neste modo € possivel iniciar o final da costura mediante tecla, em vez mediante
fotocélula. A funcdo “fotocéluld’ tem de estar ligada.

Sinal “ dispositivo de embainhar” desactivado: Ver parémetro 296.

Ajustamento de curso: Ao pressionar a tecla, 0 gjustamento de curso sera activado, se o pé calcador
estiver ligado.

Funcéo “limitacdo da velocidade bit0”: Ao premir atecla, a velocidade n1l encontra-se efectiva. Ao
premir as teclas bitO e bit1, a velocidade n9 encontra-se efectiva.

Funcéo “limitacdo da velocidade bit1”: Ao premir atecla, a velocidade n10 encontra-se efectiva. Ao
premir as teclas hit0 e bitl, a velocidade n9 encontra-se efectiva.

Velocidade n9: Abaixo desta velocidade, o trabalho pode ser controlado pelo pedal.

Velocidade automatica n9: A velocidade pode ser interrompida com o pedal na posicao 0.

Velocidade automatica n9: A velocidade pode ser suspensa com o pedal na posicao -2.

Velocidade automatica n9: O accionamento do pedal ndo tem influencia.

Sem funcao

Agulha para cima com elevacao do pé calcador subsequente com pedal na posi¢éo 0

Fim da costura como se estiver accionado o pedal na posi¢ao —2 (s com o programa 1466!)

As functes de entrada dos par ametros 241...249 sdo idénticas as fungdes descritas para o par ametro 240.

9.30 Filtro de entradas digitais por software para todas as entradas

Funcdes Parametro
Filtro de entradas digitais por software para todas as entradas ligado/desligado (EnP) 238
Parémetro 238=0 Sem filtragem
Parémetro238=1 Com filtragem

9.31 Ocupacao das teclas de funcdo F1/F2 nos painéis de comando V810/V820

Funcdes Parametro
Seleccao da fungdo de entrada na tecla (A) "F1" nos painéis de comando V810/V820 (tF1) 293
Selecgdo da fungdo de entrada na tecla (B) "F2" nos painéis de comando V810/V820 (tF2) 294

Com os par dmetr 0s 293 e 294 tor nam-se possiveis as seguintes funcoes:

293/294=0
293/294=1

293/294 =2
293/294 =3

293/294 =4

293/294 =5

293/294=6...12

293/294 =13

293/294 = 14

293/294 = 15

293/294 = 16

Funcéo de entrada bloqueada

Agulha em cima/em baixo: Ao premir atecla, 0 motor move-se da posi¢éo 1 a posi¢éo 2 ou da posicao
2 aposicdo 1. Se se encontrar fora da posicéo de paragem, move-se a posicdo de base anteriormente
seleccionada

Agulha em cima: Ao premir atecla, o motor move-se da posi¢do 1 a posi¢éo 2.

Ponto uUnico (ponto de alinhavar): Ao premir a tecla, 0 motor executa uma rotacdo da posicdo 1 a
posicdo 1. Quando esta na posicdo 2, move-se depois do primeiro accionamento da tecla a posicéo 1.
Através de accionamentos subsequentes da tecla € executado um movimento da posi¢do 1 a posicéo 1.
Ponto completo: Ao premir a tecla, 0 motor executa uma rotacdo completa a partir da posicao de
paragem.

Agulha para posicdo 2: Quando a agulha estd fora da posicdo 2, move-se a posicdo 2 apos
accionamento datecla. Apés rede ligada, 0 motor roda até ele se sincronizar.

Sem fungdo

“Ajustamento de curso” momentaneo: Enquanto a tecla estiver premida o sina “ajustamento de
curso” é emitido e o motor funciona com limitagdo da velocidade (n10).

“Ajustamento de curso” permanente/flip-flop 1: Ao premir brevemente a tecla, é emitido o sinal
“ajustamento de curso” e o motor funciona com limitagdo da velocidade (n10). Ao premir novamente a
tecla, o processo é desactivado.

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

Remate intermédio: Ao premir atecla, o remate é activado em qualquer posi¢do na costura e ao parar
0 motor.
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293/294 = 17
293/294 =18

293/294 =19
293/294 = 20/21
293/294 = 22
293/294 = 23
293/294 =24
293/294 = 25
293/294 = 26

293/294 = 27
293/294 = 28

Supr essdo/chamada do remate; Ao premir atecla, o remate é suprimido ou chamado uma sb vez.
Libertar da cadeia: (pode ser activado com tecla, a funcdo é desempenhada automaticamente no final
da costura).

Reset do detector de linha da canela: Apds o colocar duma nova canela plena da linha inferior, o
contador dos pontos é regulado ao valor determinado por o parametro 031.

Sem funcéo

Limitacdo da velocidade n11 (flip-flop 2): Ao premir a tecla a meio da costura, a limitagdo da
velocidade nll activa-se e um sinal é emitido na saida ST2/29. Ao premir novamente a tecla, a
limitac8o da velocidade desactiva-se e 0 sinal deixa de ser emitido.

Limitacdo da velocidade n9

Agulha move-se da posicdo 1 a posicao 2: Se a agulha se encontrar fora da posicdo 1, o arranque
bloquea-se por razdes de seguranca e o pé calcador |evanta-se imediatamente.

Limitacdo da velocidade com potenciémetro externo: Ao premir a tecla, a limitacdo externa da
velocidade activa-se. O parametro 126 tem de estar regulado a“2”.

Sem funcéo

Libertar da cadeia: Ao premir atecla, é efectuada a funcéo “libertar da cadeia’ sem utilizar o pedal.
Sem funcéo

9.32 Limitagdo da velocidade mediante potenciometro externo

Funcéo com ou sem painel de comando Parametro
Limitag&o da velocidade mediante potencidmetro externo (valor maximo) (toP) 124
Limitagéo da velocidade mediante potenciometro externo (valor minimo) (bot) 125
Funcéo “limitacéo da velocidade” mediante potenciémetro externo (Pot) 126

Uma limitacdo de vel ocidade pode ser regulada mediante o potenciometro externo através dos pardmetros 124 e 125.

Par ametro 124:
Par ametro 125:

Valor maximo para limitacéo da vel ocidade mediante potencidmetro externo
Valor minimo para limitagdo da velocidade mediante potenciometro externo

As seguintes fungdes para limitagdo da velocidade mediante potenciémetro externo tornam-se possivels através do

parémetro 126:

Pardmetro 126 =0 Func&o potenciémetro externo DESLIGADA.
Parametro126 =1 O potenciometro externo activa-se cada vez que o pedal € accionado para a frente. O motor marcha

sempre com a limitacdo da vel ocidade regulada.

Parédmetro 126 =2 O potencidometro externo activa-se apenas estando uma entrada regulada ao valor "25" mediante os

parémetros 240...249. Se a entrada seleccionada for activada e o pedal for accionado para afrente, o
motor funciona com velocidade limitada. A limitacdo da velocidade pode ser ligada e dedigada
mediante a tecla em qual quer posi¢éo na costura.

9.33 Sinal “méaquina em marcha"“

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro
Modo "méaquina em marcha" (LSG) 155
Atraso de desactivacao para o sinal "maquina em marcha" (t05) 156

Parémetro 155=0 Sinal "maquinaem marcha' desactivado

Parédmetro155=1 Sinal "magquinaem marcha’' é emitido sempre que 0 motor esta em marcha.

Par&metro 155 =2 Sinal "maquinaem marcha’ é emitido sempre que a velocidade é superior a 3000 rpm.

Parémetro 155 =3 Sinal "maquina em marcha' é emitido sempre que o pedal ndo esta na posicdo 0 (posicdo de

repouso).

O momento de desactivacéo do sinal pode ser retardado com o parémetro 156.
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9.34 Funcéo “mensagem de erro Al” ligada/desligada

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

Mensagem de erro A1l ligada/dedligada (PAL) 233

A mensagem de erro A1 pode ser dedligada através do parémetro 233, se 0 pedal ndo estiver na posi¢éo 0 ao pdr a maquina
em marcha.

Par @metro 233 = OFF Mensagem de erro A1 é suprimida. Depois, fungéo normal (p.ex. com autématos de costura).
Parametro 233 =0ON Mensagem de erro Al éindicada. Nenhuma funcao é possivel.

9.35 Saida do sinal posicédo 1

Saida do transistor com colector aberto

Sinal sempre que a agulha se encontre na janelinha formada pelaposicéo 1 e 1A
Independente do processo de costura, portanto, também ao girar 0 volante com a méo
Adequada para a ligacgo de um contador, por exemplo

Sinal invertido é emitido natomada ST2/20

9.36 Saida do sinal posicéo 2

Saida do transistor com colector aberto

Sinal sempre que a agulha se encontre na janelinha formada pela posicéo 2 e 2A
Independente do processo de costura, portanto, também ao girar o volante com a mao
Adequada para a ligacgo de um contador, por exemplo

Sinal invertido € emitido natomada ST2/21

9.37 Saida do sinal 120 impulsos por rotacéo

Saida do transistor com colector aberto

Sinal sempre que for detectada uma ranhura no disco do gerador do posicionador

120 impulsos por rotacéo do volante

Independente do processo de costura, portanto, também ao girar o volante com a mao
Adequada para a ligac8o de um contador, por exemplo

Sind é emitido natomada ST2/22

9.38 Regulador de velocidade

Os comandos para o processo de costura so introduzidos mediante o regulador de velocidade, o qual esta ligado ao pedal.
Em vez do regulador de velocidade montado, pode ser ligado outro dispositvo de comando a conexdo de ficha B80.

Tabela: Codificacdo dos niveis do pedal

Nivel do D C B A
pedal
-2 H H L L Pedal completamente para tras  (p.ex. comeco do final da costura)
-1 H H H L Pedal ligeiramente para tras (p.ex. elevagédo do pé calcador)
0 H H H H Pedal na posigéo 0
) H H L H Pedal ligeiramente para a frente  (p.ex. baixamento do pé calcador)
1 H L L H Grau de velocidade 1 (n1)
2 H L L L Grau de velocidade 2
3 H L H L Grau de velocidade 3
4 H L H H Grau de velocidade 4
5 L L H H Grau de velocidade 5
6 L L H L Grau de velocidade 6
7 L L L L Grau de velocidade 7
8 L L L H Grau de velocidade 8
9 L H L H Grau de velocidade 9
10 L H L L Grau de velocidade 10
11 L H H L Grau de velocidade 11
12 L H H H Grau de velocidade 12 (n2) pedal completamente
para a frente
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EB.. Regulador de velocidade
Funcéo com ou sem painel de comando Parametro
Funcdes do pedal seleccionaveis (-Pd) 019

Parémetro 019 =0 Pedal na posicéo -1 esta bloqueado a meio da costura. Mas com pedal na posicéo —2, elevacdo do pé
calcador € possivel ameio da costura. (Esta fungéo € apenas possivel com "fotocélulaligada™)

Parametro 019 =1 Com pedal na posic¢éo -1 elevacao do pé calcador estd blogueada a meio da costura.

Parametro 019 = 2 Com pedal na posi¢ao -2 corte de linha esta blogueado.
(Esta funcéo é apenas possivel com "fotocélulaligada")

Parémetro 019 =3 Com pedal na posicdo -1 e na posi¢do —2 sdo activadas todas as funcdes.

Parédmetro019=4 Pedal na posicio -1 e peda na posicdo —2 estdo bloqueadas a meio da costura
(funcéo apenas se parametro 009 = 1)

Funcdo com ou sem painel de comando Parametro

Distribuicdo dos graus de velocidade (nSt) 119

As linhas caracteristicas do pedal (alterac@o da velocidade de grau para grau) podem ser alteradas mediante este parémetro.

Linhas car acteristicas possiveis: - linear
- progressiva
- altamente progressiva

9.39 Sinal acustico

Funcdo com painel de comando Parametro

Sinal acustico ligado/desligado (AKS) 127

Um sinal acUstico que € emitido nos seguintes casos pode ser activado mediante parametro 127:
= Ao ser activado o detector de linha da canela ap6s a contagem de pontos.
= Ao ser activado o bloqueio de marcha
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9.40 Retauracgéo geral

\ Restabelecimento dos valor es previamente regulados na fabrica. H

Pressionar tecla"P" eligar arede

Introduzir nimero de cédigo "190"

Pressionar tecla"E"

Aparece o0 parémetro 100

Pressionar tecla"E"

Indicacdo do valor do parémetro

Regular o valor "170" com atecla“+”

Pressionar 2 vezes atecla"P"

Dedligar arede

Ligar arede. Todos os val ores dos parémetros previamente regulados na fébrica teréo sido restabelecidos.

10 Teste dos Sinais

Funcéo com painel de comando Parametro

Teste das entradas e saidas (Sr4) 173

Teste funcional das entradas externas e das saidas de poténcia do transistor com os dispositivos ligados a estas

(p.ex. electroimanes e vélvulas el ectromagnéticas).

10.1 Teste dos sinais através do painel de comando incorporado ou com V810/V820
Teste de saida:

Chamar parémetro 173.

Seleccionar a saida desgjada mediante as teclas +/-.

Activar a saida seleccionada mediante a tecla>> no painel de comando V810 ou no qual incorporado.
Activar a saida seleccionada mediante atecla B (em baixo do lado direito) no painel de comando V820.

Indicacao Atribuicdo das saidas

ON/OFF Teste de entrada
01 Remate na tomada ST2/34
02 Elevacédo do pé calcador na tomada ST2/35
03 Saida M1 na tomada ST2/37
04 Saida M3 na tomada ST2/27
05 Saida M2 na tomada ST2/28
06 Saida M4 na tomada ST2/36
07 Saida M5 na tomada ST2/32
08 Saida M11 na tomada ST2/31
09 Saida M6 na tomada ST2/30
010 Saida M9 na tomada ST2/25
011 Saida M8 na tomada ST2/24
012 Saida M7 na tomada ST2/23
013 Saida M10 na tomada ST2/29

Teste de entrada:
= Accionar atecla (-) as vezes necessarias, até aparecer "OFF" ou "ON" no indicador do dispositivo de comando.

= O accionamento dos interruptores externos € indicado no indicador aternando de “ON” para“OFF”.
*  N&o deve estar fechado mais de um interruptor a0 mesmo tempo.

As abreviaturas marcadas com (') so sdo visiveis com painel de comando V820 ligado!
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11 Indicagéo de Erros
Informacdes gerais
No comando No V810 No V820 Significado
Al InF Al InFo Al Ao ligar a maquina pedal ndo esta na
posicéo 0
(conforme a regulacéo do parametro 233)
A2 -StoP- pisca + -StoP- pisca + Bloqueio de marcha
indicacao do indicacdo do
simbolo simbolo
A6 InF A6 InFo A6 Monitor da fotocélula
A7 Simbolo pisca Simbolo pisca Detector de linha da canela

Programacao de funcdes e de valores (parametros)

No comando

No V810

No V820

Significado

Volta a 000 ou
ao ultimo nimero
de parametro

Volta a 0000
ao ultimo namero
de parametro

Como com V810
+ indicacao de
InFo F1

Numero de cédigo ou parametro errado

Estado sério

No comando No V810 No V820 Significado

El InF E1 InFo E1 Apos rede ligada, posicionador ou comutador
esta avariado ou cabos de ligacao estéo
trocados. Em marcha ou apds o processo de
costura, apenas o posicionador é dado como
defeituoso.

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

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

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

Avaria do hardware

No comando No V810 No V820 Significado

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

H2 InF H2 InFo H2 Processador avariado
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12 Elementos do Painel de Comando V810
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O painel de comando V810 vem equipado a entraga com atira de inserir n° 1 acima das teclas. Ao efectuar outras fungdes
esta pode se trocada por uma outra tira de inserir que se encontra junta do painel de comando. Para isso é necessario regular
0 parametro 291. Ver também manual de instrucfes V810 / V820!

Ocupacao funcional dasteclas

TeclaP =
TeclaE =
Tecla+ =
Tecla-=

Teclal=
Tecla2 =
Tecla3 =
Tecla4 =

TeclaA =

TeclaB =

Chamada ou suspensdo do modo de programacéo

Tecla de confirmagdo nas alteragdes no modo de programacao
Aumento do valor indicado no modo de programacao
Reducéo do valor indicado no modo de programacéo

Remateinicial SMPLES/ DUPLO / DESLIGADO

Remate final SIMPLES/ DUPLO / DESLIGADO

Elevacéo automatica do pé calcador ap6s o corte de linha LIGADA / DESLIGADA
Elevacéo automatica do pé calcador ao paraameio da costura LIGADA / DESLIGADA
Posi ¢80 de base agulha em baixo (POSICAO 1) / agulha em cima (POSICAO 2)

Tecla para remate intermédio (através do parémetro 293, outras funcdes de entrada podem
ser atribuidas ateclaA)

Tecla para agulha em cima/em baixo em modo normal; tecla para continuar em modo de
programacdo (através do parametro 294, outras funcBes de entrada podem ser atribuidas a
teclaB)
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13 Elementos do Painel de Comando V820
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O painel de comando V810 vem equipado a entraga com atira de inserir n® 1 acima das teclas. Ao efectuar outras funces
esta pode se trocada por uma outra tira de inserir que se encontra junta do painel de comando. Para isso é necessario regular
0 parametro 292. Ver também manual de instrucfes V810 / V820!

Ocupacéo funcional dasteclas

TeclaP = Chamada ou suspensdo do modo de programacéo

TeclaE = Tecla de confirmagdo nas alteragdes no modo de programacao

Tecla+ = Aumento do valor indicado no modo de programacao

Tecla- = Reducéo do valor indicado no modo de programacéo

Teclal= Remateinicial SIMPLES/ DUPLO / DESLIGADO

Tecla2= Contagem de pontos costura PARA A FRENTE / PARA TRAS/ DESLIGADA

Tecla3= Funcdo de fotocélula ESCURA-CLARA / CLARA-ESCURA / DESLIGADA

Teclad = Remate final SIMPLES/ DUPLO / DESLIGADO

Teclab= CORTE DE LINHA / CORTE DE LINHA + LIMPA-LINHAS/DESLIGADO

Tecla6 = Elevacéo automatica do pé calcador apos o corte de linha LIGADA / DESLIGADA
Elevacéo automatica do pé calcador ao paraameio da costura LIGADA / DESLIGADA

Tecla7= Posi¢&o de base agulha em baixo (POSICAO 1) / agulhaem cima (POSICAO 2)

Tecla8= Detector de linhada canelaLIGADO / DESLIGADO

Tecla9= Teclade funcdo — pode ser programada

Tecla0= Teach-in/ execucéo das 99 costuras possiveis

TeclaA = Tecla para supressdo/chamada do remate (através do parametro 293, outras funcfes de
entrada podem ser atribuidas ateclaA)

TeclaB = Tecla para agulha em cima/em baixo em modo normal; tecla para continuar em modo de
programagdo (através do parametro 294, outras fungdes de entrada podem ser atribuidas a
teclaB)

Ocupacao especial dasteclasparaHIT

Com o pressionar dasteclas 1, 2, 3, 4 ou 9 as seguintes funcdes podem ser alteradas:

Teclal= NUmero de pontos do remate inicial seleccionado
Tecla2 = NUmero de pontos da costura com contagem de pontos
Tecla3 = Numero de pontos de compensagdo da fotocélula
Teclad = Numero de pontos do remate final seleccionado

Tecla9= Numero de pontos ou ligar/desligar da funcéo programada
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