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1 Campo de Aplicagao

O motor ¢ apropriado para maquinas de ponto preso Diirkopp Adler classe 867.
Além disso ¢ possivel, em conjunto com o comando Efka SM210A, o uso de um motor de passo. Ver também o esquema
de ligagdes na Lista de Pardmetros.

1.1 Aplicacao apropriada

O motor ndo ¢ uma maquina capaz de funcionar independentemente e destina-se a incorporacdo em outras maquinas por
funcionarios especialmente instruidos para este fim.

Nunca colocar em servigo antes que a maquina na qual este motor sera incorporado, seja declarada em conformidade com o
disposto na directiva da CE (anexo 11, sec¢do B da directiva 89/392/CE e suplemento 91/368/CE).

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

IEC/EN 60204-31 Equipamento eléctrico de maquinas industriais:

Requerimentos especificos para maquinas de costura industriais, unidades de costura e
instala¢des de costura.

O motor apenas pode ser aplicado em lugares secos.

ATENCAO
Ao escolher o lugar de montagem e ao assentar o cabo de ligagdo, respeite sempre as
instrugdes de seguranca.
Respeitar particularmente a distancia entre o cabo e as pegas moveis.

2 Volume de Entrega

motor de corrente continua

dispositivo de comando/ fonte de alimentagéo
regulador de velocidade

conjunto de acessorios (padrao)

consistindo de:

_ A

Opgéao 1
1 conjunto de acessorios
consistindo de:

Opcéo 2
1 conjunto de acessorios
consistindo de:

1  jogo de acessorios
consistindo de:

DC1550

DA321G5321/N208

EB301A

B158

bolsa plastica para B156 + documentacéo

B156
bolsa plastica para B156 + documentagéo

B159
bolsa plastica para B159, documentacéao
e pecas para fixagdo do motor

254
barra de trac¢do, comprimento 400...700mm
dispositivo para fixacao de EB3..

Aviso
Nao havendo contacto entre os metais do motor e da cabeca da maquina, é necessario ligar esta a entrada no comando
prevista para este efeito, utilizando a linha de compensagao do potencial que vem incluida!
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2.1 Acessorios extras

Painel de comando Variocontrol V810 - Pecan® 5970153
Painel de comando Variocontrol V820 - Pecan® 5970154
Painel de comando Variocontrol V850 - Pecan® 5990159
Painel de comando Variotouch V900 (s6 em conjunto com a programagio do compilador) - Pegan® 5990161
Moédulo de fotocélula de reflexo LSM002 - Pecan® 6100031
Moédulo de sensor Hall HSM001 - Pegan® 6100032
Gerador de impulsos (encoder) IPG001 - Pecan® 6100033
Interface EFKANET 1F232-3 cpl. - Pegca n® 7900071
Cabo de adaptagao para ligaco tanto do médulo de fotocélula como do mddulo de sensor - Pecan® 1113229
Hall HSMO001 ou gerador de impulsos (encoder) IPG001 ou EFKANET

Electroiman de comando tipo EM1.. (p.ex. para elevagdo do pé calcador, remate, etc.) - veja modelos disponiveis

nas especificagdes electro-
imanes de comando

Extensao comprimento aprox. 1000 mm para comutador DC15.. - Pecan® 1113151
Extensao comprimento aprox. 1000 mm para alimentacgdo de corrente DCI15.. - Pecan® 1113150
Linha de compensacio do potencial comprimento de 700 mm, LIY 2,5 mm?, cinzento, com - Pecan® 1100313
terminais de cabos aforquilhados bilaterais

Accionamento de trés pedais tipo FB302 para comando em pé com aprox. 1400 mm cabo de - Pecan® 4170025
ligacdo e ficha

Adaptador mecanico para posicionador - Pega n® 0300019
Interruptor de accionamento com o joelho tipo KN3 (interruptor de contacto) com cabo de - Pecan® 5870013
aprox 950 mm sem ficha

Interruptor de accionamento com o joelho tipo KN19 (interruptor de contacto) com cabo de - Peca n® 5870021
aprox 450 mm sem ficha

Dispositivo para fixacdo debaixo da mesa para DC15.. - Pecan® 1113235
Dispositivo para fixaciio debaixo da mesa refor¢ado para DC15.. - Pecan® 1113427
Transformador para candeeiro - por favor, indicar a tensdo

da rede e do candeeiro
(6,3V ou 12V)

Ficha SubminD de 9 pinos - Pecan® 0504135
Tomada SubminD de 9 pinos - Pecan® 0504136
Invélucro para SubminD de 9 pinos - Pecan® 0101523
Ficha SubminD de 37 pinos cpl. - Pecan® 1112900

Pernos individuais para SubminD de 37 pinos com alamar de 5cm - Pegan® 1112899
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3 Aplicagao do compilador C200

O compilador C200 Efka ¢ uma ferramenta de software para programar fungdes adicionais que aumentam a capacidade do
comando.

Além do funcionamento sem ou com os painéis de comando Variocontrol V810, V820 e V850, é possivel também, através
da programagdo do compilador, utilizar o painel de comando comodo V900 com display grafico tactil.

O compilador disponibiliza as seguintes funcdes de base:

Fungdes previamente definidas que sdo integradas através de um ficheiro do sistema.
Aprox. 64kB para programas de usuario e dados.

Rotina de tratamento de erros com marcagao automatica de erro.

Loader para memorizar o programa no comando.

Um mecanismo multi-tarefa em intervalos de tempo.

KL2479

O comando (tomada B18) e o computador (tomada com1) sdo ligados por meio do interface [F232-3.

Conjunto de acessorios extras compilador C200 consistindo de: Pega n°® 1113262
= CD-ROM software compilador C200

= Manual do usuario compilador C200

» Interface EFKANET IF232-3

Para mais informagao sobre a programacio e aplicaciio das instrucées de comando consultar o manual do usudirio
compilador C200!
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4 Operagao do Comando

A regulacgdo das funcdes e a programagao dos parametros € possivel com ou sem o painel de comando V810, V820 ou
V850.

Para ampliar, € possivel fazer a programag@o com o software EFKA compilador C200 com ou sem o painel de comando.
Como complemento, também € possivel utilizar o painel de comando comodo V900 com display grafico tactil.

4.1 Autorizagao de acesso na introducao de comandos

Para evitar uma alteraggo involuntaria das fung¢des inicialmente programadas, a introdu¢do de comandos esta distribuida
por diferentes niveis.

Acesso tem: - o fornecedor ao nivel superior e a todos os niveis inferiores mediante nimero de codigo
- 0 técnico ao nivel inferior subsequente e a todos os niveis inferiores mediante nimero de codigo
- 0 operador ao nivel inferior sem introdug¢do de um numero de cddigo

Chamada —p | Fornecedor: Nivel fornecedor
Numero de codigo 3112 Numeros de

parametros de 200

Técnico: Nivel técnico
Numero de codigo 1907 Numeros de
parametros de 100

> >— Nivel operador
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4.2 Operagao sem Variocontrol

4.2.1

Introdugao do numero de cédigo

Convengoes da visualizagao no indicador

1. Pressionar tecla P e ligar a rede.

3. Pressionar tecla +/- para
seleccionar a 12 cifra.

Nivel técnico

r C
CoO0oC +
- === | /711
e o
e O P
0
E + > -

CJ
CD

|
L
@

@

E + > -

6. Pressionar tecla >>

(32 cifra pisca).

3 0
e o
ock\@

4. Pressionar tecla >>

(22 cifra pisca).

= N° de cédigo 1907
Nivel fornecedor = N° de cddigo 3112

2 17
I:> T
e o
o @|P
0
E + >

Se ndo houver pontos entre as cifras, estara sendo indicado um valor.
Se houver pontos entre as cifras, estard sendo indicado um niimero de parametro.

2. Pressionar tecla >> (12 cifra pisca).

7. Pressionar tecla +/- para

seleccionar a 32 cifra.

$

171
Y

e %@P
\I]
E + >

5. Pressionar tecla +/- para
seleccionar a 22 cifra.

T
U =
°
e (@r
0
E + > -

(4@ cifra pisca).

8. Pressionar tecla >>

=

31
e O
® O

\I:I
E + >>

=
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9. Pressionar tecla +/- para 10. Pressionar tecla E. E indicado o
seleccionar a 42 cifra. numero de parametro.

200N
= | JuU
o e o
C ® (@|F e @|r
0 a
E + > - E + >> -

4.2.2 Regulagao dos parametros

4.2.2.1 Seleccgao directa do numero de parametro

1. Indicagéo apds introdugéo do 2. Pressionar tecla >> 3. Pressionar tecla +/— para
numero de cédigo ao nivel de (12 cifra pisca). seleccionar a 12 cifra.
programagao.

|| g00 | | 00 5
@ o [ }
P ® % @|P e ®© @|r

4. Pressionar tecla >> 5. Pressionar tecla +/- para 6. Pressionar tecla >>
(22 cifra pisca). seleccionar a 22 cifra. (32 cifra pisca).

ool | o G0 | o 3 o
e O e e O
® \@D P C% ® @D P ® @|P

0
\
E+>>§/ E + > - E + >
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7. Pressionar tecla +/— para

seleccionar a 32 cifra.

E + > -

8. Pressionar tecla E. E indicado

=

o valor do parametro.

M
[}
@ O
= ® [@F
a
E + > -

4.2.2.2 Selecgao dos parametros mediante as teclas +/-

Aviso:

1. Apéds introdugéo do nimero de

2. Seleccionar o proximo parametro

cbdigo ao nivel de programacao.

E + > -

. Seleccionar o parametro precedente
mediante a tecla -.

E + > -

mediante a tecla +.

=D | 201

=

@
o (@
a
E + > -

4. Apos accionamento da tecla E sera

indicado o valor do parametro.

Tl
= uou
o o

o @

0
E + > -

Os valores dos parametros alterados sao armazenados de forma permanente apenas apds o processo de

costura ou alterando o parametro 401 (ver capitulo “Memorizagao imediata de todos os valores alterados ).
Se a rede for desligada antes que os valores dos pardmetros tenham sido armazenados, os valores originais

permanecerao efectivos.
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4.2.2.3 Alteracao de valores dos parametros

1. Indicacéo apds seleccéo do
valor do parametro.

|
‘- -'

e o (o r

E + > -

Possibilidade 1

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

Kt
D)

J

L)

=

\
@
O

E + >»> -

Possibilidade 2

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

=

L
L

E + > -

2. Alterar o valor do parametro
mediante a tecla + ou -.

SR

@
C ) @p
a
E + > -

Pressionar tecla P. A programacao é terminada.
Os valores dos parametros alterados s6 serao
assumidos de forma permanente a partir da
proxima costura.

e o
e o P
a
E + >> -

Pressionar tecla P. A programacao é terminada.

S
e O
@ O P

E + > -
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4.2.2.4 Memorizagao imediata de todos os valores alterados
Funcées Paréametro
Memorizagao imediata de todos os valores alterados (EEP) 401

=» Pressionar tecla E
=» Pressionar tecla E
=» Pressionar tecla E ou P

= Introduzir nimero de codigo 3112 apos rede ligada
*  Introduzir pardmetro 401

= Colocar a indicagdo de 0 a 1

= Todos so dados estdo armazenados!

4.2.3 Alteracao de todos os valores dos parametros ao nivel operador

Podem ser alterados todos os valores dos pardmetros ao nivel operador
(ver Lista dos Pardmetros) sem introdug¢ao de um numero de cédigo.

NIl 2
N[V7[+ |2 6
* Pressionar tecla P = E indicado o primeiro nimero de parametro g 7 o
o aNaE @
= Pressionar tecla E = E indicado o valor do parametro 00— 0.0.0.0. —0
= Pressionar tecla +/- > E alterado o valor do pardmetro e o
= Pressionar tecla E =>» E indicado o proximo niimero de parametro |
= Pressionar tecla E = E indicado o valor do parametro ®|® @_'P
= Pressionar tecla +/- = E alterado o valor do parimetro .
etc. ] E +>> = (kL2556
=  Pressionar 2 vezes tecla P =» E terminada a programagéo ao nivel
operador

4.2.4 Comutacao das fungoes

Fungdes comutaveis podem ser alteradas ao pressionar uma tecla.
O estado de comutagio ¢ sinalizado através dos segmentos verticais superiores da indicagdo numérica de 4 cifras.
Na ilustragdo acima estes segmentos sao numerados de 1...8.

Tabela: Atribuigdo das fungdes a teclas e segmentos da indicagdo numérica.

Funcao Tecla Segmento numero
Remate inicial simples E (S2) | 1=ligado 2 = desligado
Remate inicial duplo E 1 = desligado| 2 =ligado
Remate inicial desligado E 1 = desligado| 2 = desligado
Remate final simples + (S3) | 3=ligado 4 = desligado
Remate final duplo + 3 =desligado| 4 =ligado
Remate final desligado + 3 =desligado| 4 = desligado
Elevagéo (automatica) do pé calcador ao parar a meio da costura - (S4) | 5=ligado 6 = desligado
Elevacéo (automatica) do pé calcador no fim da costura - 5 = desligado | 6 = ligado
Elevacéo (automatica) do pé calcador ao parar a meio da costura e no fim - 5 = ligado 6 = ligado

da costura

Elevagéo (automatica) do pé calcador desligada - 5 = desligado | 6 = desligado
Posigédo de base em baixo (posigéo 1) >> (S5) | 7 =ligado 8 = desligado
Posicédo de base em cima (posigao 2) >> 7 = desligado | 8 = ligado
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4.2.5 Introducao directa da limitacao da velocidade maxima

A velocidade maxima da maquina deve ser limitada a um nivel adequado NI
de utilizagdo. Efectuar o ajustamento no comando ao nivel operador. I\‘V .|.- 3 =
O valor actual ¢ indicado no indicador e pode ser regulado durante o L IT5T—0
funcionamento ou numa paragem intermédia da maquina, através das teclas +/-. SO, Al 164
e ‘* S VEna6 e
Atencio! Se alterada a velocidade, esta apenas sera armazenada
apos o corte de linha e efectuado um novo processo de costura. ® o
®| o[
0
E +>- KL2556
4.2.6 Identificacao do programa
Fungédo sem painel de comando Parametro
Indicagdo do numero do programa, indice de alteragdo e numero de identificacdo 179
No indicador aparece sucessivamente apos selec¢do do parametro 179 (p.ex.) a seguinte informacgao:
1. Seleccionar o parametro 179. 2. Pressionar tecla E. 3. Pressionar tecla >>.
Indicacéo de Sr5. Indicagdo do numero de
programa (dependente do tipo
de control)
1710 cC_C C 12N
A A | D Ry B
® O ® o ® O
®e o (@ r ® (@ ) @ |P
0 0 \ 0
E + > - E + > - E + >
4. Pressionar tecla E. 5. Pressionar tecla E. 6. Pressionar tecla E.
Indicacao do indice de Indicagao do numero de Indicagcado do numero de
alteracdo do programa. identificacao cifra 1 e 2. identificacao cifra 3 e 4.

Al | = 98] | = U4 |2

e o e o e o
® (@ ® (@ ® (@

E + >> - E + > - E + > -
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7. Pressionar tecla E. 8. Pressionar tecla E.
Indicagdo do numero de Indicagdo do niumero de
identificagao cifra 5 e 6. identificagao cifra 7 e 8.

) 1c
oo )
@ o @@ O
Ol e @
a a

E + > - E + > -

Ao pressionar novamente a tecla E, repete-se a fungdo.

Depois de pressionar a tecla P uma vez, deixa-se a fung@o e o proximo ntimero de parametro sera indicado.

Depois de pressionar a tecla P duas vezes, deixa-se a programagio e o motor estara liberado novamente para o processo de
costura.
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4.3 Operagao com Variocontrol V810, V820 ou V850
4.3.1 Introduzir numero de cédigo no V810

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

Exemplo: Selecgdo do niimero de CODIGO do nivel técnico no V810.

DESLIGAR A REDE.

P + LIGAR A REDE. 1° cifra pisca. > C-0000

+ _ Pressionar tecla + ou — para seleccionar > C-1000
a 1% cifra.

» Pressionar tecla >>, a 2° cifra pisca. > C-1000

+ - Pressionar tecla + ou — para seleccionar > C-1900
a 2" cifra.

» » Pressionar tecla >> duas vezes, 4 C-1900
a 4? cifra pisca.

+ - Pressionar tecla + ou — para seleccionar > C-1907
a 4° cifra.
Se o niimero de CODIGO estiver

F correcto, indicagdo do 1° nimero > F- 100
de PARAMETRO ao nivel seleccionado.

4.3.1.1 Introducgao através de parametros ao nivel operador no V810
Exemplo: Numero de CODIGO nio foi introduzido.

LIGAR A REDE. > dA321G

P Indicagdo do 1° parametro ao nivel operador. > F

- 000

Indicagao do 2° pardmetro ao nivel operador.
+ O seguinte ou o pardmetro precedente pode > F- 001
ser chamado mediante as teclas +/-.

E Indicag@o do valor do pardmetro. > 003
+ Alterar o valor do pardmetro mediante 4 X X X
as teclas +/-.

Valor do parametro é assumido;
E continuar a comutar e indicagdo do > F- 002
proximo parametro.

+ Pressionar tecla + as vezes necessarias até > F- 009
que seja indicado o pardmetro desejado.
E Indicag@o do valor do pardmetro. > 0
+ Indicag@o do valor alterado do parametro. > 1
F Indicagdo do préximo parametro. > F- 013
ou
P Programag@o terminada. > dA321G

Efectuando-se o processo de costura, os novos valores sdo assumidos e ficardo armazenados mesmo que se
desligue a maquina.
A memorizagio imediata sem operacio de coser é possivel mediante o pariametro 401.

Aviso! O numero de parametro pode ser seleccionado directamente, como o numero de cadigo!
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4.3.1.2 Introducgao através de parametros ao nivel técnico/fornecedor no V810
Exemplo: Apbs introdugdo do nimero de CODIGO ao nivel técnico.

ou

P

ou

P

P

Apbs introdugdo do namero de CpDIGO,
indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO.

Pressionar tecla +. Indicagdo do proximo
numero de parametro.

Pressionar tecla E.
Indicagao do valor do pardmetro.

Alterar o valor do parametro.

Valor do parametro ¢ assumido;
continuar a comutar ¢ indicagdo
do proximo parametro.

Valor do pardmetro ¢ assumido;
indicacdo do nimero de PARAMETRO
actual.

Pressionar tecla P 2 vezes.
Programac@o terminada.

4

4

F- 100
F- 110

0180

0XXX
F- 111
F- 110
dA321G

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

desligue a maquina.

A memorizagio imediata sem operacio de coser é possivel mediante o pariametro 401.

4.3.2 Introduzir numero de cédigo no V820/V850

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

Exemplo: Selecgio do nimero de CODIGO do nivel técnico no V820/V850.

DESLIGAR A REDE.

P + LIGAR A REDE.
Introduzir o nimero de

1 ) 0 7 CODIGO.
E Se o namero de CODIGO estiver

errado, repetir introdugéo.

Se o nimero de CODIGO estiveg correcto,
E indica¢do do 1° niimero de PARAMETRO

ao nivel seleccionado.

C-0000

C-1907

C-0000

InFo F1

F-100

4.3.2.1 Introducgao através de parametros ao nivel operador no V820/V850
Exemplo: Nimero de CODIGO nio foi introduzido.

LIGAR A REDE.

Nenhuma indicagdo no display !
Indicag@o do 1° pardmetro ao nivel
operador; néo ¢ indicado qualquer
nimero de PARAMETRO.

Alterar o valor do parametro.

4000 dA321G
c2 003
c2 XXX
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ou

Valor do parametro ¢ assumido;
continuar a comutar ¢ indicagdo
do préximo parametro.

Programac@o terminada.

> clt 003

> 4000 dA321G

4.3.2.2 Introducgao através de parametros ao nivel técnico/fornecedor V820/V850

Exemplo: Ap6s introdugio do nimero de CODIGO ao nivel técnico.

Apés introdugdo do nimero de CODIGO,
indicac¢do do 1° nimero de PARAMETRO.

A casa com o valor maximo do niimero
de PARAMETRO pisca.

ou

P

ou

P P

Se o namero de PARAMETRO estiver
errado, repetir introdugao.

Se 0 nimero de PARAMETRO estiver
correcto.

Alterar o valor do parametro.

Valor do parametro ¢ assumido;
continuar a comutar ¢ indicac¢ao
do proximo parametro.

Valor do parametro ¢ assumido;
selec¢do de um novo numero de
PARAMETRO possivel.

Pressionar tecla P 2 vezes;
programagdo terminada.

Introduzir o nimero de PARAMETRO
0 desejado.

> F-100
N F-100
> F-110
> F-XXX InFo F1
> F-110 n1 180
> F-110 n1 XXX
> F-111 n2- 4000
> F-XXX
S 4000 dA321G

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

desligue a maquina.

A memorizagio imediata sem operacio de coser é possivel mediante o pariametro 401.

4.4 |dentificagcao do programa

Fungédo com painel de comando

Parametro

Indicagdo do numero do programa, indice de alteragdo e numero de identificacao 179

Exemplo de indica¢do do pariametro 179 no painel de comando V810:

] Seleccionar parametro 179!

= Pressionar tecla E > Indicacdo Sr5 [°]

] Pressionar tecla >> > Indicagdo p.ex. 5321H
] Pressionar tecla E > Indicagdo p.ex. 010823
] Pressionar tecla E > Indicagdo p.ex. 15

] Pressionar tecla E > Indicagdo p.ex. 1F68

] Pressionar tecla P 2 vezes > Indicagéo dA321G

(Numero de programa com indice)

(1? parte da indicacdo da data)

(2° parte da indicacgdo da data)

(Soma de controlo [checksum]

da EPROM)

(O processo de costura pode iniciar-se)
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Exemplo de indicaciio do parametro 179 no painel de comando V820/V850:

] Seleccionar parametro 179!
= Pressionar tecla E > Indicacdo F-179 Sr5 [°]
] Pressionar tecla >> > Indicagdo p.ex. PrG 5321H (Numero de programa com indice)
] Pressionar tecla E > Indicagdo p.ex. dAt 01082315 (Indicagdo da data)
] Pressionar tecla E > Indicagdo p.ex. chk 1F68 (Soma de controlo [checksum]
da EPROM)
] Pressionar tecla E > Indicagdo p.ex. 132650210015 (Numero de série)
] Pressionar tecla E > Indicagdo p.ex. Skn 01047543 (Numero da caixa de controlo)
] Pressionar tecla P 2 vezes > Indicagdo 4000 dA321G (O processo de costura pode iniciar-se)

4.5 Introducao directa da limitagao da velocidade maxima (DED) com painel de
comando

A velocidade maxima da maquina deve ser limitada a um nivel adequado de utilizagdo. Efectuar o ajustamento ao nivel

operador. O ajustamento ¢ possivel a qualquer altura através das teclas +/-. O valor actual é indicado no display. O campo

de regulacdo encontra-se entre as velocidades programadas com o parametro 111 (limite superior) e com o parametro 121
(limite inferior).

4.5.1 Regulagao no painel de comando V810

Indicagdo do tipo de comando 4 dA321G
Indicagdo da velocidade maxima
+ (durante max. 5 segundos) > 4000
Alterar o valor da velocidade maxima;
+ - p.ex. pressionar 8 vezes a tecla - > 3200
Apds aprox. 5 segundos aparece a seguinte indicagdo > dA321G

4.5.2 Regulagao no painel de comando V820/V850

Valor actual no display, em modo directo

Indicagdo da velociodade maxima e do tipo de comando > 4000 dA321G

Alterar o valor da velocidade maxima;

+ - p.ex. pressionar 8 vezes a tecla - > 3200 dA321G

Aviso:
Alteragdo do ajuste da limitag@o de velocidade méaxima influencia também a velocidade do remate inicial e final,

e a velocidade de costura quando no modo de contagem de pontos.

4.6 Teclas de informagao de fundo (HIT) com V810/V820/V850

(para ocupacgdo das teclas ver ilustragdo na tltima pagina)

Aviso:
As seguintes fung¢des sdo possiveis com o painel de comando V820ou V850. Com fungdes limitadas pode ser

usado também o painel de comando V810.

Para que o operador possa informar-se de forma rapida, os valores das fungdes ligadas mediante as teclas 1, 2, 3, 4 ¢ 9 sdo
indicados durante aprox. 3 segundos no display do painel de comando. Durante esse tempo, os valores podem ser alterados
imediatamente com a tecla + ou -.
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4.6.1 Exemplo para HIT

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

Indicagdo apos rede ligada > 4000 dA321G
J

Pressionar tecla 2 durante pouco tempo.
2 Seta do lado esquerdo esté acesa e > Stc 020
fungdo “contagem de pontos” esta ligada.

+ Pressionar tecla +. Aumentar o nimero > Stc 025
de pontos de 20 a 25.

Indicag@o apds aprox. 3 segundos > 4000 dA321G

Funcio “contagem de pontos” (tecla 2) esta ligada.

Indicagdo apos rede ligada > 4000 dA321G

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

+ Pressionar tecla +. Aumentar o nimero > Stc 025
de pontos de 20 a 25.

Indicag@o apds aprox. 3 segundos > 4000 dA321A

Efectuando-se o processo de costura, os novos valores sio assumidos e ficardo armazenados mesmo que se desligue a
maquina.
A memorizacio imediata sem operacio de coser é possivel mediante o parametro 401.

Tecla de funcdo F

A tecla de funcdo (tecla 9) serve para ligar ou desligar directamente diferentes pardmetros, mesmo que pertencam a um
nivel superior.
Pode estar ocupada com as seguintes fungdes:

1. Arranque suave LIGADO/DESLIGADO

2. Remate de pontos de adorno LIGADO/DESLIGADO

3. Costura bloqueada quando fotocélula clara LIGADA/DESLIGADA

4. Libertar da cadeia LIGADO/DESLIGADO

5. Sinais Al e/ou A2 activados/desactivados com as tiras de inserir 1...4
(seta do lado esquerdo = A1, seta do lado direito = A2)

6. Sinal A1 LIGADO/DESLIGADO

7. Sinal A2 LIGADO/DESLIGADO

A ocupacao da tecla pode ser alterada da seguinte maneira:

Indicagdo apos rede ligada > 4000 dA321G
P Pressionar tecla P >
E Pressionar tecla E > c2 002

Pressionar tecla E as vezes necessarias
E até que seja indicada a abreviatura —F— > -F- 2
(remate de pontos de adorno ligado/desligado)

_ Pressionar tecla — > -F- 1
(arranque suave ligado/desligado)

P Pressionar tecla P > 4000 dA321G

A ocupacio esta terminada
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O numero dos pontos de arranque suave pode ser alterado da seguinte maneira:
Exemplo: Alterar o niimero dos pontos de 1 para 3 (fun¢do “arranque suave” (tecla 9) esta desligada).

Pressionar tecla 9 durante pouco tempo.
9 Respectiva seta acima da tecla acende-se > SSc 001
(fungdo “arranque suave” esta ligada)

+ Pressionar teclra +. > SSc 003
Aumentar o numero de pontos.

Indicagdo apos 3 segundos > 4000 dA321G

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

Pressionar tecla 9 durante pelo menos 1 seg.

9 Respectiva seta acima da tecla apaga-se 2> SSc 001
por pouco tempo (fungdo “arranque suave”
esta ligada)

+ Pressionar tecla +. > SSc 003
Aumentar o numero de pontos.

Indicagdo apos 3 segundos > 4000 dA321G

Efectuando-se o processo de costura, os novos valores sio assumidos e ficardo armazenados mesmo que se desligue a
maquina.
A memoriza¢ao imediata sem operacao de coser é possivel mediante o parametro 401.

4.6.2 Mais fungdes com V810/V820/V850

] Pressionar tecla >> > A casa com o valor maximo pisca

= Pressionar tecla +/- 1 vez durante pouco tempo > A casa que pisca altera-se por £1

] Manter tecla +/- premida > O valor da casa que pisca altera-se,
enquanto a tecla permanece pressionada

] Pressionar tecla >> outra vez > A casa seguinte pisca

" Pressionar tecla +/- como acima descrito

" Pressionar tecla E > A regulagdo esta terminada

Ao alterar de 0 para 9 ou vice-versa nao ha transporte com o ntimero de cddigo e de parametro. Com os valores dos
parametros porém, ha transporte. Por isso os valores dos parametros podem ser alterados entre o valor minimo ¢ maximo
mediante as teclas +/-.

Se a alteragdo do valor for significante, é recomendado utilizar a tecla >>. Se a alteragdo do valor for insignificante, utilizar
as teclas +/-.

Para a regulagdo do valor minimo ou maximo, seleccionar a casa com o valor maximo mediante a tecla >>. Depois manter
pressionada a tecla — para o valor minimo ou a tecla + para o valor maximo.

Além do modo acima descrito, os valores também podem ser introduzidos directamente mediante as teclas 0...9 utilizando
V820/V850.

4.6.3 Funcgoes especiais com V820/V850

Exemplo: Regulagio rapida do valor minimo e maximo

2 0 0 Seleccionar parametro 200 > F-200
Pressionar tecla E. >
E E indicado o valor regulado. F-200 t1 050

0 0 0 Pressionar 3 vezes a tecla 0. > F-200 t1 000

E indicado o valor minimo.

9 9 9 Pressionar 3 vezes a tecla 9. > F-200 t1 500

E indicado o valor maximo.
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4.6.4 Programar o bloqueio de teclas

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Desligar das teclas P e E nos painéis de comando e da tecla P no comando (EPE) 326
Desligar das teclas + e - nos painéis de comando (EPm) 327
Desligar das teclas E, +, - e >> no comando (ob) 328

As teclas P e E nos painéis de comando podem ser ligadas ou desligadas mediante o paradmetro 326. No comando, s a
tecla P pode ser desligada mediante este parametro.

326=0 As teclas P e E estdo desligadas.

326=1 A tecla P esta ligada e a tecla E desligada.
326=2 A tecla P esta desligada e a tecla E ligada.
326=3 As teclas P e E estdo ligadas.

As teclas + e - nos painéis de comando podem ser ligadas ou desligadas mediante o parametro 327. Além disso podem ser
ligadas ou desligadas as fungdes “introducdo directa da limitag@o da velocidade maxima (DED)” e “teclas de informagao de
fundo (HIT)” nos painéis de comando e a fungdo “introdugdo directa da limitagdo da velocidade méxima (DED)” no
comando.

327=0 As teclas + e — estdo desligadas (no comando, s6 a funcdo “introducdo directa da limitagdo da
velocidade maxima (DED)” esta desligada).
327=1 As teclas + e — estdo ligadas
As teclas E, +, - e >> no comando podem ser desligadas mediante o parametro 328.
328=0 As teclas E, +, - e >> estio desligadas.
328=1 As teclas E, +, - e >> estdo ligadas.
As teclas 1...4 no V810 e 1...0 no V820/V850 podem ser desligadas mediante os seguintes pardmetros:
291=0 As teclas 1...4 no painel de comando V810 estdo desligadas.
292=0 As teclas 1...0 no painel de comando V820/V850 estio desligadas.
As teclas F1 e F2 podem ser desligadas mediante os seguintes parametros:
293=0 A tecla F1 nos painéis de comando estd desligada.
294=0 A tecla F2 nos painéis de comando esta desligada.
Aviso

O bloqueio de teclas pode ser anulado ao introduzir o numero de codigo apds rede ligada!

4.7 Programacao da costura (TEACH IN)

»  Pode ser programado um méaximo de 99 programas com um total de 99 costuras, isto ¢ 1 programa com 99 costuras
cada ou 99 programas com 1 costura cada. Entre estes dois limites sdo possiveis todas as combinagoes.

= A programacao ¢ possivel com ou sem numero de codigo!

=  As fungdes “remate inicial, final, contagem de pontos, fotocélula, corte de linha, elevagdo do calcador e posicdes da
agulha” podem ser atribuidas individualmente a cada costura.

= As fungdes das sinais Al e A2 podem também ser atribuidas a cada costura, uma vez introduzida a tira de inserir n° 6,
8, 9 ou 10 no painel de comando V820/V850 e activada com o respectivo parametro 292.

= Os pontos para remate inicial, final e contagem de pontos, assim como os pontos de compensacgdo para fungdo de
fotocélula podem ser programados individualmente para cada percurso de costura.

= Varios percursos de costuras contadas podem ser unidos (tecla 9).

Atencao! A funcio “TEACH IN“ foi alterada em rela¢iio as séries 62 e 82.

Costuras e/ou programas podem ser inseridos mediante a tecla INSERT F1 ou apagados mediante a tecla DELETE F2.
Antes de programar novas costuras e/ou programas ¢ aconselhavel anular programas e/ou costuras previamente
programados premindo a tecla DELETE F2 de acordo com o capitulo “Anulagdo de uma costura ou de um programa®.
Para inserir novos programas ou costuras entre programas/costuras ja existentes, pressionar a tecla INSERT F1 de acordo
com o capitulo “Insercdo de uma costura ou de um programa“.

Exemplo: Encontram-se 3 programas disponiveis. Apagar o 2° programa mediante a tecla DELETE F2. O 3° programa
ocupa o lugar do 2° programa. Um novo 2° programa pode ser instalado mediante a tecla INSERT F1. O programa no 2°
lugar volta ao lugar do 3° programa.

Para apenas acrescentar programas/costuras, proceder consoante os proximos capitulos.
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A seguinte ilustracio mostra todas as funcdes previstas para a programacio da costura TEACH IN!

11 1213 14 15 16 17 18 19
p 2
& | == = Pl E
oig i b0 008
4 4 4 448833 8883 U C
l\’ I\T 1: E 5 Q‘EV Vi :Q/:"‘ﬂ‘Q ;', 'U' 'l' HH F ‘-9 nserr F1 [oeere in
e e e L L
)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 A B ]

1 =Remate inicial simples ligado (seta do lado esquerdo)
Remate inicial duplo ligado (seta do lado direito)

Remate inicial desligado

2 =Costura contada para a frente ligada (seta do lado

esquerdo)

Costura contada para tras ligada (seta do lado direito)

Costura contada desligada

3 =Fotocélula clara/escura ligada (seta do lado esquerdo)
Fotocélula escura/clara ligada (seta do lado direito)

Fotocélula desligada

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

Remate final desligado

5 =Corte de linha ligado (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 =P¢ calcador a meio da costura ligado (seta do lado

esquerdo)

P¢ calcador ap6s fim de costura ligado (seta do lado

direito)

Pé calcador a meio da costura e apds fim de costura

ligado (ambas as setas)
P¢ calcador desligado

7 =Posigdo de base em baixo (seta do lado esquerdo)
Posigdo de base em cima (seta do lado direito)

8 =Sinal Al activado (seta do lado esquerdo)
Sinal A2 activado (seta do lado direito)
Sinal Al e A2 activados (ambas as setas)
Sinal Al e A2 desactivados

9 =Comutacdo da uma costura para a proxima ligada
(seta do lado esquerdo)
Comutagdo da uma costura para a proxima
desligada

10 =Costuras programadas TEACH IN ligadas (seta do
lado esquerdo)
Costuras programadas TEACH IN desligadas

11 =Simbolo para programa

12 =Indicagdo do numero de programa

13 =Simbolo para costura

14 =Indica¢do do numero de costura

15 =Simbolo para nimero de pontos de uma costura

16 =Indicagdo do numero de pontos

17 =Simbolo para fotocélula

18 =Indicag@o dos pontos de compensacdo da fotocélula

19 =Seta para TEACH IN

A =INSERT = Para inser¢do de costuras ou programas

B =DELETE =¥ Para apagamento de costuras ou programas

4.7.1 Programar apés introdugao do numero de cédigo

1.) P|+ 3O E>

= Introduzir o nimero de co6digo através das teclas 0...9.

2) =
3) P :>

4.) E -

5.) 0 :>

C-00808
F-200 £
Y000 dR3Ic b
3 438038 8§ L
F-28 £
o4 )
U =

Activar a programacdo da costura TEACH IN com a tecla 0 / indicagdo do nimero de programa.
Determinar novos niimeros de programa com as teclas 0...9. Seleccionar o proximo numero de programa com a tecla +.
Continuar a programacio da costura com ponto 4.) no capitulo “Programacio sem introdu¢io do nimero de codigo*!
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4.7.2 Programar sem introducao do numero de cédigo

1 |op = 4000  dR3I2 G
{ 3003038 { [kiz3985]
2y [F] © | F-088 2
) (o] i
U

Activar a programagdo da costura TEACH IN com a tecla 0 / indicacdio do ntimero de programa.
Determinar novos niimeros de programa com as teclas 0...9. Seleccionar o préximo niimero de programa com
atecla +.

© ==
= 010§

4.) E
MR e
Indicag@o do numero de costura
&>
sy [e = 0 - --
— 4 44043008 § J:
& == =<3
6.) 1 9I:> b0 ¢ == ° e
— Ry g 83888 8 0 =

Activar todas as fungdes desejadas na costura actual, como p.ex. fotocélula, com as teclas 1...9.

B

Ao activar a contagem de pontos, € possivel alterar o nimero de pontos dentro de 2 segundos mediante a
tecla 2. Ao encontrar-se a contagem de pontos ja activada, é possivel alterar o nimero de pontos mantendo a
tecla 2 carregada aprox. 2 segundos. A seta acima da tecla 2 comuta brevemente.

& e =3
g4 Ske

RV ¢ 8308300 O

7))

500
B

=2

S o=
pigi

g8y [+]-] ©= Ske 015
00 0 8000y g B f—
Carregar na tecla + / - imediatamente a seguir.
© === =3
9. > oo i bis ---
938 g 38888 3@ W =

Se as teclas + / - nao forem premidas dentro de 2 segundos, o numero de pontos pré-programados surge no
indicador abaixo do respectivo simbolo (indicagdo normal).

10.)

B

g3

& e
oig i

4

=2

LS

VR VIRURY

boo
RIS

4

= Ao activar a fotocélula, ¢ possivel alterar o nimero de pontos de compensagdo da fotocélula dentro de 2

segundos mediante a tecla 3. Ao encontrar-se a fotocélula ja activada, ¢ possivel alterar o nimero de pontos
de compensacgdo da fotocélula mantendo a tecla 3 carregada aprox. 2 segundos. A seta acima da tecla 3
comuta brevemente.
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© = =1
1my |+|-] © o1y L ng9
Ry 0 305383080 O Bl
= Carregar na tecla + / - imediatamente a seguir.
© e =1
12.) > 0104 15 009
8y 0 030038 O ol

= Se as teclas + / - ndo forem premidas dentro de 2 segundos, o numero de pontos pré-programados surge no

indicador abaixo do respectivo simbolo (indicagdo normal).
=  Mudar para a proxima costura carregando 1 vez na tecla E.
= Abandonar a programacgao da costura carregando 2 vezes na tecla P.
= Efectuar o processo de costura para armazenar os valores.

4.7.3 Exemplo practico

Pretende-se a seguinte programagdo sob o numero mais proximo de programa possivel, p.ex. 01 (sem introducdo do
nimero de c6digo): uma costura 01 com remate inicial duplo, contagem de pontos para a frente, posi¢do em baixo, pé
calcador em cima, uma costura 02 com contagem de pontos para a frente, posi¢do em baixo e uma costura 03 com
fotocélula, remate final duplo, corte de linha, posi¢cdo em cima, pé calcador em cima.

Ligar a rede

Pressionar tecla P =» Indicagdo do pardmetro 000.
Pressionar tecla 0 =» Indica¢@o do ntimero de programa. O simbolo do programa e a seta acima da tecla 0 do lado

esquerdo piscam.
Pressionar tecla F2 =» Os programas existentes serdo apagados. Caso haja um 2° programa ou programas

2 vezes

Regular as funcdes da costura 01:

Pressionar tecla E
Pressionar tecla E
Pressionar tecla 1

=>» Indicagdo do numero de costura 01.
= As fungdes podem ser programadas.
=> A seta acima da tecla 1 do lado direito mostra que o remate inicial duplo esta ligado. Ha de

adicionais, o numero de programa 01 tem de ser inserido mediante a tecla INSERT F1.

introduzir individualmente os pontos de remate inicial!

Pressionar tecla 2

=> A seta acima da tecla 2 do lado esquerdo mostra que a contagem de pontos para a frente esta

ligada. O niimero de pontos pode ser alterado, como mostrado previamente!

Pressionar tecla 6

meio da costura.

Pressionar tecla 7

=> A seta acima da tecla 6 do lado esquerdo mostra que o pé calcador se eleva automaticamente a

=> A seta acima da tecla 7 do lado esquerdo mostra que a agulha se encontra na posigdo “em baixo”.
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Indicag@o da costura 01 apos introducdo correcta das fungdes!

Regular as funcdes da costura 02:

Pressionar tecla E = Indicagdo do ntimero de costura 02.

Pressionar tecla2 =» A seta acima da tecla 2 do lado esquerdo mostra que a contagem de pontos para a frente esta
ligada. O niimero de pontos pode ser alterado, como mostrado previamente!

Pressionar tecla7 = A seta acima da tecla 7 do lado esquerdo mostra que a agulha se encontra na posi¢éo “em baixo”.
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Indicag@o da costura 02 apos introducéo correcta das fungdes!
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Regular as funcdes da costura 03:

Pressionar tecla E  =» Indica¢do do niimero de costura 03.

Pressionar tecla3 =» A seta acima da tecla 3 do lado direito mostra que a fotocélula funciona de escura =» clara.
Os pontos de compensagdo da fotocélula podem ser alterados, como mostrado previamente!

Pressionar teclad4 =» A seta acima da tecla 1 do lado direito mostra que o remate final duplo esta ligado. Ha de
introduzir individualmente os pontos de remate inicial!

Pressionar tecla5 =» As duas setas acima da tecla 5 mostram que o corte de linha e o limpa-linhas estéo ligados.

Pressionar tecla 6 =» A seta acima da tecla 6 do lado direito mostra que o pé calcador se eleva automaticamente apds
o fim de costura.

Pressionar tecla7 = A seta acima da tecla 7 do lado direito mostra que a agulha se encontra na posi¢ao “em cima”.

5 -
5183  --- 008
J J 0 I ] B
NN R I etel=l2]y V] - (o ]
1 21 3| 4 5 6 7| 8 9| 0 [—

Indicag@o da costura 03 apos introducéo correcta das fungdes!

Pressionar tecla P 2 vezes > A programagio da costura ¢ abandonada.
Efectuar 1 vez o processo de costura =» Os dados programados serdo armazenados!

4.7.4 Inserir uma costura ou um programa

Um programa ou uma costura apenas pode ser inserido(a) mediante a tecla A ,,INSERT F1“;se o simbolo acima do
numero de programa ou de costura estiver a piscar durante a programacao.

Seleccionar o nimero de programa ou de costura onde o numero novo devera ser inserido. O simbolo acima do nimero
de programa ou de costura deve estar piscando. Proceder como mostrado nos capitulos “Programac¢io com ou sem
introducio do nimero de codigo®.

Pressionar tecla A “INSERT F1% brevemente 2 vezes sucessivas. O novo numero de programa ou de costura sera
inserido. Todos os seguintes nimeros sdo aumentados automaticamente em um valor. O exemplo seguinte mostra
como ¢ inserida uma costura antes da costura existente.

& o=
= 010!
S ()
INSERT F1 © =
> —> ny o 0
o —
INSERT F1 % £3
> > dont
S |emem
== I 3% f
¥ =

As fungdes desejadas podem agora ser atribuidas a nova costura!

4.7.5 Eliminar uma costura ou um programa

Um programa ou uma costura apenas pode ser apagado(a) mediante a tecla B “DELETE F2%,se o simbolo acima do
numero de programa ou de costura estiver a piscar durante a programacao.

Seleccionar o numero de programa ou de costura que devera ser apagado. O simbolo acima do nimero de programa ou
de costura deve estar piscando. Proceder como mostrado nos capitulos “Programacfo com ou sem introducio do
numero de codigo®.

Pressionar tecla B “DELETE F2¢ brevemente 2 vezes sucessivas. O nimero de programa ou de costura serd apagado.
Todos os seguintes nimeros sdo reduzidos automaticamente em um valor. O exemplo seguinte mostra como ¢ apagada
a costura n® 2.
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4.7.6 Modo de execugao

= Pressionar tecla 0

=> As costuras programadas so ligadas. A seta acima da tecla 0 esta acesa (mas ndo pisca).

»  Pressionar tecla+/- =» Selecc¢@o do programa. S6 se varios programas estiverem programados.
=  PressionarteclaE = Se ndo pretender comegar com a 1 costura, seleccionar outro nimero de costura. Pressionar

tecla E as vezes necessarias até que seja indicado o numero de costura desejado.

= Agora é possivel arrancar com o motor e executar o programa usando o pedal!

. Pressionar tecla 0

=> As costuras programadas sdo desligadas. A seta acima da tecla 0 estd apagada.

4.7.7 Regulagoes adicionais para TEACH IN

Funcgdes

Parametro

Supresséo da costura quando estdo regulados 0 pontos

(Std) 321

321=0 “Supressio da costura” desligada: ndo estando regulada uma fotocélula e uma contagem de pontos com 0
pontos, efectuar-se-a4 uma costura livre.
321=1 “Supressdo da costura” ligada: nad estando regulada uma fotocélula e uma contagem de pontos com 0
pontos, o programa passara para a proxima costura se a fungao estiver ligada. Se estiverem ligadas as fungdes
tais como remate inicial ou final, corte de linha, sinais Al / A2, efectuar-se-ao estas funcdes antes de passar
para a proxima costura.
Fungbes Parametro
Costura de correcgéo ligada/desligada, interrupgao da costura ou do programa com (dkn) 322

corte de linha

322=0
322=1
322=2

Costura de correc¢io desligada:

- A costura pode ser interrompida estando o pedal na posicdo—2. O comando passa automaticamente para o
préximo numero de costura.

Costura de correcg¢io ligada:

- A costura pode ser interrompida com corte de linha estando o pedal na posi¢do —2 e pode ser efectuada
manualmente uma costura de correcgao (costura livre).

- A costura de correcgdo pode ser terminada estando o pedal na posi¢cdo —2 ou com fotocélula contanto que
esteja ligada. O comando passa automaticamente para o proximo numero de costura.

Interrupciio da costura ou do programa com corte de linha:

- A costura pode ser interrompida com corte de linha estando o pedal na posi¢cdo —2, mesmo ndo estando
ligado o corte de linha. O comando volta depois a primeira costura do programa seleccionado.

Funcbes da elevacio do pé calcador estando ligado o TEACH IN:

Apos rede ligada o pé calcador encontra-se baixado, mesmo estando ligada a elevag@o do pé calcador apds o corte de linha
no painel de comando. O pé calcador pode se elevado estando o pedal na posi¢do —1 ou -2.

Estando activada a elevacdo do pé calcador no final da costura (no painel de comando V820/V850 a seta do lado direito por
cima da tecla 6 ligada), o pé calcador eleva-se ao concluir a costura. Depois de o pedal se encontrar na posigdo 0, ¢
procedido para a seguinte costura. O pé calcador mantém-se elevado até ser iniciada a costura. O facto de o pé calcador se
encontrar ligado ou desligado ¢ irrelevante para o final da nova costura.
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Elevacio automatica do pé calcador com o pedal para a frente, estando ligada a fotocélula ou a contagem de pontos:

023=0 Elevagdo automatica do pé calcador desligada
023=1 Elevagdo automatica do pé calcador ligada
Parametro 023 Tecla 6 (seta do lado Pé calcador com o Pé calcador estando o
direito) pedal para a frente pedal =0
apos o final da costura
0 0 Desligado Desligado
1 0 Ligado Desligado
1 1 Ligado Ligado
0 1 Ligado Ligado
Fungdes Parametro
Pé calcador apés rede ligada elevado ou como programado (FLn) 323
Esta fung@o esta activada so estando ligado o TEACH IN.
323=0 A funcgdo “elevagdo do pé calcador apos rede ligada” funciona como previamente programado.
323=1 O pé calcador eleva-se sempre apos rede ligada mesmo ndo estando programada a elevacdo
automatica do pé calcador.
Fungbes Parédmetro
TEACH IN ligado/desligado (ti) 324

Com este pardmetro o TEACH IN pode ser ligado ou desligado mesmo sem painel de comando. Mas a programacdo do
TEACH IN s6 ¢ possivel com o painel de comando V820/V850.
Estando ligado o painel de comando V820/V850, o TEACH IN pode ser ligado ou desligado com a tecla 0.

Fungbes Parametro

Apagar de todos os dados TEACH IN (cti) 325

* Introduzir nimero de codigo 3112 apos rede ligada =  Pressionar tecla E
* Introduzir pardmetro 325 =  Pressionar tecla E
= Introduzir 3112 > Pressionar tecla P
= E indicado “deleted* por pouco tempo e é emitido um breve sinal actstico. =  Pressionar tecla P
= Todos os programas TEACH IN estdo apagados! > Pressionar tecla P
= O processo de costura esta activado novamente.

= Seatecla 0 for pressionada, aparece no display “no ProG*

4.7.8 Bloqueio de teclas no V820/V850 com TEACH IN activado

292=0 As teclas 1...0 estao desligadas.
293=0 A tecla F1 esta desligada.
294=0 A tecla F2 esta desligada.

326=0 As teclas P e E estdo desligadas (impossivel a programagdo e comutagdo de uma costura para a préxima)

326=1 A tecla P esta ligada e a tecla E desligada (programacdo disponibilizada; comutagdo de uma costura para a
proxima inibida mediante a tecla E).

326=2 A tecla P esta desligada e a tecla E ligada (programacéo inibida; comutacdo de uma costura para a proxima
disponibilizada mediante a tecla E).

326=3 As teclas P ¢ E estdo ligadas.

Desligar da comutagdo de um programa para o proximo no inicio da costura mediante as teclas + e —.
327=0 As teclas + e - estdo desligadas (comutagdo de um programa para o préximo impossivel)
327=1 As teclas + e - estdo ligadas
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5 Colocar em Servigo

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

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

Se for necessario, a regulacdo correcta do sentido de rotagdo do motor mediante o parametro 161
A velocidade de posicionamento correcta mediante o pardmetro 110

A velocidade maxima correcta compativel com a maquina de costura mediante o parametro 111
A regulagdo das posigdes

= A regulagdo dos restantes pardmetros importantes

= Que ¢ efectuada a operagdo de coser para que os valores regulados sejam armazenados

6 Ajuda para a Regulacao e Colocagao através da Rotina de Instalagao
Rapida (SIR)

A rotina de instalag@o rapida (SIR) passa por todos os
pardmetros necessarios para programar a sequéncia de
fungdes e o posicionamento.

Code 3112

Introduzir parametro 500 (chamada SIR)

Visualizagao da resisténcia de selecg¢éao

Classe de maquinas para a resisténcia de selecgao reconhecida

Parametro para sentido de rotagao do motor

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

Regulagédo da posicao de referéncia

KL2547

Os valores podem ser alterados mediante as teclas +/-. Para que o valor seja indicado no painel de comando V810,
a tecla E deve ser premida outra vez depois da indicacio do parimetro.
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Funcgbes Parametro
Chamada da fungéo de instalagéo rapida SIR (Sir) 500

Regulacio no painel de comando V810:
Introdugdo do numero de codigo 3112!

Pressionar tecla E
Seleccionar 500
Pressionar tecla E
Pressionar tecla >>
Pressionar tecla E
Tecla +/-
Pressionar tecla E
Pressionar tecla E
Pressionar tecla +/-

Pressionar tecla E
Pressionar tecla E
Pressionar tecla +/-
Pressionar tecla E
Pressionar tecla E
Pressionar tecla +/-
Pressionar tecla E
Pressionar tecla E

=>» O pardmetro mais baixo 2.0.0. deste nivel aparece

=>» Indicag¢do do pardmetro 5.0.0.

= O signo [o] pisca

=>» Indicagdo do pardmetro 280

=>» Indicag¢do do valor do pardmetro da resisténcia de selec¢do reconhecida p. ex. 1000

=> A tecla +/- ndo tem fungdo agora; o valor do pardmetro ndo pode ser alterado

=> Indicagio do parametro 290

=>» Indicagdo do valor do parametro 00

= O valor do pardmetro (classe de maquina (modo) pela resisténcia de seleccdo
reconhecida) pode ser regulado

=> Indicagdo do parametro 161.

=>» Indicag¢do do valor do pardmetro 1

=> O valor do pardmetro (sentido de rotagdo do motor) pode ser regulado

=>» Indicag¢do do pardmetro 272.

=>» Indicag¢do do valor do pardmetro 1000

=>» O valor do parametro (relagdo de transmissdo) pode ser regulado

=> Indicagdo do parametro 170 (regulagio da posi¢do de referéncia)

= O signo [o] pisca

Ao pressionar novamente a tecla E o programa volta ao pardmetro 280 !

Pressionar tecla >>

= POS 0 (regulagio da posicdo de referéncia)

Pressionar tecla P 2 vezes = E abandonada a fungdo SIR

Regulag:ao no painel de comando V820/V850:
Introdugdo do numero de codigo 3112!

Pressionar tecla E
Seleccionar 500
Pressionar tecla E
Pressionar tecla >>
Tecla +/-
Pressionar tecla E

Pressionar tecla +/-
Pressionar tecla E
Pressionar tecla +/-
Pressionar tecla E
Pressionar tecla +/-
Pressionar tecla E

=>» O pardmetro mais baixo 2.0.0. deste nivel aparece

=>» Indicagdo do pardmetro 5.0.0.

= O signo [o] pisca

=>» Indicagdo do parametro 280 SEL 1000. (visualizagdo da resisténcia de selec¢ao p. ex. 1000)

=> A tecla +/- ndo tem fungdo agora; o valor do pardmetro ndo pode ser alterado

= Indicagdo do parametro 290 mkl 00 (classe de maquina (modo) pela resisténcia de
selecgdo reconhecida)

=> O valor do pardmetro pelo modo pode ser regulado

=> Indicagdo do pardmetro 161 drE 1. (sentido de rotacdo do motor)

=> O valor do parametro pelo sentido de rotagdo pode ser regulado

=>» Indicagdo do pardmetro 272 trr 100 (relagido de transmissdo)

=> O valor do pardmetro pela relagdo de transmissdo pode ser regulado

=>» Indicagdo do parametro 170 SR1 (regulagao da posi¢do de referéncia);
0 signo [o] pisca

Ao pressionar novamente a tecla E o programa volta ao parametro 280 !

Pressionar tecla >>

= POS 0 (regulagdo da posicéo de referéncia)

Pressionar tecla P 2 vezes = E abandonada a fungdo SIR
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7 Ajuste das Funcoes de Base

7.1 Sentido de rotagcao do motor

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Sentido de rotagdo do motor (drE) 161
Parametro 161 =0 Rotacdo do motor a direita (olhando para o eixo do motor)
Parametro 161 =1 Rotacdo do motor a esquerda
ATENGAO

Quando se altera a montagem do motor, p.ex. voltado ou com contraveio, deve-se
verificar se a atribui¢ao da posi¢do do interruptor corresponde ao sentido de rotacéo.

7.2 Utilizagdo dum médulo de sensor Hall HSM001 ou dum gerador de impulsos
(encoder) IPG...

Representacio e instalacio dum moédulo de sensor Hall HSM001 ou dum gerador de impulsos (encoder) IPG...

HSMO01 1

KL2521

Representacio e instalacio dum modulo de sensor Hall HSM001 ou dum gerador de impulsos (encoder) IPG... junto
com um médulo de fotocélula LSM002 mediante cabo de adaptacio n® 1113229

HSMOO1

LSM002

1113229

KL2522

Funcionamento com moédulo de Funcionamento com gerador
sensorHall HSM001 de impulsos (encoder) IPG...

€ -Colocar a maquina na posi¢do da agulha em

cima

- Colocar o furo para o iman de tal modo que
o iman se encontre aprox. 15° apds o
sensor, no sentido de rotagdo.

- Colocar a maquina na posi¢do da agulhaem =
cima

- Virar o disco no gerador de impulsos
(encoder) de tal modo que a entrada da
ranhura se encontre aprox. 15° apds o
sensor na placa.

IND

IPG...

KL2524
KL2523
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7.3 Selecgao da série da maquina

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Indicacdo da série da maquina (SEL) 280

As diferentes classes de maquina sdo caracterizadas através de resisténcias. Estdo previstos os seguintes valores de
resisténcia (tolerancia = 1%):

Resisténcia de Classe de maquina
seleccao
100Q |271%, 272%, 273*, 274", 275"

220Q |205*

680Q | 069*, 267*, 268*, 269*, 4180, 4280

1000Q |367*, 381*, 382*, 467*, 767", 768", 867

*) Os valores dos parametros estdo preparados para estas classes de maquinas. Antes de colocar em servigo
sempre verificar se as regulacdes estdo adequadas para a maquina utilizada.

Resisténcia de selec¢do ligada:

A activagdo das sequéncias de fungdes especiais para este tipo de maquina e dos diferentes valores previamente regulados
depende da resisténcia identificada. Se uma tal resisténcia de seleccdo estiver ligada, esta pode ser lida através do
parametro 280. O valor de resisténcia ¢ indicado em Ohm directamente no painel de comando. N&o ¢é possivel alterar o
valor.

Resisténcia de seleccdo desligada:

Nao estando ligada uma resisténcia de selecgdo, ¢ indicado “Info A5 (funcionamento de emergéncia)”. Apos rede ligada e
introdu¢@o do niimero de co6digo pode-se introduzir o valor da resisténcia de selecgdo através do parametro 280. Depois de
feita a introdugdo, € preciso memoriza-la através do parametro 401 = 1. Depois pressionar 2 vezes a tecla P e “Info A4 ¢
indicado. Apds desligar e ligar novamente a rede, serdo definidos os valores previamente regulados dependentes da
seleccdo para a respectiva classe de maquina.

7.3.1 Funcionamento de emergéncia ao haver selec¢ao de maquina invalida

Se o comando ndo reconhecer um valor admissivel de resisténcia para a seleccdo da maquina, apenas as func¢des de
emergéncia serdo possiveis. Todas as regulacdes dos parametros e os valores previamente regulados se mantém.

No indicador aparece a informagio: V810 V820/V850

Funcionamento de emergéncia ao haver uma > InF A5 InF A5
seleccdo de maquina invalida

Funcées de emergéncia disponiveis - Velocidade limitada a 1000 rpm
- Bloqueio de marcha
- Elevagao do pé calcador accionando o pedal para tras (-1, -2)

7.3.2 Selecgado da classe de maquina através do parametro 290

Este motor com este comando pode ser utilizado para diferentes classes de maquinas de costura.

A seleccdo do modo para a sequéncia de fungdes requerida na maquina respectiva ocorre com o parametro 290.

Os valores previamente regulados para diferentes maquinas dependem da resisténcia de selecgdo respectiva e variam
consoante o valor seleccionado (modo).

Para uma tabela correspondente consultar a Lista dos Parametros.

Estando o parametro 290 = 0, a velocidade maxima é limitada a 1000 rpm e o corte de linha é desligado.
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7.4 Relagao de transmissao

Aviso
Introduzir sempre a relagdo de transmissao, visto que serdo utilizados apenas motores com transmissor incremental
integrado. A relacio de transmissio deve ser determinada e indicada o mais precisamente possivel!

A relagdo de transmissdo entre o eixo do motor ¢ o eixo da cabega da maquina de costura tem de ser introduzido, para que
as velocidades reguladas com os parametros 110...117 correspondam as velocidades de costura.

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Transmiss&o entre o eixo do motor e o eixo da maquina (trr) 272

A relagdo de transmissdo pode ser seleccionada no ambito de 150...40000 com o parametro 272.

Exemplo: Se o diametro da polia do motor for 40mm e aquele da polia da cabegca da maquina de costura for
80mm, o valor 500 deve ser regulado. Se o valor selecionado for 2000 com o parametro 272,
a polia do motor deve ser duas vezes maior que a polia da cabeca da maquina de costura.

Didmetro da polia do motor
Valor do parametro 272 = x 1000
Didmetro da polia da maquina

7.5 Velocidade de posicionamento

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro

Velocidade de posicionamento (n1) 110

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

7.6 Velocidade maxima compativel com a maquina de costura

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

*= A velocidade maxima ¢é regulada com o parametro 111 (n2)

»= A limitagdo da velociade maxima ¢ ajustada para o nivel adequado de utilizagdo segundo a descriggo feita no capitulo
"Introdugdo directa da limita¢do da velocidade maxima (DED)".

7.7 Velocidade maxima

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro

Velocidade maxima (n2) 111

Aviso:
Pode verificar qual ¢ a velociade maxima da maquina de costura na documentagao fornecida pelo fabricante.

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

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Regulagdo da posigéo de referéncia (Sr1) 170
Regulagédo das posi¢des da agulha (Sr2) 171
Seleccao conforme os sensores de posicéo (PGm) 270
Transmissao entre o eixo do motor e o eixo da maquina (trr) 272

Depois de regular o parametro 270 a “1, 2, 3 ou 4%, deve ser seleccionado um valor angular com o pardmetro 271, o qual
determina a paragem na posicdo 2 ou 1 apods posi¢do do sensor. Antes, porém, deve ser regulada (sem falta!) a relacdo de
transmissao através do parametro 272.

Estando 270 = 6, basta regular a posi¢do de referéncia. Os valores angulares estdo pré-programados consoante o modo
seleccionado com o pardmetro 290.

Ligagcdo de um sensor, p.ex. fotocélula a tomada B18/7
As seguintes regulagdes sdo possiveis com o parametro 270:

270=0 - As posi¢des sdo geradas através do transmissor incorporado no motor e sdo regulaveis com o parametro 171.

270=1 - Regulagéo do sensor a posigdo 2.

- Regular a posigdo 1 conforme a regulagdo dos graus de dngulo com o pardmetro 171.

- Medir a partir da entrada da ranhura posigao 2.

- OV na entrada B18/7 (dentro da janelinha)

- +5V na entrada B18/7 (fora da janelinha)

- Regulagdo do sensor a posigdo 2.

- Regular a posicdo 1 conforme a regulacdo dos graus de angulo com o pardmetro 171.

- Medir a partir da saida da ranhura posigdo 2.

- Nivel de entrada e de saida como com a regulaggo “1*

270=3 - Regulagdo do sensor a posi¢ao 1.

- Regular a posicdo 2 conforme a regulacdo dos graus de angulo com o parametro 171.

- Medir a partir da entrada da ranhura posigéo 1.

- Nivel de entrada e de saida como com a regulago “1*

- Regulag@o do sensor a posigao 1.

- Regular a posigdo 2 conforme a regulagdo dos graus de dngulo com o parametro 171.

- Medir a partir da saida da ranhura posigao 1.

- Nivel de entrada e de saida como com a regulagdo “1*

- Nenhum sensor de posi¢do esta disponivel. O motor para nao-posicionado.

Esta regulag@o ndo permite a fungdo do corte de linha.

- As posigdes sdo determinadas por valores pré-programados. Para isso é necessario que a posicdo de
referéncia esteja correctamente regulada. Nas maquinas com o sensor de posi¢do integrado no volante a
posi¢do de referéncia é determinada por ajuste mecanico. Em todos os outros casos a posi¢do de referéncia
deve ser regulada (ver capitulo “Regulagdo da posigdo de referéncia”), para que os angulos para as posi¢des 1
e 2 previamente regulados através da selec¢do da maquina estejam correctos. Se necessario, os valores pré-
programados podem ser adaptados como descrito nos capitulos “Regulag@o das posi¢oes”.

270=2

270=4

270=5

270=6

OUT (janelinha de posicdao) = Transistor NPN (emissor em OV) esta condutor. A largura da janelinha de posi¢do ndo é ajustavel.

e 30—
SEN
POS oV
ov
B18/7
POS2 -
ST2/21 P2E| P2A I
U os | ——Patri———> N
ST2/20 P1E| [P1a N
POS2 | \ N
_ ST2/21 P2E| [P2a [
" pos1 ‘ Pa 171 4’( E
ST2/20 P1E| [P1a N
POS1 | \ ™
_ ST2/20 P1E [p1a i
" pos2 ‘ ‘ *—Pa171 4’( E
ST2/21 p2E]| [P2a N
POS1 | <
_ ST2/20 P1E] [P1a l
"posz | Pa 171———P] Q
ST2/21 P2E]| [P2a N
[ 1=ov [ = nigh [o0267/sen-2-04)
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Ligacdo de um sensor, p.ex. fotocélula ou sensor de seguranca a tomada B18/7.

As seguintes regulagdes sdo possiveis com o parametro 270:

270=1
270=2
270=3
270=4
270=5
270=6

- Regulagdo do sensor a posigdo 2.

- Regular a posi¢do 1 conforme a regulacdo dos graus de dngulo com o pardmetro 171.
- Medir a partir da saida da ranhura posigdo 2.
- OV na entrada B18/7 (dentro da janelinha)

- +5V na entrada B18/7 (fora da janelinha)

- Regulagéo do sensor a posigdo 2.

- Regular a posic¢do 1 conforme a regulacdo dos graus de angulo com o parametro 171.
- Medir a partir da entrada da ranhura posigao 2.
- Nivel de entrada e de saida como com a regulag@o “1*

- Regulagdo do sensor a posigdo 1.

- Regular a posicao 2 conforme a regulacdo dos graus de angulo com o pardmetro 171.
- Medir a partir da saida da ranhura posigao 1.
- Nivel de entrada e de saida como com a regulagdo “1*

- Regulagdo do sensor a posi¢ao 1.

- Regular a posi¢do 2 conforme a regulacdo dos graus de angulo com o pardmetro 171.

- Medir a partir da entrada da ranhura posicéo 1.

- Nivel de entrada e de saida como com a regulag@o “1*

- Nenhum sensor de posigéo esta disponivel. O motor para ndo-posicionado.
Esta regulagdo ndo permite a fungdo do corte de linha.

- As posi¢des sdo determinadas por valores pré-programados. Para isso é necessario que a posi¢ao de
referéncia esteja correctamente regulada. Nas maquinas com o sensor de posi¢do integrado no volante a
posi¢do de referéncia ¢ determinada por ajuste mecanico. Em todos os outros casos a posi¢do de referéncia
deve ser regulada (ver capitulo “Regulagdo da posi¢@o de referéncia”), para que os angulos para as posi¢des 1
e 2 previamente regulados através da selec¢do da maquina estejam correctos. Se necessario, os valores pré-
programados podem ser adaptados como descrito nos capitulos “Regulaggo das posi¢oes”.

-~ 3600 —
"Q o, SEN
+5V
B18/7
POS2 -
ouT ST2/21 P2E]| P2A I
POS1 \ \ 4 Pai171 4>{ E
ST2/20 P1E| [P1a N
POS2 | ~
ST2/21 P2E] [P2a I
ouT POS1 ‘ Pa 171 4’( E
ST2/20 P1E| [P1a N
POS1 | \ ™
ST2/20 P1E] P1A I
ouT POS2 ‘ *—Pa 171 4% E
ST2/21 P2E]| [P2a N
POS1 | \ <+
ouT ST2/20 P1E| [P1A [
POS2 ‘ Pa 1714>( E
ST2/21 P2E| [P2a N
[ 1=ov [ = nigh [0267/0en—2-04)

OUT (janelinha de posi¢do) = Transistor NPN (emissor em OV) esta condutor. A largura da janelinha de posi¢do ndo é ajustavel.

7.8.1 Regulagao da posig¢ao de referéncia (parametro 270 = 0)

As posicdes dos angulos necessarias, p.ex. para a posicao “agulha em baixo* ou para a posicdo “alavanca de levantar a linha
em cima“, s3o armazenadas no dispositivo de comando. A fim de criar uma relagdo entre a informagdo do posicionador ¢ a
posi¢do mecanica real, precisa-se de uma posi¢do de referéncia. A posicdo de referéncia pode variar consoante a regulagdo do
parametro; normalmente é o “ponto de penetracdo da agulha na chapa de agulha® (ver parametro 290).

A posicao de referéncia deve ser regulada:

= na primeira colocagdo em servigo
= apos substitui¢do do motor
= apos substituicdo do microprocessor
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Regulagao da posicao de referéncia no comando

= Ap6s introdugdo do niimero de codigo, seleccionar pardmetro 170!

=  Pressionar tecla E 2> Indicagao Sr1
=  Pressionar tecla >> > Indicagdo P o (o signo o gira)
Virar o volante até que se apague > Indicagao P

o0 signo o no indicador.
= Depois girar o volante a posi¢ao de referéncia.
= Pressionar 1 vez tecla P > E indicado o namero de parametro actual
= Pressionar 2 vezes tecla P > Programag@o ao nivel técnico ¢ terminada

Regulagao da posicao de referéncia no painel de comando V810

= Apods introdugdo do nimero de codigo, seleccionar pardmetro 170!

=  Pressionar tecla E > Indicagao Sr [o]
=  Pressionar tecla >> =  Indicagdo PoS0 o (o signo o gira)
Virar o volante até que se apague > Indicagdo PoSO

o0 signo o no indicador.
= Depois girar o volante a posi¢do de referéncia.
= Pressionar 1 vez tecla P > E indicado o nimero de parametro actual
=  Pressionar 2 vezes tecla P > Programacao ao nivel técnico ¢ terminada

Regulagao da posicao de referéncia no painel de comando V820/V850

= Apods introdugdo do niimero de codigo, seleccionar pardmetro 170!

=  Pressionar tecla E > Indicagao F-170 Sr [o]
= Pressionar tecla F2 > Indicagdo PoS0 o (o signo o gira)
Virar o volante até que se apague =  Indicagdo PoS0

o0 signo o no indicador.
= Depois girar o volante a posi¢do de referéncia.
= Pressionar 1 vez tecla P > E indicado o niimero de pardmetro actual
=  Pressionar 2 vezes tecla P > Programac@o ao nivel técnico ¢ terminada

Caso aparega a mensagem de erro A3 (posi¢do de referéncia ndo esta regulada), repetir a sequéncia de regulagdes acima
descrita!

7.8.2 Regulagao das posi¢goes no comando (parametro 270 = 0)

Caso ndo tenha sido regulada a posicao de referéncia ou devam ser alteradas as regulac¢des, proceder do seguinte modo:

= Apods introdugdo do nimero de codigo, seleccionar pardmetro 171!

=  Pressionar tecla E [Sr2_] ¢ indicado

= Pressionar tecla >> P1E ¢ indicado; regular “posi¢do 1 ligada“ virando o volante*

= Pressionar tecla E P2E ¢ indicado; regular “posi¢do 2 ligada“ virando o volante*

»  Pressionar tecla E P1A ¢ indicado; regular “posi¢do 1 desligada® virando o volante*
=  Pressionar tecla E P2A ¢ indicado; regular “posi¢do 2 desligada“ virando o volante*
=  Pressionar 2 vezes tecla P Programac@o ao nivel técnico ¢ terminada

*) Ao girar o volante, a informagdo de posi¢do apaga-se e os graus de dngulo da posi¢do visualizam-se.

A AR A A7

7.8.3 Regulagao das posigoes no painel de comando V810 (parametro 270 = 0)

Caso ndo seja regulado a posigdo de referéncia ou deverem ser alteradas as regulagdes, proceder do seguinte modo:

Chamar parametro 171 > F- 171

E Pressionar tecla E > [o]

Pressionar tecla >> (tecla B).
» Indicacdo do primeiro valor do > P1E 000
parametro da posigdo 1

Se for necessario, alterar o valor do parametro
mediante as teclas >> ou +/- ou viragem do > 4 P1E XXX
volante
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E Indicacdo do valor do parametro da posi¢io 2~ =» P2E 257
Se for necessario, alterar o valor do parametro

+ mediante as teclas >> ou +/- ou viragem do > P2E XXX
volante

E Indicagdo do valor do pardmetro da posi¢do 1A =» P1A 070
Se for necessario, alterar o valor do pardmetro

+ mediante as teclas >> ou +/- ou viragem do > P1A XXX
volante

E Indicagdo do valor do pardmetro da posi¢do 2A = P2A 338
Se for necessario, alterar o valor do parametro

+ mediante as teclas >> ou +/- ou viragem do > P2A XXX
volante
Pressionar 2 vezes tecla P.

P As regulagoes estao terminadas; > d A321G
a programagao ¢ abandonada.

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

maquina.

A memoriza¢ao imediata sem operacao de coser é possivel mediante o parametro 401.

7.8.4 Regulagao das posigoes no painel de comando V820/V850 (parametro 270 = 0)

Caso ndo seja regulado a posicao de referéncia ou deverem ser alteradas as regulagdes, proceder do seguinte modo:

Indicacdo antes da programacao

Um nimero de parametro pisca
no indicador

1 Introduzir o nimero de parametro 171

F2

Aparece a abreviatura do parametro
no indicador

Indicag@o do primeiro valor do parametro
da posigdo 1 (tecla B)

Se for necessario, alterar o valor do

9 parametro mediante as teclas +/- ou 0...9

ou viragem do volante

Indicag@o do valor do parametro da
posigao 2

Se for necessario, alterar o valor do

9 parametro mediante as teclas +/- ou 0...9

ou viragem do volante

Indicagdo do valor do parametro da
posicao 1A

Se for necessario, alterar o valor do

9 parametro mediante as teclas +/- ou 0...9

ou viragem do volante

2>

>

2>

2>

2>

2>

2>

2>

2>

2>

4000 dA321G

F-XXX

F-171

F-171  Sr2 [o]

P1E 000

P1E XXX

P2E 257

P2E XXX

P1A 070

P1A XXX
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Indicagdo do valor do parametro da P2A 338
posigdo 2A >

Se for necessario, alterar o valor do
0 9 parametro mediante as teclas +/- ou 0...9 = P2A XXX
ou viragem do volante

P P As regulagdes estdo terminadas; > 4000 dA321G
a programagao é abandonada.

Aviso
Ao regular as posi¢des mediante o volante € importante verificar que o valor indicado no display se altere juntamente
com a viragem.

Os valores das posigdes foram programadas na fabrica. Apés a regulagdo da posicdo de referéncia, a maquina pode ser
posta em funcionamento. E preciso alterar a regulag@o apenas em maquinas que diferem do modelo normal e em casos
de ajuste fino.

A unidade de indicag@o dos valores regulados é “grau‘.

7.9 Indicacao das posigoes de sinais e de paragem

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Indicacado das posigdes 1 e 2 (Sr3) 172

A regulagio das posigdes pode ser controlada facilmente com o parametro 172.

] Chamar parametro 172 NIt o
] Aparece "Sr3" no indicador do comando o l‘\“‘/’ ‘l ;’! )
= Virar o volante conforme o sentido de rota¢cdo do motor (3} 6]
o ;‘\?‘E 1o
L . . . o e o—(C000N | g
Indicagao no dispositivo de comando (painel de comando nao é ligado)
] Segmento © acende-se corresponde a posicdo 1 ® o
Ll Segmento © apaga-se corresponde a posi¢do 1A e ? @——P
] Segmento @ acende-se corresponde a posi¢ao 2 | U
Ll Segmento @ apaga-se corresponde a posi¢do 2A E + > - %]
Indicagao nos painéis de comando V810/V820/V850
] Seta acima do simbolo "posi¢do 1" acima da tecla 4 no V810/acima da tecla 7 no V820/V850 acende-se
corresponde a posicdo 1
" Seta acima do simbolo "posi¢do 1" acima da tecla 4 no V810/acima da tecla 7 no V820/V850 apaga-se

corresponde a posicao 1

Ll Seta acima do simbolo "posicdo 2" acima da tecla 4 no V810/acima da tecla 7 no V820/V850 acende-se
corresponde a posicao 2
] Seta acima do simbolo "posicdo 2" acima da tecla 4 no V810/acima da tecla 7 no V820/V850 apaga-se

corresponde a posi¢do 2A

Estando ligado o painel de comando, as posicdes sdo apenas mostradas no indicador do painel de comando!

7.10 Deslocagao do posicionamento

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro

Deslocagao do posicionamento (PSv) 269

Com o parametro 269 pode ser efectuado um ajuste fino da posi¢do de paragem. Introduzindo um valor >0 , o
posicionamento do motor desloca-se dos graus de angulo introduzidos, para além da posi¢ao de paragem ajustada com o
parametro 171.




41 EFKA DA321G5321

(BA)

7.11 Comportamento de travagem

Fungdo com ou sem painel de comando

Parametro

Accao de travagem ao alterar o valor tedrico < 4 graus (br1)
Acgéo de travagem ao alterar o valor tedrico > 5 graus (br2)

207
208

= A acgfo de travagem entre os graus de velocidade é regulada pelo parametro 207
* A acc¢do de travagem para a paragem ¢ regulada pelo parametro 208

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

7.12 Forga de travagem com a maquina parada

Fung&o com ou sem painel de comando

Parametro

Forga de travagem com a maquina parada (brt)

153

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

= A forga de travagem tem efeito com a maquina parada
- ao parar a meio da costura
- apos final de costura
= O efeito ¢ ajustavel
= Quanto maior o valor regulado maior ¢ a for¢a de travagem

7.13 Comportamento de arranque

Fung&o com ou sem painel de comando

Parametro

Flanco de arranque (ALF) 220

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

=  Valor de ajuste alto = aceleragdo grande

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

os valores Optimos.

7.14 Indicacao da velocidade real

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Indicacado da velocidade real (nlS) 139
Estando o parametro 139 = 1, aparecem as seguintes informagdes no indicador do V810/820/850:

V810 V820

Com a maquina em marcha: > 2350 2350
= A velocidade actual
=  Exemplo: 2350 rotagdes por minuto
Ao parar a meio da costura: > StoP StoP
* A indicagdo de paragem
Com a maquina parada apos o corte de linha: > dA321G 3300 dA321G
= No V810, indicagdo do tipo de comando

= No V820/V850, indicagdo da velocidade maxima regulada
e do tipo de comando

=  Exemplo: 3300 rotagdes por minuto e tipo de
comando DA321G
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7.15 Contador de horas de funcionamento

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Sinal acustico (AkS) 127
Fungéo de servigo para o total das horas de funcionamento (Sr6) 176
Fungéo de servigo para as horas de funcionamento até ao servigo (Sr7) 177
Introdugéo das horas de funcionamento até ao servico (Sr) 146
Saida seleccionavel para o piscar se a tempo até ao servigo estiver excedido (oSe) 147

O contador de horas de funcionamento integrado recolhe o tempo de funcionamento do motor. Ndo recolhe o tempo de
imobilizagdo. A precisdo de tempo é Ims. Existem duas maneiras de contagem das horas de funcionamento.

1. Recolha simples das horas de funcionamento:

146 =0 Modo de operacdo: contagem das horas de funcionamento

2. Monitoragao de horas de servigo:

146 =>0

176

177

Modo de operagdo: horas de funcionamento até ao proximo servigo.

Introdugdo do niimero de horas de funcionamento até ao préximo servico.

Este valor ¢ comparado com o do contador de horas de funcionamento.

A introdugdo efectiia-se em intervalos de 10 passos, isto significa que a indicagdo minima 001 corresponde a
10 horas (p. ex. 055 = 550 horas).

Quando o niimero regulado das horas de funcionamento for atingido, o sinal “C1* serd emitido no display apds
cada operagdo de corte. Ademais, o indicador de velocidade pisca no comando ou no painel de comando
V820/V850 durante a marcha ou apds a paragem do motor.

Além disso ¢ emitido um sinal acustico ao utilizar um painel de comando, se o parametro 127=1.

Ao regular o parametro 147=11, a saida M11 (tomada ST2/31) sera preparada para indicar o atingir do nimero
pré-seleccionado das horas de funcionamento. Um farol ligado pisca ao atingir as horas de funcionamento, até
o contador ser colocado em zero.

Nesta fung@o de servigo, o total das horas de funcionamento pode ser lido, consoante o procedimento descrito a
seguir no exemplo para o pardmetro 177.

Indicagdo das horas de funcionamento desde o altimo servigo.

Exemplo de indicacdo das horas de funcionamento ou das horas desde o ultimo servigo e reinicializagdo do
contador de horas de funcionamento.

Indicaciio no comando:

] Pressionar a tecla E > Sr7

] Pressionar a tecla >> > ht (Abreviatura das horas / milhares)

] Pressionar a tecla E > 000 (Indicacdo das horas / milhares)

] Pressionar a tecla E > h h (Abreviatura das horas / centenas)

] Pressionar a tecla E > 000 (Indicacdo das horas / centenas)

] Pressionar a tecla E > Min (Abreviatura dos minutos)

] Pressionar a tecla E 2> 00 (Indicacdo dos minutos)

= Pressionar a tecla E 2> SEc (Abreviatura dos segundos)

] Pressionar a tecla E > 00 (Indicagdo dos segundos)

] Pressionar a tecla E > MS (Abreviatura dos milisegundos)

] Pressionar a tecla E > 000 (Indicagdo dos milisegundos)

= Pressionar a tecla E > rES ver capitulo “Inicializaco e reinicializagdo do
contador de horas de funcionamento*

Ll Pressionar a tecla E > O processo repite-se a partir da indicagdo das horas.

] Pressionar a tecla P 2 vezes = p-ex. 400 (O processo de costura pode iniciar-se)

Indicacio no painel de comando V810:

Ll Seleccionar pardmetro 177.

= Pressionar a tecla E > Sr7 [°]

= Pressionar a tecla >> 2> hoUr (Abreviatura das horas)

] Pressionar a tecla E > 000000 (Indicacdo das horas)

] Pressionar a tecla E > Min (Abreviatura dos minutos)

] Pressionar a tecla E > 00 (Indicagdo dos minutos)

] Pressionar a tecla E > SEc (Abreviatura dos segundos)

Ll Pressionar a tecla E > 00 (Indicacdo dos segundos)

Seleccionar pardmetro 177.
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] Pressionar a tecla E 2> MSEc (Abreviatura dos milisegundos)

] Pressionar a tecla E > 000 (Indicagdo dos milisegundos)

] Pressionar a tecla E > rES F2 ver capitulo “Inicializacdo e reinicializagdo do
contador de horas de funcionamento*

] Pressionar a tecla E > O processo repite-se a partir da indicagdo das horas.

] Pressionar a tecla P 2 vezes = p.ex. Ab220A (O processo de costura pode iniciar-se)

Indicacio no painel de comando V820:

" Seleccionar parametro 177.

] Pressionar a tecla E > F-177 Sr7[°]

] Pressionar a tecla >> 2> hoUr 000000 (Indicagao das horas)

] Pressionar a tecla E 2> Min 00 (Indicac¢do dos minutos)

] Pressionar a tecla E > SEc 00 (Indicagdo dos segundos)

] Pressionar a tecla E > MSEc 000 (Indicagdo dos milisegundos)

] Pressionar a tecla E > rES F2 ver capitulo “Inicializagdo e reinicializa¢do
do contador de horas de funcionamento®

] Pressionar a tecla P 2 vezes = p.ex. 4000 Ab220A (O processo de costura pode iniciar-se)

7.15.1 Iniciar e reiniciar o contador de horas de funcionamento

O numero das horas é atingido (servi¢go necessario):
=  Pressionaratecla>>ouF21vez =» O contador de horas de funcionamento ¢ regulado em “0* e reiniciado.

O numero das horas ainda nao ¢é atingido:
= Pressionar a tecla >>ou F2 3 vezes = O contador de horas de funcionamento ¢ também regulado em “0* e
reiniciado.

Um valor no parametro 177 foi alterado:
=  Apdsaindicagdo rES ..., ao pressionar novamente a tecla E, aparece a indicagdo SEt.
= Para armazenar o valor alterado, pressionar a tecla >> ou F2 3 vezes.

7.15.2 Indicagao do total das horas de funcionamento

Nesta fungado de servigo ligada mediante parametro 176 ¢ visualizado o total das horas de funcionamento.

A sequéncia dos valores visualizados ¢ como com o parametro 177.

Os valores ndo podem ser alterados, somente visualizados. Deste modo nio aparecerdo as abreviaturas “rES* para reiniciar
e “SEt" para iniciar.
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8 Fungodes com ou sem Painel de Comando

8.1 Arranque suave

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Arranque suave ligado/desligado (SSt) 134
Arranque suave ligado/desligado (através da tecla de fungdo ao utilizar V820/V850) (-F-) 008 =1
Velocidade de arranque suave (n6) 115
Numero dos pontos de arranque suave (SSc) 100

As abreviaturas marcadas com () s6 sdo visiveis com painel de comando V820/V850 ligado!

Funcgoes:

apos rede ligada
no comeco de uma nova costura
velocidade controlada mediante accionamento do pedal e limitada a (n6)

domina velocidade inferior de uma fungéo activada paralelamente (p.ex. remate inicial, contagem de pontos)

contagem de pontos esta sincronizada a posicao 1
interrup¢ao com pedal em posigdo 0
suspensdo por accionamento completo do pedal para tras (posi¢do -2)

Ao utilizar o painel de comando V820/V850 é possivel o acesso directo mediante tecla de func¢ao (tecla 9)!

8.2 Elevagao do pé calcador

Fungéo sem painel de comando

Tecla no comando

Automaticamente a meio da costura Segmento 5 acende-se Tecla — (S4)

Automaticamente apds o corte de linha Segmento 6 acende-se

Fungao com painel de comando V810 V820/V850

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

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Pé calcador automatico com pedal para a frente no fim de costura, (ALF) 023

estando a fotocélula ou a contagem de pontos activada

Atraso na activagdo com pedal na posigéo —1 (t2) 201

Atraso de arranque ap6s desactivagao do sinal “elevagéo 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 elevagéo do pé calcador (t7) 206

Retardamento apds o corte de linha sem limpa-linhas até a elevagao do pé calcador (tFL) 21

Selecgdo da fungéo “elevagéo do pé calcador (FLP) 236

Limite maximo do tempo de activagéo para a elevagéo do pé calcador 1...100 (EF-) 254

Pé calcador é elevado:

a meio da costura pressionando o pedal para tras (posigao -1)

ou automaticamente (com tecla S4 no comando, segmento 5 acende-se)

ou automaticamente (com tecla 3 no painel de comando V810)

ou automaticamente (com tecla 6 no painel de comando V820/V850)
ou premindo a tecla para elevagdo manual do pé calcador
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= apds o corte de linha pressionando o pedal para tras (posi¢ad -1 ou -2)
ou automaticamente (com tecla S4 no comando, segmento 6 acende-se)
ou automaticamente (com tecla 3 no painel de comando V810)
ou automaticamente (com tecla 6 no painel de comando V820/V850)
ou premindo a tecla para elevagdo manual do pé calcador
mediante fotocélula, automaticamente com pedal para a frente conforme a regulagao
do parametro 023
mediante contagem de pontos, automaticamente com pedal para a frente conforme a
regulacdo do parametro 023
atraso na activacgdo ap6s o limpa-linhas (t7)
E possivel impedir uma elevagdo involuntaria do pé calcador antes do cortar da linha na transigéo da posi¢io 0 do pedal a
posicdo -2 regulando um atraso na activagédo (t2) com parametro 201.

Aviso
O tempo maximo no qual o pé calcador pode manter-se elevado é limitado pelo parametro 297. Decorrido esse tempo,
ele baixar-se-a4 automaticamente ¢ podera ser elevado novamente accionando o pedal para tras (-1). A partir deste
momento o tempo de limitagdo novamente € eficaz.
Estando o parametro 297= 0, a monitoragdo do pé calcador ¢ desligada.

Forga de retengao do pé calcador elevado:

O pé calcador ¢ elevado mediante o accionamento pleno. Depois, a maquina comuta automaticamente para o accionamento
parcial para reduzir a carga do dispositivo de comando e do electroiman ligado.

A durag@o do accionamento pleno ¢ regulada com pardmetro 203, a for¢a de retengdo no accionamento parcial com
pardmetro 204.

ATENGAO!
Uma forga de retengdo demasiada pode causar a destrui¢do do electroiman e do
dispositivo de comando. Respeite sempre o tempo permitido para a operagdo do
electroiman e ajuste o valor apropriado conforme a seguinte tabela.

Valor | Tempo de activacéo| Efeito

1 1% pouca forga de retengao
100 | 100 % muita forga de retengao (accionamento pleno)

Pé calcador baixa:

= mover pedal para a posigdo 0

= mover pedal para a posi¢do "2 (levemente para a frente)

= largar a tecla para elevagdo manual do pé calcador

= apds o decorrer da limitag@o de tempo regulavel mediante o pardmetro 297

Ao pressionar o pedal para a frente, com pé calcador elevado, o atraso de arranque (t3), ajustavel com parametro 202, sera

activado.
Ver também: capitulo "Fluxogramas das Funcées'!

8.3 Remate inicial

Funcgdo sem painel de comando Comando
Remate inicial simples Segmento 1 acende-se Tecla E (S2)
Remate inicial duplo Segmento 2 acende-se
Remate inicial desligado Ambos os segmentos apagados
Fungao com painel de comando V810/V820/V850
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
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Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Comprimento do ponto durante el remate (SLu) 137
Velocidade para o remate inicial pode ser interrompida através do pedal na pos. 0 (n2A) 125
Remate inicial e final podem ser suspendidos através do pedal na posigédo 0 (StP) 284

O remate inicial comega com o accionamento para a frente do pedal no inicio da costura. Estando o pé calcador elevado, o
remate ¢ retardado pelo tempo t3 (atraso de arranque apds desactivagdo do sinal “elevagdo do pé calcador”). O remate
inicial opera automaticamente em velocidade n3. Se o arranque suave for efectuado paralelamente, domina a respectiva
velocidade inferior.
Através do parametro 284, ¢ possivel determinar se haverd uma interrupgdo no remate inicial ou final. O parametro 284
ndo faz efeito durante o remate de pontos de adorno.
284 =0 Os remates automaticos ndo podem ser suspendidos
284=1 Os remates podem ser suspendidos estando o pedal na posicdo 0. Nesta posigdo é eficaz a regulacdo de
velocidade do parametro 125.
Apds um remate inicial interrompido € possivel continuar o remate accionado o pedal para a frente, elevar o pé
calcador colocando o pedal na posi¢do “—1”, ou concluir o processo de corte sem remate final colocando o pedal
na posi¢do “—2”. O pé calcador ndo ¢ elevado automaticamente havendo uma interrup¢ao no remate.

O comprimento do ponto (ponto normal ou longo) durante o remate pode ser seleccionado com o parametro 137. O
indicador ndo se acende durante o remate.

137=0 O remate ¢ executado com pontos longos.

137=1 O remate ¢ executado com pontos normais.

A contagem assim como a activacdo e desactivagdo do regulador de ponto estdo sincronizadas a posigéo 1.
Depois de terminar a operagdo em sentido contrario, o regulador do ponto e a velocidade para remate inicial sdo desligados
ap6s um tempo de retardamento t1. Agora, a maquina pode ser accionada mediante o pedal.

8.3.1 Velocidade n3 no inicio da costura

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro

Velocidade para remate inicial (n3) 112

8.3.2 Contagem de pontos para remate inicial

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Numero de pontos para a frente (c2) 000
Numero de pontos para tras (c1) 001

Ao utilizar um painel de comando pode-se efectuar a fungdo “HIT” para que o operador seja informado de uma forma
rapida. O valor do remate inicial ligado mediante a tecla 1 ¢ indicado por aprox. 3 segundos no indicador. Durante esse
tempo, o valor pode ser alterado imediatamente com a tecla + ou -.

8.3.3 Correccao do esquema de pontos e soltar da velocidade

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Tempo para a correcgdo do esquema de pontos (t8) 150
Retardamento até ao soltar da velocidade apds o remate incial (t1) 200

O soltar da velocidade no remate inicial simples ou duplo pode ser afectado com o pardmetro 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 (correc¢do do esquema de pontos no remate inicial), prolongando desta forma a operagdo em sentido
contrario. Este tempo de retardamento pode ser seleccionado com o parametro 150.

8.3.4 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 niimero de pontos pode ser regulado separadamente para ambos os percursos de costura.

8.3.5 Remate inicial simples

Por um nimero de pontos que pode ser regulado ¢ emitido o sinal para o remate e efectua-se a operacao em sentido
contrario.
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8.4 Remate final

Fungdo sem painel de comando Comando
Remate final simples Segmento 3 acende-se Tecla + (S3)
Remate final duplo Segmento 4 acende-se
Remate final desligado Ambos os segmentos apagados
Fung&o com painel de comando V810 V820/V850
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
Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Comprimento do ponto durante el remate (SLu) 137
Velocidade para o remate final pode ser interrompida através do pedal na pos. 0 (n2E) 126
Remate inicial e final podem ser suspendidos através do pedal na posigédo 0 (StP) 284

O remate final comeca ou com o accionamento do pedal para tras no fim da contagem numa costura com contagem de
pontos ou na costura por fotocélula ao fim dos pontos de compensagao por fotocélula. Na paragem, o regulador do ponto é
ligado imediatamente.

Apds o baixar do pé calcador, a activag¢do do sinal é retardada pelo tempo t3 (atraso de arranque apos desactivagdo do sinal
“elevagdo do pé calcador”). A primeira posic¢éo de entrada 1 € considerada ponto 0, sempre que a fungio seja activada fora
da posigdo 1. A contagem e regulador do ponto estdo sincronizados a posicédo 1.

Com a maquina em marcha plena, o remate final apenas é activado quando tem sido atingida a velocidade n4 e a
sincronizagdo a posigdo 1.

Através do parametro 284, é possivel determinar se havera uma interrupgdo no remate inicial ou final. O parametro 284

ndo faz efeito durante o remate de pontos de adorno.

284 =0 Os remates automaticos ndo podem ser suspendidos

284 =1 Os remates podem ser suspendidos estando o pedal na posi¢do 0. Nesta posicdo é eficaz a regulacdo de
velocidade do parametro 125.
Apo6s um remate final interrompido ¢ possivel continuar o remate accionado o pedal para a frente, elevar o pé
calcador colocando o pedal na posigdo “—1”, ou concluir o processo de corte sem remate final colocando o pedal
na posigdo “—2”. O pé calcador ndo ¢ elevado automaticamente havendo uma interrupgdo no remate.

O comprimento do ponto (ponto normal ou longo) durante o remate pode ser seleccionado com o pardmetro 137. O
indicador ndo se acende durante o remate.

137=0 O remate ¢ executado com pontos longos.

137=1 O remate ¢ executado com pontos normais.

8.4.1 Velocidade n4 no final da costura

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro

Velocidade para remate final (n4) 113

8.4.2 Contagem de pontos para remate final

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

Os pontos para remate final para a frente ou para tras podem ser programados e variados através dos parametros acima
referidos directamente no dispositivo de comando ou num painel de comando V810/V820/V850 ligado.

Ao utilizar um painel de comando pode-se efectuar a fungdo “HIT” para que o operador seja informado de uma forma
rapida. O valor do remate final ligado mediante a tecla 2 (V810) ou 4 (V820/V850) ¢ indicado por aprox. 3 segundos no
indicador. Durante esse tempo, o valor pode ser alterado imediatamente com a tecla + ou -.
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8.4.3 Correcgcao do esquema de pontos e ultimo ponto em sentido contrario

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Ponto de corte para a frente / para tras com ou sem pinga de fixagdo de linhas (Far) 136
Tempo para a correcgao do esquema de pontos (t9) 151

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

Nalguns ciclos de costura convem, que no remate final simples o iman de remate seja desligado ap6s o processo de corte.
Estas fung¢des podem ser seleccionadas com o parametro 136.

136=0 Ponto de corte para a frente e limpa-linhas LIGADOS

136 =1 Ponto de corte para tras e limpa-linhas LIGADOS

136=2 Ponto de corte para a frente com sinal “corte de linha linha curta”. Limpa-linhas desligado.

136 =3 Ponto de corte para a frente com sinal “redugdo de comprimento do ponto” durante o arranque suave e
sinal “corte de linha linha curta” . Limpa-linhas desligado.

136=4 Ponto de corte para a frente com sinal “reducdo de comprimento do ponto” durante o arranque suave.

Limpa-linhas desligado.

8.4.4 Remate final duplo

Procede-se a operagdo em sentido contrario ou a concentragdo de ponto final com um numero de pontos que se pode
determinar. Depois, ¢ desligado o regulador de ponto e procede a operagdo para a frente ou os pontos normais de
concentragdo de ponto. O numero de pontos pode ser regulado separadamente para ambos os percursos de costura.

Ao estar terminada a contagem de pontos (pardmetro 003), ¢ activada a fungdo de corte. Durante todo o tempo da operacao,
a velocidade de coser esta reduzida a velocidade n4, a excepgdo do ultimo ponto, que ¢ efectuado em velocidade de
posicionamento nl.

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

8.4.5 Remate final simples

Durante um ntimero de pontos que se pode determinar é emitido o sinal para o regulador do ponto e efectua-se a operagéo
em sentido contrario. Durante o ltimo ponto, a velocidade é reduzida a velocidade de posicionamento.

8.4.6 Sincronizagao de remate

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Sincronizagao de remate para remate final ligada/desligada (nSo) 123
Velocidade da sincronizagao de remate (nrS) 124

Estando o parametro 123 activado, a velocidade de remate sera comutada para a velocidade de sincronizagdo de remate um
ponto antes de o ligar e desligar do electroiman de remate. A velocidade de remate ¢é soltada de novo na proxima posicao 2.
Sendo a velocidade de sincronizagdo (regulavel mediante o parametro 124) superior a velocidade de remate, esta é
mantenida. A sincronizagdo de remate actua apenas no remate final.

8.5 Remate inicial de pontos de adorno

Fungdo sem painel de comando Comando
Remate inicial de pontos de adorno simples Segmento 1 acende-se Tecla E (S2)
Remate inicial de pontos de adorno duplo Segmento 2 acende-se
Remate inicial de pontos de adorno desligado Ambos os segmentos apagados
Fungao com painel de comando V810/V820/V850
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
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Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Numero de pontos de remate de pontos de adorno para a frente (SAv) 080
Numero de pontos de remate de pontos de adorno para tras (SAr) 081
Velocidade do remate inicial (n3) 112
Fungéo “remate de pontos de adorno” ligada/desligada (SrS) 135
Atraso de arranque ap6s a desactivagao do sinal “elevagéo do pé calcador” (t3) 202
Tempo de paragem do remate de pontos de adorno (tSr) 210
Ultimo percurso contado para a frente no remate inicial de pontos de adorno (Zrv) 215
LIGADO/DESLIGADO

As abreviaturas marcadas com () s6 sdo visiveis com painel de comando V820/V850 ligado!
Diferengcas em relagao ao remate inicial padrao:

= O motor para para a comutacio do regulador do ponto.

= O tempo de paragem pode ser regulado.

= Depois do percurso de remate em sentido contrario ¢ efectuado um percurso de remate para a frente com o mesmo
nimero de pontos que o percurso em sentido contrario, consoante a regulagdo do parametro 215.

* O numero de pontos de remate dos pontos de adorno pode ser regulado com pardmetros separados.

O comprimento do ponto (ponto normal ou longo) durante o remate pode ser seleccionado com o parametro 137. O
indicador ndo se acende durante o remate.

137=0 O remate ¢ executado com pontos longos.

137=1 O remate ¢ executado com pontos normais.

Ao utilizar o painel de comando V820/V850 é possivel o acesso directo mediante tecla de func¢ao (tecla 9)!

Fungdo com painel de comando Parémetro

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

8.6 Remate final de pontos de adorno

Fungédo sem painel de comando Comando
Remate final de pontos de adorno simples Segmento 3 acende-se Tecla + (S3)
Remate final de pontos de adorno duplo Segmento 4 acende-se
Remate final de pontos de adorno desligado Ambos os segmentos apagados
Fung&o com painel de comando V810 V820/V850
Remate final de pontos de adorno simples Seta acima da tecla do Tecla 2 Tecla 4
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
Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Numero de pontos de remate de pontos de adorno para tras (SEv) 082
Numero de pontos de remate de pontos de adorno para a frente (SEr) 083
Velocidade do remate final (n4) 113
Fungéo “remate de pontos de adorno” ligada/desligada (SrS) 135
Atraso de arranque ap6s a desactivagao do sinal “elevagéo do pé calcador” (t3) 202
Tempo de paragem do remate de pontos de adorno (tSr) 210

As abreviaturas marcadas com () s6 sdo visiveis com painel de comando V820/V850 ligado!
Diferencas em relagao ao remate final padrao:

= O motor para para a comutacdo do regulador do ponto.
= O tempo de paragem pode ser regulado.
* O numero de pontos de remate dos pontos de adorno pode ser regulado com pardmetros separados.

O comprimento do ponto (ponto normal ou longo) durante o remate pode ser seleccionado com o parametro 137. O
indicador ndo se acende durante o remate.

137=0 O remate ¢ executado com pontos longos.

137=1 O remate ¢ executado com pontos normais.
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Ao utilizar o painel de comando V820/V850 é possivel o acesso directo mediante tecla de funcgao (tecla 9)!

Fungédo com painel de comando Parametro

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

8.7 Remate multiplo

Fungdes Parametro
Repeticdes do remate inicial duplo (WAR) 090
Repeticdes do remate final duplo (WER) 091

O remate multiplo funciona apenas estando ligado o remate inicial ou final duplo (valor 0 = remate multiplo desligado).

Sentido da costura

Ol @0
® Remate de gancho

@ Remate normal

@ Remate multiplo

8.8 Remate de gancho (catch backtack)

Funcgbes Parametro
Numero de pontos do remate de gancho para a frente (cb1) 092
Numero de pontos do remate de gancho para tras (cb2) 093

O remate de gancho funciona apenas no inicio da costura estando ligado o remate inicial duplo, ndo com o remate inicial de
pontos de adorno duplo (valor 0 = remate de gancho desligado). A fungdo “remate de gancho® esta activa apenas estando o
parametro 093 > 0.

Sentido da costura
ORNEORNE)
@ Remate de gancho
@ Remate normal

@ Remate multiplo

8.9 Remate triple

A fungfo ¢ eficaz se o remate final duplo/remate final de pontos de adorno estiver ligado e o parametro 060 > 0.
Terminado o remate final duplo, executa-se retroactivamente o nimero de pontos regulados mediante pardmetro 060.
Depois efectiia-se a operagao de corte de linha consoante a regulacdo do parametro 136.
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8.10 Remate intermédio/remate intermédio de pontos de adorno

O electroiman de remate pode ser ligado em qualquer posi¢do a meio da costura e com a maquina parada accionando uma
tecla externa na tomada A/5-33. As respectivas limitagdes da velocidade dos pardmetros 288 e 289 fezem efeito consoante
a regulacdo dos parametros 135 e 287.

Ver capitulo "Esquema de ligagées " na Lista dos Parametros!

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Remate manual contado LIGADO/DESLIGADO (chr) 089
Limitagcao da velocidade DB3000 para o remate manual LIGADA/DESLIGADA (dbA) 287
Limitagao da velocidade para o remate de pontos de adorno manual (n9) 288
Limitagéo da velocidade o remate manual (n11) 289

Remate intermédio:

Enquanto a tecla estiver premida, ¢ executada a costura em sentido contrario com limitacdo da velocidade (parametro 289)
ou controlada pelo pedal consoante a regulacdo do parametro 287.

Além disso pode-se seleccionar mediante o parametro 089 se, ao final do remate manual, ap6s o soltar da tecla, a
limitago da velocidade (n11) seja imediatamente suprimida ou prolongada por uma contagem de pontos.

089=0 Remate manual sem prolongamento da limitagdo da velocidade

089 =1...255 Numero de pontos para a prolongamento da limitagao da velocidade apds o final do remate intermédio

Remate intermédio de pontos de adorno:

Ao pressionar a tecla, o motor para na posicao 1. Activa-se o electroiman do remate.

Depois de decorrido o tempo de paragem do remate intermédio de pontos de adorno (pardmetro 210) e colocado o pedal
para a frente, o motor marcha em velocidade de remate intermédio de pontos de adorno e os pontos contar-se-a3o enquanto a
tecla estiver premida. O motor para novamente na posi¢ao 1. O electroiman do remate desactiva-se.

Depois de decorrido o tempo de paragem do remate de pontos de adorno repete-se o numero de pontos previamente
contados para a frente. Ao final da contagem ¢é suprimida a limitagdo da velocidade.

A sequéncia completa efectua-se em velocidade n9.

8.11 Supressao/chamada do remate
Efectivo no remate padrio e no remate de pontos de adorno.

A operagdo de remate pode ser suprimida ou chamada uma vez accionando uma tecla externa na tomada A/14-33. O
processo ¢ afirmado através de um diodo luminoso a tomada A/24. Este apaga-se depois de ser termionada a proxima
funcdo de remate ou carregada outra vez na tecla.

Accionando Remate inicial Remate inicial Remate final Remate final
ligado ligado ligado ligado

Antes do inicio N&o ha remate Remate

da costura

A meio da costura - - Nao ha remate Remate

E sempre executado o remate duplo.
Ver capitulo "Esquema de ligagées " na Lista dos Parametros!

8.12 Forga de retencao do iman do regulador do ponto

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de accionamento pleno (t10) 212
Forga de retengao do iman do regulador do ponto (t11) 213
Limite maximo do tempo de ligagao para o iman do regulador do ponto (EV-) 299

O electroiman do regulador do ponto ¢ activado através de accionamento pleno. Depois, a maquina comuta
automaticamente para o accionamento parcial a fim de reduzir a carga do dispositivo de comando e do electroiman ligado.
A duracdo do accionamento pleno ¢ regulada com parametro 212, e a forca de retengdo no accionamento parcial com
parametro 213.
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ATENGAO!
Uma forga de reteng@o demasiada pode causar a destruigdo do electroiman e do
dispositivo de comando. Respeite sempre o tempo permitido para a operagdo do
electroiman e ajuste o valor apropriado conforme a seguinte tabela.

Valor | Tempo de activacao| Efeito

1 1% pouca forga de retengao
100 | 100 % muita forga de reteng¢do (accionamento pleno)

8.13 Inversao de rotagao

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Velocidade de posicionamento (n1) 110
Angulo de inversao de rotagao (rd) 180
Atraso na activagéo da inversao de rotacao (drd) 181
Inverséo de rotacdo LIGADA/DESLIGADA (Frd) 182

A fung¢@o "inversdo de rotacdo" efectia-se apds o processo de corte. Ao atingir a posi¢ao de paragem, o motor para durante
o tempo de atraso na activacdo da inversdo de rotacdo (parametro 182). Depois reverte o angulo ajustado mediante
parametro 180 em velocidade de posicionamento. Ao terminar a operagdo da inversdo de rotagdo, o limpa-linhas ¢ activado
durante o tempo t6.

8.14 Bloqueio de marcha

ATENGAO!
Esta fun¢do ndo ¢ um dispositivo de seguranca. Em caso de trabalhos de manutencao
e de reparacdo, continua a ser imprescindivel que a maquina seja desligada da tensdo

de rede.
Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Efectuar um novo processo de costura depois do bloqueio de marcha (PdO) 281
Funcionamento do comutador para o bloqueio de marcha (LOS) 282
Fungéo “bloqueio de marcha“ (LSP) 283

Pré-seleccionar com o parametro 281 a forma de arranque do motor apds o bloqueio de marcha.
281 =0 Arranque imediato a partir da qualquer posi¢ao do pedal
281 =1 Arranque apenas através do pedal na posigao 0

Determinar o funcionamento do comutador do bloqueio de marcha com o parametro 282.
282 =0 Contacto de trabalho (comutador fechado = bloqueio de marcha ligado)
282 =1 Contacto de ruptura (comutador aberto = bloqueio de marcha ligado)

Comutar a fung¢do do bloqueio de marcha com o parametro 283.

283 =0 Bloqueio de marcha desligado

283 =1 Fungao do bloqueio de marcha 1 (fung@o de seguranga) paragem o mais depressa possivel sem
posicionamento

283 =2 Fungao do bloqueio de marcha 2 (fun¢do de comando) com posicionamento na posi¢ao
actualmente regulada

A funcdo “bloqueio de marcha” € possivel ao ligar um interruptor as tomadas A/11-33. Ao utilizar um painel de comando, ¢
possivel activar e/ou desactivar um sinal actistico medainte o pardmetro 127.
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Indicacio apos activagao do bloqueio de marcha sem painel de comando:

Indicagdo no dispositivo de comando > A 2

Indicacao e sinal apés activacdo do bloqueio de marcha com painel de comando:

Indicagao no painel de comando V810! > StoP-
(Simbolo pisca e € emitido um sinal actistico se pardmetro 127 = 1)

Indicag@o no painel de comando V820/V850!
(Stop pisca e ¢ emitido um sinal actistico se pardmetro 127 = 1) > \V/ -Stop-

A elevagdo do pé calcador é possivel em todas as variantes da fungfo “bloqueio de marcha”, mas agulha em cima/em baixo
(ou seus variantes) ¢ impossivel.

8.14.1 Bloqueio do arranque (bloqueio 1 e 2)

Se a entrada “bloqueio de marcha” estiver activada com a maquina parada, a marcha do motor serd bloqueada mesmo
accionando o pedal. O arranque sera possivel apenas depois de desactivar a entrada.

8.14.2 Fungao do bloqueio de marcha 1 (fungao de seguranga) parametro 283 = 1

No remate inicial:

=  Paragem o mais depressa possivel sem posicionamento. O remate inicial € interrompido.

= O corte de linha ndo € possivel.

= Ao ser desbloqueado o bloqueio de marcha, o remate inicial e a costura sdo continuados colocando o pedal na posicao
>1. O corte de linha ¢ iniciado colocando o pedal na posi¢do —2.

Na costura livre:

= Paragem o mais depressa possivel sem posicionamento.

= O corte de linha ndo ¢ possivel.

= Ao ser desbloqueado o bloqueio de marcha, a costura ¢ continuada colocando o pedal na posigdo >1. O corte de linha é
iniciado colocando o pedal na posi¢do —2.

Na contagem de pontos:

= Paragem o mais depressa possivel sem posicionamento. A contagem de pontos € interrompida.

= O corte de linha ndo € possivel.

= Ao ser desbloqueado o bloqueio de marcha, a contagem de pontos ¢ continuada colocando o pedal na posi¢do >1. O
corte de linha ¢ iniciado colocando o pedal na posigdo —2.

Durante os pontos de compensacio da fotocélula:

= Paragem o mais depressa possivel sem posicionamento. Os pontos de compensagdo da fotocélula sdo interrompidos.

= O corte de linha ndo ¢ possivel.

= Ao ser desbloqueado o bloqueio de marcha, os pontos de compensagdo da fotocélula sdo continuados colocando o
pedal na posigdo >1. O corte de linha ¢ iniciado colocando o pedal na posigdo —2.

No remate final:

=  Paragem o mais depressa possivel sem posicionamento. O remate final ¢ interrompido.

= O corte de linha ndo ¢ possivel.

= Ao ser desbloqueado o bloqueio de marcha, o remate final e a costura sdo continuados colocando o pedal na posi¢ao
>1. O corte de linha ¢ iniciado colocando o pedal na posi¢do —2.

8.14.3 Funcao do bloqueio de marcha 2 (fungao de comando) parametro 283 = 2

No remate inicial, na contagem de pontos e nos pontos de compensag¢ido da fotocélula:

= Paragem na posicao seleccionada.

= O corte de linha sem remate final é possivel estando o pedal na posi¢do —2 e o bloqueio de marcha activado. Em tal
caso ¢ iniciada uma nova costura depois de desbloquear o bloqueio de marcha.

= Ao ser desbloqueado o bloqueio de marcha, o remate inicial ou as contagens de pontos sdo continuados colocando o
pedal na posigdo >1. O corte de linha ¢ iniciado colocando o pedal na posigdo —2.
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Na costura livre:

= Paragem na posicdo seleccionada.

= O corte de linha sem remate final é possivel estando o pedal na posi¢do —2 e o bloqueio de marcha activado. Em tal
caso ¢ iniciada uma nova costura depois de desbloquear o bloqueio de marcha.

= Ao ser desbloqueado o bloqueio de marcha, a costura ¢ continuada colocando o pedal na posigdo >1. O corte de linha é
iniciado colocando o pedal na posi¢do —2.

No remate final:

* O remate final terminar-se-a4 com paragem na posicéao seleccionada. O inicio da proxima costura estara bloqueado.

= O corte de linha é possivel estando o pedal na posi¢do —2 e o bloqueio de marcha activado.

= Ao ser desbloqueado o bloqueio de marcha, a costura é terminada com o corte de linha colocando o pedal na posicdo
—1, a ndo ser a linha ja cortada.

= Se tiver sido cortado estando activado o bloqueio de marcha, surge apds o suprimir do bloqueio de marcha um novo
inicio de costura.

Durante o corte de linha:
= O corte de linha terminar-se-a. O inicio da proxima costura estara bloqueado.
= Ao ser desbloqueado o bloqueio de marcha, o inicio da préxima costura estara possivel.

8.15 Detector de linha da canela

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro
Paragem apo6s a execugdo da contagem de pontos do detector de linha da canela (cFw) 085
Paragem apoés a execugéo da contagem de pontos do detector de linha da canela (cF4) 086
(regulacéo do pa. 195 = 4)

Detector de linha da canela ligado/desligado (rFw) 195

Estando ligada a fung@o “detector de linha da canela” (parametro 195 = 1...4), o tipo de comando e a velocidade maxima
regulada sdo indicados durante 1 seg. No indicador apds o ligar da rede.

Indicagado da velocidade maxima: > 4000 dA321G € Tipo de comando
(p. ex. 4000 rpm)

Depois ¢ indicado o estado do detector de linha da canela.

Numero de pontos do detector de > 250 -|]-- €« Indicagdo do estado
linha da canela (p. ex. 250 pontos)

Nesta altura (apos rede ligada) o nimero de pontos pode ser regulado em intervalos de 10 passos mediante as teclas +/-.
A fungdo DED = Introducio directa da limita¢do da velocidade sera disponivel s6 depois da primeira operagao de coser
ou de corte de linha.

8.15.1 Sinais de entrada

A forma do sinal de entrada ajuda a distinguir qual canela da linha inferior est4 vazia.

Canela do lado direito vazia: = Sinal permanente (a0 menos durante 1 seg.)
Canela do lado esquerdo vazia: = Frequéncia 5 Hz ou sinal durante aprox. 100 mseg
Canela do lado esquerdo e direito vazia: = Frequéncia 10 Hz ou sinal durante aprox. 50 mseg

8.15.2 Funcao do detector de linha da canela desligada (parametro 195 = 0)

A funcdo do detector de linha da canela esta desligada.

8.15.3 Detector de linha da canela sem paragem / pé calcador apés fim da costura em
baixo (parametro 195 = 1)

Ao reconhecer um sinal de entrada, depois de vazia a canela, ¢ activado o contador da linha da canela e pisca no indicador
do painel de comando V810 ou V820/V850 o simbolo representando o detector de linha da canela. Depois de ter decorrido
a contagem ¢ indicado no painel de comando V810 um C, significando a canela do lado esquerdo, ou um D, significando a
canela do lado direito. No painel de comando V820/V850 no lugar da denominagao de tipo, ¢ indicado ainda outro simbolo
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para “direito”, “esquerdo” ou “ambos”. Os LEDs na maquina piscam (“direito”, “esquerdo” ou “ambos”) com cerca de 4
Hz. As indicagdes permanecem também quando o sinal de entrada ndo estiver mais presente. Depois de a linha ter sido
cortada e apos o decorrer da contagem, o pé calcador ndo ¢é elevado. Este é apenas elevado estando o pedal na posicéo 0 e
tendo sido accionado para tras em seguida. Se depois de a linha ser cortada e apos 14 pontos na proxima costura nido
surgirem mais sinais de entrada, apagam-se as indicacdes (a frequéncia de 4 Hz ¢é desactivada). A canela tera sido deste
modo substituida e o contador de linha é regulado novamente a “0”.

8.15.4 Detector de linha da canela com paragem / pé calcador apés fim da costura em
cima (parametro 195 = 2)

Ao reconhecer um sinal de entrada, depois de vazia a canela, ¢ activado o contador da linha da canela e pisca no indicador
do painel de comando V810 ou V820/V850 o simbolo representando o detector de linha da canela. Depois de ter decorrido
a contagem ¢ indicado no painel de comando V810 um C, significando a canela do lado esquerdo, ou um D, significando a
canela do lado direito. No painel de comando V820/V850 no lugar da denominagéo de tipo, ¢ indicado ainda outro simbolo
para “direito”, “esquerdo” ou “ambos”. Os LEDs na maquina piscam (“direito”, “esquerdo” ou “ambos”) com cerca de 4
Hz e o motor para. Percursos automaticos de costura, tais como costuras com contagem de pontos ou costuras com
fotocélula, serdo também interrompidos. Estas costuras podem ser terminadas colocando o pedal na posi¢do 0 e em seguida
accionando-o para a frente.

Ha que prestar ateng@o as seguintes excepgoes:

= Se a contagem da linha da canela for terminada no remate inicial, este ¢ concluido e depois para o motor.

= Se a contagem da linha da canela for terminada no remate final, este ¢ concluido com um processo de corte completo.

Depois de a linha ser cortada o pé calcador é elevado automaticamente. Se depois de a linha ser cortada e apds 14 pontos na
proxima costura ndo surgirem mais sinais de entrada, apagam-se as indicag¢des (a frequéncia de 4 Hz ¢ desactivada). A
canela tera sido deste modo substituida ¢ o contador de linha é regulado novamente a “0”.

8.15.5 Detector de linha da canela com paragem / pé calcador apés fim da costura em
baixo (parametro 195 = 3)

Ao reconhecer um sinal de entrada, depois de vazia a canela, ¢ activado o contador da linha da canela e pisca no indicador
do painel de comando V810 ou V820/V850 o simbolo representando o detector de linha da canela. Depois de ter decorrido
a contagem ¢ indicado no painel de comando V810 um C, significando a canela do lado esquerdo, ou um D, significando a
canela do lado direito. No painel de comando V820/V850 no lugar da denominagéo de tipo, ¢ indicado ainda outro simbolo
para “direito”, “esquerdo” ou “ambos”. Os LEDs na maquina piscam (“direito”, “esquerdo” ou “ambos”) com cerca de 4
Hz ¢ o motor para. Depois de a linha ter sido cortada, o pé calcador ndo ¢ elevado. Este é apenas elevado estando o pedal na
posigdo 0 e tendo sido accionado para tras em seguida.

Se depois de a linha ser cortada e ap6s 14 pontos na proxima costura ndo surgirem mais sinais de entrada, apagam-se as
indicagdes (a frequéncia de 4 Hz ¢ desactivada). A canela tera sido deste modo substituida e o contador de linha ¢ regulado
novamente a “0”.

8.15.6 Detector de linha da canela com contagem de pontos (parametro 195 = 4)

3 contagens de pontos sdo programaveis (A, B, C; parametros 086, 087 e 088) para trabalhar com canelas diferentes e
utilizar a fun¢@o de detector de linha.

Antes da primeira colocagdo em servigo de um comando, apos a colocag¢do de uma EPROM, estes contadores devem ser
programados.

Programacgao para primeira colocagao em servigo (apos substituicao da EPROM)

Chamar parametro 195; regular em 4 (exemplo de indicagdo para V820)

P P Pressionar tecla P 2 vezes. > 3500 dA321G
8 Pressionar tecla 8 (>1 seg.). Indicador pisca. > 0000 A--||--
8 Pressionar tecla 8 (<1 seg.). Piscar apagado. > 0100 A--||--
+ Pressionar tecla +. Indicador pisca. > 0000 B--||--
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8 Pressionar tecla 8 (<1 seg.). Piscar apagado. > 0200 B--||--
+ Pressionar tecla +. Indicador pisca. > 0000 C-||--
8 Pressionar tecla 8 (<1 seg.). Piscar apagado. > 0300 C-|--

Ligacao/Desligacio da funcio de detector de linha

O pressionar uma tecla ligada a tomada A/12 durante muito tempo (>1 seg.) activa a contagem do detector de linha (um
maximo de 9990 pontos) e surgem, permanentemente, os simbolos do detector de linha no indicador.

Quando o painel de comando V820 estiver ligado, a fun¢do pode ser iniciada mediante a tecla 8.

O pressionar novamente da tecla desactivara a fungao.

A func8o “introducdo directa da velocidade maxima* (DED) ¢ apenas possivel estando desligada a funcgo de detector de linha.

Seleccao dos contadores de pontos (A, B, ou C)
No inicio da costura pode seleccionar-se o contador de pontos ao pressionar a tecla +/- no painel de comando. O ultimo
contador de pontos utilizado e os nimeros de pontos ja efectuados ficardo armazenados mesmo apds o desligar da rede.

Repor os contadores de pontos (A, B, ou C)
Ao pressionar a tecla durante pouco tempo (<1 seg.), o contador escolhido sera regulado no valor seleccionado mediante o
pardmetro 086, 087 ou 088.

Decurso estando ligada a funcio de detector de linha

Durante a costura, o nimero de pontos ja efectuados decrementam-se com cada ponto. Apos cada paragem intermédia é
indicado o nimero restante de pontos.

Os simbolos C, significando a canela esquerda, ou D, significando a canela direita, sinalizam o final da contagem no V810. No
indicador do V820 o final da contagem visualiza-se pelo piscar dos simbolos para a canela esquerda ou direita invés da
denominagdo de tipo. Além disso, os LEDs previstos para esta fun¢ao na maquina piscam (frequéncia 4 Hz).

O motor para.

Percursos automaticos de costura, tais como costuras com contagem de pontos ou costuras com fotocélula, excepto remate
inicial e final, serdo interrompidos. A costura pode ser continuada colocando o pedal na posicdo 0 e em seguida
accionando-o para a frente.

Regular o nimero de pontos de tal forma que a canela ndo fique completamente vazia depois de terminada a contagem.
Apos a substituicdo da canela a contagem do detector de linha € reposta ao estado inicial pressionando brevemente a tecla
acima mencionada.

O ntimero de pontos ja efectuados ficardo armazenados apds o desligar da rede, e a contagem do detector de linha é
continuada apds o ligar da rede.

8.16 Refrigeragao da agulha / corte inferior

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Refrigeracdo da agulha LIGADA/DESLIGADA (FmA) 250=1
Velocidade de comutacdo para refrigeragéo da agulha LIGADA/DESLIGADA (nnk) 120
Atraso de desactivagédo da refrigeragao da agulha apds a paragem (dnk) 183
Funcao “refrigeragdo da agulha/corte inferior” (Fnk) 185

A funcdo de saida “refrigeracdo da agulha/corte inferior” pode-se programar mediante o parimetro 185.

185=1 A refrigera¢do da agulha est4 ligada durante o processo inteiro de costura. O desligar da fung@o apds a paragem
pode ser retardado (parametro 183).

185=2 A saida “corte inferior” ligara-se accionando o pedal para a frente.

185=3 A refrigeracdo da agulha ligara-se em func¢do da velocidade: A velocidade de comutacdo prevista é regulavel
com o parametro 120.

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

Funcgdo com painel de comando Parametro

Refrigeracdo da agulha LIGADA/DESLIGADA (-F-) 008 =4
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8.17 Médulos de fungao para saidas A/B/C

Os modulos de fungdo A / B/ C servem para a programacao flexivel de sequéncias de fungdes.
1 entrada, 1 saida e 1 LED sao atribuidos a cada modulo. Um sinal nas entradas para os modulos afecta, entre outros, o
ciclo de coser, o remate e a limitagdo da velocidade, além da reac¢do nas saidas correspondentes consoante a tabela.

Moédulo A B C
Entrada / Tomada ind / A/8 in1/A/7 in7 / A/9
Saida / Tomada M6 / A/30 M16 / A/20 M30 / A/15
LED (saida) / Tomada M10/ A/29 M11 / A/31 M18 / A/22

8.17.1 Mobdulos de fungao A - sem fungao

= Parametro 250 = 0: O mddulo de fun¢fo para saida A esta desligado.

8.17.2 Comutagadao do comprimento do ponto (médulo de fungio A)

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Comutagao do comprimento do ponto com saida A (FmA) 250 =1
Pontos de compensagéao da fotocélula para pontos longos (LS) 004
Pontos de compensagéao da fotocélula para pontos normais (cLS) 010

Saida A permanece activada ou é apagada apds o fim da costura (AFA) 251

Saida A invertida/ndo invertida (Ain) 252
Limitagao da velocidade DB3000 (n11) 289

= Estando activada a saida A, os pontos normais podem ser efectuados. O LED A esta apagado.

= A saida A pode invertir-se com o parametro 252.

= Apds rede ligada activam-se os pontos normais, quer dizer saida A = activada e LED A = apagada.

= Ao premir a tecla A, a saida A desactiva-se e 0o LED A acende-se.

= Ao premir novamente a tecla, ¢ restabelecido o estado como apos rede ligada.

= Se o parametro 251 = 1, o estado como apos rede ligada ¢é activado ao cortar a linha.

= Se a costura for terminada mediante a fotocélula, aplicam-se diferentes parametros (004, 010) a ambas as contagens
dos pontos de compensagao da fotocélula.

8.17.3 Ponto unico de comprimento reduzido (médulo de fungio A)

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Ponto unico de comprimento reduzido (FmA) 250=4

= Ao premir a tecla depois de efectuar o processo de costura, durante a paragem intermédia e estando o pé calcador em
baixo, a saida A activa-se e ¢ efectuada uma rotagdo completa, contanto que o motor tenha previamente parado na
posicao 1.

=  Se a tecla se mantiver premida e o pedal for pressionado para a frente depois do ponto unico, a saida A e o LED A
permanecem activados. A costura continua com pontos curtos até a tecla ser novamente premida ou até serem
desactivados a saida A e o LED A através do remate final ou corte de linha.

= Se a tecla for premida durante a costura ou se a costura for iniciada premindo a tecla, a saida A ¢ o LED A
activar-se-ao.

= Asaida A e o LED A desactivaram-se ao premir novamente a tecla ou mediante o remate final ou corte de linha.

=  Estando activada a saida A, o remate manual néo ¢é possivel.

= O premir da tecla ndo da efeito durante as costuras automaticas determinadas pela contagem de pontos ou fotocélula.

Saida A LED A Nota
Rede ligada Desactivada Apagado
Tecla A apés comecgo da costura| Activada durante uma rotagéo Aceso
Pé calcador em baixo
Premir tecla A durante a costura | Activada, costura com pontos Aceso Remate manual n&o é possivel
ou premir tecla A e comecar a curtos
costura
Remate final sem corte de linha | Desactivada Apagado
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8.17.4 Elevar/baixar o puller (médulo de fungio A)

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Elevar/baixar o puller (saida A) (FmA) 250=5
Numero de pontos até ao baixar do puller (cA) 253
Intervalo de tempo regulavel por o numero de pontos efectuados mediante o (PLc) 260
parametro 253 LIGADO/DESLIGADO

Elevar do puller depende da elevacao do pé calcador e do remate (FLk) 261

Ao ligar o ajustamento de curso, o puller permanece baixado/elevado (hPt) 262

Ap6s rede ligada a saida A e o LED A estdo activados.

A saida A e o LED A desactivam-se premindo a tecla ap6s rede ligada e antes do comeco da costura.

A fungdo do puller e o LED A activam-se premindo a tecla novamente apds rede ligada e antes do comego da costura.
A saida A permanece activada (puller em cima).

O puller baixa ap6s um nimero regulavel de pontos (parametro 253), apds o comego da costura (estando a fungdo do
puller activada) e apds o remate inicial (imediatamente no inicio da costura caso estiver desactivado o remate inicial).
A funcdo dos pontos regulados pode ser ligada e desligada mediante o parametro 260. A contagem pode interromper-
se ao premir a tecla. O puller baixa imediatamente.

Se o pé calcador se eleva estando o puller baixado, eleva-se também o puller. Depois de o pé calcador baixar, baixa
também o puller ap6és o nimero de pontos regulados (parametro 253). A contagem pode interromper-se premindo a
tecla. O puller baixa imediatamente. Se o numero de pontos estiver regulado a “0”, o pullere baixa imediatamente
juntamente com o pé calcador.

Se for executado um remate manual estando o puller baixado, o puller eleva-se imediatamente. Depois de terminar o
remate, o puller baixa imediatamente.

Se a tecla for premida pela primeira vez durante a costura, a fungdo do puller desactiva-se. O puller eleva-se ¢ 0 LED
A apaga-se. Este estado permanece (mesmo apds o corte de linha) até ao premir outra vez a tecla. Ao premir

novamente a tecla, a fungdo do puller activa-se. O puller baixa e o LED A acende-se.
= O puller eleva-se ao comego do remate final ou do corte de linha.

SaidaA | LED A Puller Elevagao do
pé calcador

Rede ligada Activada| Aceso Em cima

Tecla A Desact. | Apagado| Em baixo

Premir novamente tecla A Activada| Aceso Em cima

Durante o remate inicial Activada| Aceso Em cima Em baixo
Apos o remate inicial durante a contagem *) Activada| Aceso Em cima Em baixo
Tecla A, apds o remate inicial durante a contagem *) Desact. | Apagado| Em baixo Em baixo
Apos o remate inicial apds a contagem *) Desact. | Apagado| Em baixo Em baixo
Remate manual Activada| Aceso Em cima Em baixo
Pé calcador em cima Activada| Aceso Em cima Em cima
Apbs accionamento do pé calcador durante a contagem *) Activada| Aceso Em cima Em baixo
Tecla A apés accionamento do pé calcador durante a Desact. | Apagado| Em baixo Em baixo
contagem *)

Tecla A durante a costura Activada| Aceso Em cima

Tecla A novamente durante a costura Desact. | Apagado| Em baixo

Durante o remate final e corte de linha Activada| Aceso Em cima Em baixo
Apos o corte de linha, se o puller esta activado Activada| Aceso Em cima

Apo6s o corte de linha, se o puller esta desactivado Activada| Aceso Em cima

*) Numero de pontos até ao ligar a saida A (parametro 253).

As seguintes fungdes podem ser reguladas mediante o parametro 261:

261 =0 O puller é elevado sem elevacdo do pé calcador e remate.
261 =1 O puller ¢ elevado com elevacdo do pé calcador e remate.
261 =2 O puller ¢ elevado com elevacdo do pé calcador. Depois de baixar o pé calcador, baixa também o puller apos a

execucdo do numero de pontos regulados (com o parametro 253 e a activagdo deles conforme o parametro 260)
ou premindo a tecla.

261 =3 O puller ¢ elevado com o remate. Depois de o remate ser terminado, o puller baixa imediatamente. Se o puller

for elevado ao activar o remate intermédio, ele permanece elevado mesmo depois do remate ser terminado.

A seguinte funcdo pode ser regulada mediante o parametro 262, se o parametro 250 esta regulado em “11* e o pardmetro

255 em “5“ ou o parametro 250 em “5“ e o parametro 255 em “11°:
262 =0 O puller permanece baixado ao ligar o ajustamento de curso.

262=1 O puller se eleva ao ligar o ajustamento de curso.
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8.17.5 Elevar/baixar o guia de tecido (médulo de fungéo A)
Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Elevar/baixar o guia de tecido (saida A) (FmA) 250=6
Saida A invertida / ndo invertida (Ain) 252

= A elevagdo do guia de tecido ¢é ativada através da saida A. O guia de tecido ¢ eficaz estando a saida A desactivada. O

LED A ilumina-se estando o guia de tecido em baixo e a saida A desactivada.

=  Apos rede ligada a saida A estd activada e o LED A apagado.
*= A saida A pode invertir-se com o parametro 252.

= A saida A desactiva-se e 0 LED A acende-se premindo a tecla. O guia de tecido estd activado. Este estado se mantém

além do corte de linha e apenas pode ser suprimido premindo a tecla outra vez ou desligando/ligando a rede.
= Se o pé calcador se eleva, eleva-se também o guia de tecido. A saida A activa-se e o LED A permanece aceso.
= Se o pé calcador baixar, baixa também o guia de tecido. A saida A desactiva-se e 0 LED A permanece aceso.

= Ao premir outra vez a tecla, o guia de tecido desactiva-se. A saida A activa-se e o LED A apaga-se. Este estado se

mantém além do corte de linha e apenas pode ser suprimido premindo a tecla novamente.

Saida A | LEDA Guia de tecido | Elevagao do
pé calcador
Rede ligada Activada| Apagado| Em cima
Premir tecla A, pé calcador em cima Activada| Aceso Em cima Em cima
Premir outra vez tecla A, pé calcador em cima Activada| Apagado| Em cima Em cima
Premir outra vez tecla A, pé calcador em baixo Desact. | Aceso Em baixo Em baixo
Pé calcador em cima Activada| Aceso Em cima Em cima
Ap06s o corte de linha e pé calcador em cima Activada| Aceso Em cima Em cima
Apos o corte de linha e pé calcador em baixo Desact. | Aceso Em baixo Em baixo
8.17.6 Segunda tensao da linha (médulo de fungio A)

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Segunda tensao da linha (saida A) (FmA) 250=7
Saida A permanece activada ou é apagada apds o fim da costura (AFA) 251
Saida A invertida/ndo invertida (Ain) 252

= A segunda tensdo da linha pode ser activada ou desactivada a qualquer altura, salvo os percursos de costura automaticos.

=  Ap6srede ligada a saida A e o LED A estdo desactivados.
»= A saida A pode invertir-se com o parametro 252.

= Ao premir a tecla pela primeira vez, a saida A e o LED A activam-se.
= Ao premir a tecla pela segunda vez, a saida A e o LED A desactivam-se.
= Se o parametro 251 = 1, o estado como apos rede ligada ¢ activado ao cortar a linha.

Sequéncia de fungéoes , se > Parametro 252 = 0 Parametro 252 = 1
Saida A LED A Saida A LED A

Rede ligada Desactivada| Apagado Activada Apagado

Premir tecla A Activada Aceso Desactivada| Aceso

Premir tecla A novamente ou corte de linha, se Desactivada| Apagado Activada Apagado

parametro 251 = 1

8.17.7 Dispositivo de corte de cantos manual (médulo de fungio A)

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Dispositivo de corte de cantos manual (saida A) (FmA) 250=28

Saida A permanece activada ou é apagada apds o fim da costura (AFA) 251

O dispositivo de corte de cantos activa-se, activando a saida A. Se o parametro 251 = 1, o dispositivo de corte de cantos

desactivar-se-a apos o corte de linha.
= Apos rede ligada o dispositivo de corte de cantos e o LED A estdo desactivados.
= Ao premir a tecla A, o dispositivo de corte de cantos pode activar-se a qualquer altura (saida A e LED A activados).
= Ao premir novamente a tecla, o dispositivo de corte de cantos desactiva-se (saida A e LED A desactivados).

= Se o parametro 251 = 1, o dispositivo de corte de cantos activa-se apds o corte de linha como ap6s rede ligada.
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Saida A LED A Nota
Rede ligada Desactivada| Apagado Dispositivo de corte de cantos desact.
Prmir tecla A Activada Aceso Dispositivo de corte de cantos activado
Premir tecla A novamente Desactivada| Apagado Dispositivo de corte de cantos desact.
Ap0s corte de linha, se pa. 251 =1 Desactivada| Apagado Dispositivo de corte de cantos desact.

8.17.8 Dispositivo de corte de cantos automatico (médulo de fungio A)

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Dispositivo de corte de cantos (saida A) automatico (FmA) 250=9
Dispositivo de corte de cantos permanece activado como antes do corte de linha ou (AFA) 251

esta activado como depois de ligar a rede

Numero de pontos até a activagédo do dispositivo de corte de cantos (cA) 253
Numero de pontos até a desactivagao do dispositivo de corte de cantos (cA) 254
Influéncia do dispositivo de corte de cantos sobre a elevagéo do pé calcador (kFk) 267
LIGADA/DESLIGADA

O dispositivo de corte de cantos activa-se, activando a saida A (M6 na tomada A/30). Isso ¢ indicado pelo LED A (M10 na
tomada A/29). O momento de activacdo do dispositivo de corte de cantos é determinado mediante o pardmetro 253 (numero
de pontos). O tempo de activagdo do dispositivo de corte de cantos ¢ regulado mediante o parametro 254 (nimero de pontos).

Os seguintes estados operacionais sio possiveis:

Funcionamento automatico: Parametro 253 >0, Parametro 254 >0, Parametro 251=0 ou Parametro 251 =1
Funcionamento semiautomatico: Parametro 253 >0, Parametro 254 =0, Parametro 251=0 ou Parametro 251 =1

Parametro 253 = 0, Parametro 254 >0, Parametro 251=0 ou Pardmetro 251 =1
Funcionamento manual: Parametro 253 = 0, Parametro 254 =0, Parametro 251 =0 ou Parametro 251 =1

251=0 O estado de comutagdo do dispositivo de corte de cantos permanece como antes do corte de linha.
251=1 O estado de comutag@o do dispositivo de corte de cantos esta activado como depois de ligar a rede.
267=0 O dispositivo de corte de cantos permanece ligado independente da elevagdo do pé calcador.
267=1 O dispositivo de corte de cantos sera desligado se o pé calcador for elevado.

Funcionamento automatico:

Parametro 253 >0, 254 >0, 251=0 Saida A LED A Nota

Rede ligada Desactivada| Apagado

Premir tecla A antes do inicio da costura Activada Aceso

Premir tecla A novamente antes do inicio da Desactivada| Apagado

costura

Ap0s inicio da costura contagem Pa. 253 Desactivada| Pisca Suspensao da contagem possivel com a
tecla A

Fim da contagem Pa. 253 Activada Aceso

Inicio da contagem Pa. 254 Activada Aceso Suspenséo da contagem possivel com a
tecla A

Fim da contagem Pa. 254 Desactivada| Apagado

Premir tecla A Activada Aceso Activagao manual

Premir tecla A Desactivada| Apagado Desactivagdo manual

Ap0os corte de linha Desactivada| Apagado

Funcionamento semiautomatico:

Parametro 253 >0, 254 =0,251=0 Saida A LED A Nota

Rede ligada Desactivada| Apagado

Premir tecla A antes do inicio da costura Activada Aceso

Premir tecla A novamente antes do inicio da Desactivada| Apagado

costura

Ap6s inicio da costura contagem Pa. 253 Desactivada| Pisca Suspensao da contagem possivel com a
tecla A

Fim da contagem Pa. 253 Activada Aceso

Inicio da contagem Pa. 254 =0 Activada Aceso Desactivagao do dispositivo de corte de
cantos s6 manualmente

Premir tecla A Desactivada| Apagado Desactivacao manual

Ap6s corte de linha Desactivada| Apagado
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Parametro 253 > 0, 254 = 0, 251 =1 Saida A LED A Nota
Rede ligada Desactivada| Apagado
Premir tecla A antes do inicio da costura Activada Aceso
Premir tecla A novamente antes do inicio da Desactivada| Apagado
costura
Ap6s inicio da costura contagem Pa. 253 Desactivada| Pisca Suspensao da contagem possivel com a
tecla A
Fim da contagem Pa. 253 Activada Aceso
Inicio da contagem Pa. 254 =0 Activada Aceso Desactivacao do dispositivo de corte de
cantos s6 manualmente
Ap6s corte de linha Desactivada| Apagado
Parametro 253 =0, 254 >0,251=0 Ausgang A | LED A Bemerkung
Rede ligada Desactivada| Apagado
Premir tecla A antes do inicio da costura Activada Aceso
Premir tecla A novamente antes do inicio da Desactivada| Apagado
costura
Ap6s inicio da costura contagem Pa. 253 = 0 Desactivada| Apagado
Premir tecla A Activada Aceso Tecla “trigger” ligada (caso especial)
Inicio da contagem Pa. 254 Activada Aceso
Fim da contagem Pa. 254 Desactivada| Apagado
Premir tecla A Activada Aceso Activagao manual
Premir tecla A Desactivada| Apagado Desactivacdo manual
Ap06s corte de linha Desactivada| Apagado
Parametro 253 =0, 254 > 0, 251 =1 Saida A LED A Nota
Rede ligada Desactivada| Apagado
Premir tecla A antes do inicio da costura Activada Aceso
Premir tecla A novamente antes do inicio da Desactivada| Apagado
costura
Ap6s inicio da costura contagem Pa. 253 = 0 Desactivada| Apagado
Premir tecla A Activada Aceso Tecla “trigger” ligada (caso especial)
Fim da contagem Pa. 253 Activada Aceso
Inicio da contagem Pa. 254 Activada Aceso
Fim da contagem Pa. 254 Desactivada| Apagado
Premir tecla A Activada Aceso Activacao manual
Apos corte de linha Desactivada| Apagado
Funcionamento manual:
Parametro 253 = 0, 254 = 0,251 =0 Saida A LED A Nota
Rede ligada Desactivada| Apagado
Premir tecla A no inicio ou a meio da costura Activada Aceso
Premir tecla A no inicio ou a meio da costura Desactivada| Apagado
Premir tecla A no inicio ou a meio da costura Activada Aceso
Ap0s corte de linha Activada Aceso
Parametro 253 =0, 254 =0, 251 =1 Saida A LED A Nota
Rede ligada Desactivada| Apagado
Premir tecla A no inicio ou a meio da costura | Activada Aceso
Premir tecla A no inicio ou a meio da costura Desactivada| Apagado
Premir tecla A no inicio ou a meio da costura Activada Aceso
Ap6s corte de linha Desactivada| Apagado
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8.17.9 Ajustamento de curso do pé calcador (médulo de fungio A)

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Ajustamento de curso com saida A (FmA) 250 =11
Velocidade do ajustamento de curso (n10) 117
Ajustamento de curso permanente = 1 / momentaneo = 0 (hPr) 138
Retardamento de desactivacao da velocidade do ajustamento de curso apds a (thP) 152
desactivagédo do ajustamento de curso

Numero minimo de pontos para o ajustamento de curso (chP) 184

Ao ligar o ajustamento de curso, o puller permanece baixado/elevado (hPt) 262

A saida A e o LED A activam-se e resultando num curso maximo do pé calcador, premindo a tecla. A valvula
electromagnética pode ser ligada a qualquer altura. A velocidade méxima ¢ limitada a velocidade do ajustamento de curso
(DB2000). Se a velocidade actual for superior a velocidade do ajustamento de curso, o motor reduz a velocidade a a
velocidade do ajustamento de curso, antes de ser activada a saida A.

Ao desactivar o curso maximo co pé calcador, a saida A e o LED A desactivam-se imediatamente, mas a limitagdo da
velocidade € suprimida apenas depois de um tempo regulavel (pardmetro 152).

3 funcionamentos diferentes podem ser seleccionados mediante um parametro:

Ajustamento de curso permanente (parametro 138 = 1).
Ao premir pela 1? vez a tecla A ou um interruptor de accionamento com o joelho, activa-se a saida A e desactiva-se ao
premir uma 2° vez.

Ajustamento de curso momentianeo (parimetro 138 = 0, parametro 254 = 0).
A saida A activa-se enquanto a tecla A ou um interruptor de accionamento com o joelho estiver premido.

Ajustamento de curso momentineo com nimero minimo de pontos (parimetro 138 = 0, parametro 254 > 0).
Ao premir a tecla A ou um interruptor de accionamento com o joelho, activa-se a saida A e permanece activada até ter
decorrido o numero de pontos regulados (parametro 254).

= Ao premir a tecla A com o motor parado, o ajustamento de curso activa-se ¢ permanece activado ap6s p processo de
costura pelo menos durante o nimero de pontos regulados.

= E possivel prolongar o tempo de activagdo mantendo a tecla premida para além do final da contagem de pontos.

= Se atecla for premida durante a contagem, a contagem volta a zero.

A seguinte funcdo pode ser regulada mediante o parametro 262, se o parametro 250 esta regulado em “11° e 255 em “5*
ou o parametro 250 em “5“ e 255 em “11*:

262=0 O puller permanece baixado ao ligar o ajustamento de curso.

262=1 O puller se eleva ao ligar o ajustamento de curso.

Ao utilizar o painel de comando V820/V850 é possivel o acesso directo mediante tecla de funcio (tecla 9)!

Funcgdo com painel de comando Parametro

Ajustamento de curso permanente = 1 / momenténeo = 0 (-F-) 008 =3

8.17.10 Reducao da pressao do pé calcador (médulo de fungio A)

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro
Redugéo da presséo do pé calcador através de um interruptor externo com saida A (FmA) 250 =12
Comutacgao do accionamento pleno ou da forga de retengéo da elevagao do pé calcador (FLd) 332
Accionamento pleno, se a elevagao do pé calcador estiver armazenada (t4)) 333

Forca de retengao, se a elevagao do pé calcador estiver armazenada (t5.) 334

Apo0s a regulagdo do pardmetro 250 = 12, a reducdo da pressdo do pé calcador pode ser ligada premindo a tecla externa na
entrada A (tomada A/8). Estando armazenada a elevagdo do pé calcador, actuam-se o accionamento pleno e a for¢a de
reten¢do conforme o pardmetro 332 e as seguintes posi¢des do pedal.

= Posicdo dopedal 0 Forga de reteng@o consoante a regulagcdo do pardmetro 334

= Posicdo do pedal >1 Forga de reteng@o consoante a regulagcdo do pardmetro 334

= Posicdo do pedal +1 P¢ calcador esta baixado

= Posi¢do do pedal -1 Forca de retencdo consoante a regulagdo do parametro 204

=  Posi¢do do pedal -2 Forca de retencdo consoante a regulacdo do parametro 204
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= Parimetro332=0  Asregulacdes dos parametros 203 e 204 determinam a funcdo da elevagdo do pé calcador.

= Parametro332=1  Estando armazenada a elevagdo do pé calcador a meio da costura, ha accionamento constante
do electroiman conforme as regulagdes do pardmetro 333 e accionamento modulado
(por impulsos) conforme as regulagdes do pardmetro 334.

8.17.11 Marcha do volante no sentido de rotagao (médulo de fungéo A)

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Marcha do volante no sentido de rotacao através de interruptor externo na entrada A (FmA) 250 =13
Incrementos para a marcha do volante (ihr) 263
Velocidade para a marcha do volante (nhr) 264
Tempo de retardamento para fazer virar o volante continuamente (dhr) 265
Funcao de elevagao do pé calcador durante a marcha do volante (LFL) 266

Apbs a regulacdo do parametro 250 = 132, pode ser iniciada a marcha do volante consoante a regulacdo do parametro 161

premindo a tecla externa na entrada A (tomada A/8). Mediante o pardmetro 263 pode ser seleccionado o numero de

incrementos durante os quais vira o volante apds o breve premir da tecla. A velocidade de rotacdo do volante regula-se

mediante o pardmetro 264. Um tempo de retardamento é regulado mediante o parametro 265. Se a tecla for premida

durante menos tempo que o regulado, serdo executados os incrementos regulados mediante o parametro 263. Se a tecla for

premida durante mais tempo que o tempo de retardamento regulado, o volante virara continuamente.

A fung@o da elevagdo do pé calcador pode ser regulada da seguinte maneira mediante o parimetro 266.

266=0 O pé calcador baixa ao premir a tecla durante a marcha do volante.

266=1 O pé calcador permanece elevado durante a marcha do volante se o pedal for pressionado a posigdo —1, ou
uma elevacdo automatica do pé calcador estiver regulada.

Quando um painel de comando for utilizado, podem ser atribuidas as fungdes as teclas F1 e F2 mediante os parimetros
293 e 294.

293/294=8 Ao premir a tecla F1/F2, marcha do volante no sentido de rotagdo

293/294=9 Ao premir a tecla F1/F2, marcha do volante no sentido contrario de rota¢do

8.17.12 Marcha do volante no sentido contrario de rotagao (médulo de fungio A)

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro
Marcha do volante no sentido contrario de rotagéo através de interruptor externo na (FmA) 250=14
entrada A

Apds a regulagdo do parametro 250 = 14, o volante vira no sentido contrario de rotagdo. Todos os outros pardmetros
desempenham fung¢des iguais as da regulagdo “13“.

8.17.13 Supressao/chamada do remate (médulo de fungio A)

A operagdo de remate pode ser suprimida ou chamada uma vez accionando a tecla externa. O processo ¢ afirmado através
do diodo luminoso.
Ver também capitulo “Supressdo/chamada do remate”.

8.17.14 Ponto unico para tras com comutagao do comprimento do ponto
(médulo de fungao A)

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Ponto unico para tras com comutagéo do comprimento do ponto (FmA) 250 =16

Ao premir a tecla depois de efectuar o processo de costura, durante a paragem intermédia, a saida A, o LED A ¢ o iman do
remate activam-se. O motor arranca e posiciona na posi¢do de agulha 1.
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8.17.15 Limitagao da velocidade DB2000

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro

Limitagédo da velocidade DB2000 (FmA) 250 =17

Enquanto a entrada A estiver activada, o motor marcha em velocoidade limitada n10 (parametro 117)

8.18 Mébdulos de fungao para saidas Be C

As fungdes dos mddulos A/B/C sdo idénticas. As fungdes do modo seleccionado mediante parametro 250 (A), 255 (B) ou
275 (C) sdo equivalentes a descrigdo no modulo A.

Caso as regulagdes dos mddulos B, C e A sejam idénticas, tém prioridade as regulacdes do médulo A.

Pela atribuig@o das entradas e saidas utilizadas aos modulos consultar a tabela no capitulo “Moédulos de fungdo para saidas
A/B/C”.

Atribuicao dos numeros de parametros aos médulos de fungao

250 (FmA) 255 (FmB) 275 (FmC)

251 (AFA) 256 (AFB) 276 (AFC)

252 (Ain) 257 (Bin) 277 (Cin)

253 (cA) 258 (cB) 278 (cC)

254 (cA ) 259 (cB_) 279 (cC_)
No modo 11 faz efeito o paréametro 184 (chP) em vez de 254/259/279

8.19 Limitagao da velocidade

8.19.1 Limitagao da velocidade DB2000/DB3000

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Velocidade do ajustamento de curso (DB2000) (n10) 117
Limitagao da velocidade (DB3000) (n11) 289

A velocidade ¢ limitada a 2000 rpm ou 3000 rpm através das entradas de comando em A/9 (DB2000) e A/10 (DB3000).
Estas limitagoes de velocidade podem ser alteradas mediante os pardmetros 117 e 289. Ao comutar o estado das entradas de
comando, a limitagdo da velocidade respectiva € retardada aprox. 50ms ou suprimida.

Aviso
Se forem empregadas diferentes limitacdes de velocidade simultaneamente, a velocidade maxima limita-se ao valor
inferior.

8.19.2 Limitacao da velocidade analoga

A velocidade maxima pode ser limitada através de uma tensdo andloga na entrada A/3. A tensdo analoga é gerada por um
potenciometro que funciona como divisor de tensdo. Caso ndo estiver ligado o potencidometro, a entrada terd a tensdo
maxima. Um potenciémetro para a limita¢ao da velocidade no comando é também possivel.

8.19.3 Limitacao da velocidade analoga “Speedomat”

A fung@o “Speedomat” possibilita a limitacdo da velocidade dependente da altura a que foi regulado o curso do pé calcador
(21 escaldes). O valor actual da altura do curso ¢ transmitido ao comando através da posigdo de um potenciometro (10kQ)
com um angulo de rotagdo de 60°, o qual é acoplado com o veio de elevagdo.

O angulo de rotagdo maximo do veio de elevacdo é de 48°. O ambito de ajuste do potencidmetro ¢ entdo de 9kQ
(nmax = 4,5V na tomada A/3) a 1kQ (nlim = 0,5V na tomada A/3).

Ver as ligagoes do potencidometro no capitulo "Esquema de ligagoes".
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Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Velocidade maxima (n2) 111
Velocidade do ajustamento de curso (n10) 117
Regulacéao da velocidade dependente do curso (hP) 188

= A atribuicdo da limitagdo da velocidade aos 21 graus da altura do curso € programavel

= Curso minimo = velocidade maxima (n2)
= Curso maximo = velocidade minima (n10)

Graus resultantes do exemplo seguinte:

Velocidade

3500 X X X X X ponto de inflexdo superior da velocidade
3200 X

3110 X

3020 X

2930 X

2840 X

2740 X

2650 X

2560 X

2470 X

2380 X

2280 X
2190 X
2100 X

2000 ponto de inflexdo inferior da velocidade X X X

Exemplo de uma indicagiio do parimetro 188 no painel de comando V820/V850: =>

01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 Graus

2ZZZ XX ABYY

Significado: XX = Indicagdo do grau até ao qual a velocidade maxima faz efeito

(ponto de inflexao superior).

YY = Indicagdo do grau a partir do qual a velocidade minima faz efeito

(ponto de inflexao inferior).
AB = Indicagao do grau regulado no potenciémetro.

ZZ7Z =» Velocidade resultante confrome o grau da altura do curso regulado.

EEEE =» Fora da gama de velocidade.

8.19.4 Regulagao da limitagao da velocidade dependente do curso com painel de

comando V820

= Determinar a velocidade maxima (n2) com parametro 111
= Determinar a velocidade minima (n10) com parametro 117
*  Chamar pardmetro 188

E Pressionar tecla E >

F2 Pressionar tecla F2 >

= Regular o ajustamento de curso (potenciometro na maquina) ao grau até o qual a velocidade plena deve permanecer

(ponto de inflexdo superior).

E XX assume o novo valor de AB >

= Regular o ajustamento de curso (potenciometro na maquina) ao grau a partir do qual a velocidade minima deve ser

efectiva (ponto de inflexdo inferior).

E YY assume o novo valor de AB >

F-188 hP [°]

27772 XXABYY

2777 XXABYY

27277 XXABYY

= Pressionar 1 vez tecla P = indicagdo do pardmetro actual / pressionar 2 vezes tecla P = programagio terminada
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8.19.5 Regulagao da limitagao da velocidade dependente do curso com painel de
comando V810

»  Chamar pardmetro 188

E Pressionar tecla E. = hP [°]
F2 Pressionar tecla F2. Indicagio actual. > 11. 3200
F2 Pressionar tecla F2. Indicagdo dos valores anteriores.  =» 05 19
F2 Pressionar tecla F2. > 11. 3200
] Regular o novo valor (grau) com o potencidémetrona = 08. 3200
maquina.
F2 Pressionar tecla F2. 4 05 19
E Pressionar tecla E. O novo valor 08 (ponto de inflexdo =» 08 08
superior) ¢ assumido.
F2 Pressionar tecla F2. > 08. 3200
. Regular o novo valor (grau) com o potencidémetrona = 17. 3200
maquina.
F2 Pressionar tecla F2. > 08 08
E Pressionar tecla E. O novo valor 17 (ponto de inflexdo =» 08 17

inferior) é assumido.

P Pressionar 1 vez tecla P. Indicacdo do numero de > F -188
parametro actual.

ou

P P Pressionar 2 vezes tecla P. > dA321G
Programac@o terminada.

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

Aviso
Se um valor que se encontrar entre os pontos de inflexdo actuais estiver programado no potenciometro, os dois valores
sdo sobrescritos ao pressionar a tecla E. S6 depois € possivel programar os novos valores do ponto de inflexdo inferior
€ superior resp.

8.20 Processo de corte de linha

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Corte de linha ligado/desligado (FA) 013
Limpa-linhas ligado/desligado (FW) 014
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Fungdo com painel de comando V820/V850
Corte de linha ligado Seta do lado esquerdo acesa Tecla 5
Limpa-linhas ligado Seta do lado direito acesa

Corte de linha e limpa-linhas ligados Ambas as setas acesas

Corte de linha e limpa-linhas desligados Ambas as setas apagadas

As fungdes podem também ser ligadas e desligadas mediante a tecla 5 no painel de comando V820/V850 ligado.

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Ponto de corte em sentido contrario (Far) 136
Angulo de activagao do corte de linha (iFA) 190
Retardamento de desactivacdo da supresséo da tensdo da linha (FSA) 191
Angulo de atraso de activagéo da supressido da tensdo da linha (FSE) 192
Tempo de paragem do corte de linha (tFA) 193
Angulo de atraso de activacéo do corte de linha (FAE) 194
Tempo do limpa-linhas (t6) 205
Retardamento apds o limpa-linhas até a elevagéo do pé calcador (t7) 206

O processo de corte de linha inicia-se colocando o pedal completamente para tras ou entdo automaticamente no fim dum
percurso de costura contado ou automaticamente através da deteccdo do fim da costura por fotocélula apos a execugdo dos
pontos de compensagdo. Se a fungdo “ponto de corte em sentido contrario” estiver ligada (parametro 136 = 1), no remate
final simples ou triplo o electroiman de remate permanece ligado até a paragem na posi¢do 2. Quando o corte de linha estd
desligado, o motor para no fim da costura na posigd@o de rotagdo para tras.

8.20.1 Velocidade de corte

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro

Velocidade de corte (n7) 116

8.20.2 Corte de linha

O sinal do corte de linha activa-se ao atingir a velocidade de corte na entrada da ranhura na posicdo 1 e desactiva-se depois
de efectuados os incrementos regulados (parametro 190), ou mais tardar ao parar na posi¢do 2. Com o parametro 193 pode
regular-se um tempo de paragem para o corte de linha o qual para o motor ao atingir a posi¢cdo 1. Caso ndo seja atingida a
posicdo 2 por um erro mecanico, o sinal do corte de linha desactiva-se depois de 10 seg. Desta forma o iman com um
tempo de activagdo curto (factor operacional admissivel) sera protegido de danos.

8.20.3 Supressao da tensao da linha

O sinal da supressdo da tensdo da linha pode ser activado com um retardamento diante do corte de linha. Este retardamento
consiste de um valor angular introduzido no parametro 192. O sinal é desactivado na posigdo 2, mas pode ser prolongado
durante um tempo regulavel com o parametro 191. Caso ndo seja atingida a posi¢do 2 por um erro mecanico, a saida
desactiva-se depois de 10 seg. Desta forma o iman com um tempo de activagdo curto (factor operacional admissivel) sera
protegido de danos.

8.20.4 Limpa-linhas/Cortre de linha linha curta

O sinal do limpa-linhas activa-se apos o atingir da posi¢do 2 durante um tempo regulavel com o parametro 205. Apds o
desactivar do limpa-linhas surgira ainda um tempo de retardamento regulavel com o pardmetro 206 até a elevacao do pé
calcador.

Se a fung@o “limpa-linhas™ estiver desactivada, ndo surgird este tempo de retardamento para a elevacdo do pé calcador
(parametro 206).
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8.21 Pin¢a de fixagao de linhas e reducao da pressao do pé calcador

Fungbes

Parametro

Funcgdes “pinga de fixagdo de linhas” (
Angulo de activagdo da fungao “pinga de fixagdo de linhas” (
Angulo de desactivagéo da fungdo “pinga de fixagao de linhas” (k1-) 156
Angulo de activagéo da fungdo “pinga de fixagdo de linhas” (
(

FkL) 154
k1) 155

k2) 157

Angulo de desactivacéo da funcdo “pinca de fixagdo de linhas” k2-) 158
é\ngulo até ao ligar da elevagéo do pé calcador (NF) 159
Angulo até ao desligar da elevacao do pé calcador (NF_) 160
Accionamento modulado do pé calcador 1...100% (t5) 334

As fungdes da pinga de fixagdo de linhas podem ser seleccionadas mediante o pardmetro 154. O sinal “pinga de fixagdo de
linhas” esta bloqueado imediatamente apds rede ligada.

O sinal “pinca de fixagdo de linhas” ¢ emitido:

= estando elevado o pé calcador

=  durante a inversdo de rotagdo

= apds o arranque do motor

As seguintes fungdes sdo possiveis mediante o parametro 154:

154=0
154=1
154=2...7

Fungdo “ping¢a de fixacdo de linhas” desligada

Funcio “pinca de fixacdo de linhas”: Utilizagdo dos valores dos parametros 155...158. A funcdo “pinga
de fixagdo de linhas” (sinal 1) ¢é activada ap6s o angulo previamente regulado mediante o pardmetro 155,
e desactiva-se apos o angulo previamente regulado mediante o pardmetro 156. Estando regulados os
parametros 157 e 158 >0, a func¢do “pinca de fixagdo de linhas” é novamente ligada e desligada.

Funciio “pressao do pé calcador”: A elevagdo do pé calcador ¢ activada e impulsionada periodicamente
apos o angulo previamente regulado mediante o parametro 159 (parametro 334) e desactiva-se apos o
angulo previamente regulado mediante o parametro 160.

A fung@o “pinga de fixagdo de linhas” efectia-se com um angulo previamente regulado.

Estando regulado o parametro 154 >0, a velocidade ¢ limitada a 250 rpm.
A regulacdo do angulo sempre refere-se ao ponto de referéncia regulado mediante o pardmetro 170.

8.22 Costura com contagem de pontos

Fungao sem painel de comando Parametro
Contagem de pontos ligada/desligada (StS) 015
Funcgdo com painel de comando V820/V850
Contagem de pontos para a frente ligada Seta do lado esquerdo acesa Tecla 2
Contagem de pontos em sentido contrario ligada Seta do lado direito acesa

Contagem de pontos desligada Ambas as setas apagadas

8.22.1 Pontos para a contagem de pontos

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro

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

Os pontos para a contagem de pontos podem ser programados ¢ variados através do parametro acima referido directamente
no dispositivo de comando ou num painel de comando V810/V820/V850 ligado.

Para que o operador possa informar-se de forma rapida (HIT), o valor da funcdo ligada mediante a tecla 2 pode ser indicado
para aprox. 3 segundos no indicador do painel de comando V820/V850. Durante esse tempo, o valor pode ser alterado
imediatamente com a tecla + ou -.
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8.22.2 Velocidade de costura quando no modo de contagem de pontos

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
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 operagdo de contagem de pontos pode ser seleccionada a condig@o para a velocidade mediante o parametro 141.

141=0 Operacao com velocidade determinada pelo pedal

141=1 Operagao com velocidade fixa n12, enquanto pedal para a frente (posig¢do >1)

141=2 Operagdo com velocidade limitada n12, enquanto pedal para a frente (posi¢ao >1)

141=3 Operacdo automatica com com velocidade fixa assim que o pedal seja accionada uma vez.
Para suspender pressionar o pedal para tras (-2).

141=4 Operacdo automatica com com velocidade fixa nl assim que o pedal seja accionada uma vez.

Para suspender pressionar o pedal para tras (-2).
A velocidade de costura é reduzida gradualmente, rotacdo a rotagdo, 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
comega com a operagdo livre, apds a contagem de pontos.

8.22.3 Costura com contagem de pontos com fotocélula ligada

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Fotocélula ligada/desligada (LS) 009
Contagem de pontos ligada/desligada (StS) 015
Fungédo com painel de comando V820/V850
Fotocélula ligada/desligada Tecla 3
Contagem de pontos ligada/desligada Tecla 2

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

8.23 Costura livre e costura com fotocélula

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Velocidade de posicionamento (n1) 110
Limite superior da velocidade maxima (n2) 111
Velocidade maxima correspondente a regulagéo do parametro 142 (n12) 118
Limite inferior da velocidade maxima (n2_) 121
Modo de velocidade costura livre (SFn) 142

Para a operagdo de costura livre ¢ de costura com fotocélula, pode ser seleccionada mediante o parametro 142 um
determinado comportamento da velocidade.

142=0 Operagdo com velocidade determinada pelo pedal

142=1 Operacao com velocidade fixa n12, enquanto pedal para a frente (posicdo >1)
142=2 Operagdo com velocidade limitada n12, enquanto pedal para a frente (posic¢éo >1)
142=3 Apenas para a costura com fotocélula:

- Operagdo automatica com com velocidade fixa assim que o pedal seja accionada uma vez.

- O final da costura ¢ iniciado pela fotocélula.

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

- Quando a fotocélula esta desligada, a velocidade sera a mesma que com o ajuste do parametro 142 = 0.
Ao utilizar um painel de comando, a velocidade méxima ¢ indicada no display depois da rede ligada e depois de ter sido
cortada a linha. Pode ser alterada directamente mediante as teclas +/- no painel de comando. A amplitude de alteragdo ¢é
limitada pelos valores regulados para os parametros 111 e 121.
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8.24 Fotocélula

= Esta previsto para a fotocélula o médulo LSMO002 ¢ ¢ ligado a tomada B18.
=  Além disso pode ser ligada uma fotocélula externa a tomada A/13.
= Ambas as entradas de fotocélula iniciam a mesma funcdo e podem ser ligadas ou desligadas com os mesmos

parametros.
Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Fotocélula ligada/desligada 009
Funcgdo com painel de comando V820/V850
Fotocélula escura/clara ligada Seta do lado direito acesa Tecla 3
Fotocélula clara/escura ligada Seta do lado esquerdo acesa
Fotocélula desligada Ambas as setas apagadas

8.24.1 Velocidade apoés detecgao do final da costura por fotocélula

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro

Velocidade apos detecgao do final da costura por fotocélula (n5) 114

8.24.2 Fungoes gerais da fotocélula

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Pontos de compensagéo da fotocélula (para pontos longos) (LS) 004
Numero das costuras por fotocélula (LSn) 006
Pontos de compensacgao da fotocélula (para pontos nomais) (cLS) 010
Fotocélula activa quando clara/escura (LSd) 131
Costura bloqueada/nao bloqueada quando fotocélula esta clara (LSS) 132
Corte de linha com fim da costura por detecgao do tecido por fotocélula ligado/desligado (LSE) 133

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

= Interrupg¢do da operacdo com pedal na posi¢ao 0. Suspensdo da operacdo com pedal na posigao -2.

= Operagdo de cortar a linha pode ser desligada mediante o parametro 133, independentemente da regulacdo com tecla 5
no painel de comando V820/V850. Paragem na posi¢do de base.

*  Programacdo de um maximo de 15 costuras por fotocélula correspondente a regulagdo do parametro 006, com paragem
na posi¢do de base. Apos a ultima costura por fotocélula, € cortada a linha.

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

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

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

directamente no dispositivo de comando ou num painel de comando ligado. Para que o operador possa informar-se de

forma rapida (HIT), o valor da fungéo ligada mediante a tecla 3 pode ser indicado para aprox. 3 segundos no indicador do

painel de comando V820/V850. Durante esse tempo, o valor pode ser alterado imediatamente com a tecla + ou -.

8.24.3 Fotocélula de reflexo LSM002

Regulacao da sensibilidade:

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

= Potenciometro directamente no mddulo de fotocélula

Ajuste mecénico:

O processo de ajuste ¢ facilitado por um ponto de luz visivel na superficie de reflexdo.
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8.24.4 Arranque automatico, controlado pela fotocélula

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Retardamento do arranque automatico (ASd) 128
Arranque automatico ligado/desligado (ALS) 129
Fotocélula activa quando clara (LSd) 131
Costura bloqueada quando fotocélula esté clara (LSS) 132

Essa fung@o possibilita comegar o processo de costura automaticamente, assim que o sensor da fotocélula tenha verificado a
inser¢do do tecido.

Requerimentos para a operacio:

= Parametro 009 = 1 (fotocélula ligada).

= Parametro 129 = 1 (arranque automatico ligado).

= Parametro 131 = 1 (fotocélula activa quando clara).

= Parametro 132 = 1 (ndo se pode coser com a fotocélula clara).

= O pedal deve permanecer pressionado para a frente no fim da costura.

Por motivos de seguranga, esta funcdo ¢ apenas activada tendo sido cosido de forma normal na primeira costura. A
fotocélula deve estar escurecida enquanto o pedal ainda se encontrar na posi¢do zero. Depois, pressionar o pedal para a
frente. Essa fun¢@o ¢ desligada quando, ap6s o fim da costura, o pedal ndo continuar a ser pressionado para a frente.

8.24.5 Filtro da fotocélula para tecidos de malha

Fungdo 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 func¢do de fotocélula seja activada prematuramente quando sdo cosidos tecidos de malha.

= Activagdo/desactivacao do filtro mediante o pardmetro 130.

= O filtro ndo esta activado se parametro 005 = 0.

= O ajuste da abertura das malhas ocorre através da variacdo do niimero de pontos do filtro

»  Detecgdo de malhas estando a fotocélula programada para reagir a transigéo clara =» escura, se pardmetro 131 =0
Detec¢do de malhas estando a fotocélula programada para reagir a transigéo escura =» clara, se pardmetro 131 =1

8.25 Fungodes de comutagao das entradas in2, in3, in5, in6, in8, in9 e i10

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro

Selecgdo da fungéo de entrada 241...249

A funcdo das teclas/dos interruptores ligadas/ligados as conexdes de ficha ST2 e B4 para as entradas in2, in3, in5, in6, in8,
in9 e 110 pode ser seleccionada mediante os parametros 241, 242, 244, 245, 247, 248 ¢.249.

Parametros 241, 242, 244, 245, 247, 248, 249 =

0 Fungdo de entrada bloqueada

1 Agulha em cima/em baixo:
Ao accionar a tecla, o motor move-se da posi¢do 1 para a posicdo de rotagdo em sentido contrario. Isto ocorre
independente da inversdo de rotagdo estar ligada ou desligada. Estando regulado o pardmetro 180 em 0, o motor para
na posigdo 2. Se este se encontrar fora da ranhura na posi¢do 1, nenhum movimento sera efectuado por razdes de
seguranca. Apo6s rede ligada, a funcdo estara bloqueada até efectuar o processo de costura.

2 Agulha em cima:
Ao accionar a tecla, o motor move-se da posi¢do 1 para a posi¢cdo de rotagdo em sentido contrario. Isto ocorre
independente da inversdo de rotagdo estar ligada ou desligada. Estando regulado o pardmetro 180 em 0, o motor para
na posi¢do 2. Se este se encontrar fora da ranhura na posi¢do 1, nenhum movimento sera efectuado por razdes de
seguranca. Apos rede ligada, a funcdo estard bloqueada até efectuar o processo de costura.

3 Ponto unico (ponto de alinhavar):
Ao accionar a tecla, o motor executa uma rotagao a partir da posi¢cdo 1 para a posi¢do 1. Se este ndo se encontrar na
posi¢do de rotagdo em sentido contrdrio, move-se depois do primeiro accionamento da tecla para a posi¢do 1.
Através de accionamentos subsequentes da tecla é executado um movimento da posi¢do 1 a posigao 1.



EFKA DA321G5321 (BA) 72

10

11

12

13

14

15
16

17
18
19
20
21
22
23
24
25
26

27
28

29
30

31...

39

40

41...

46
47
48

49

38

45

Ponto completo:

Ao premir a tecla, o motor executa uma rotagdo completa a partir da posicdo de paragem.

Agulha para posi¢io 2:

Ao accionar a tecla, o motor move-se para a posi¢do 2 ou posigdo de rotagdo em sentido contrario,
independentemente da seu posicdo actual. Esta fungdo ¢ também possivel apos rede ligada.

Bloqueio de marcha efectivo com contacto aberto:

Ao ligar o interruptor, o motor para na posigdo de base anteriormente seleccionada.

Bloqueio de marcha efectivo com contacto fechado:

Ao desligar o interruptor, o motor para na posi¢ao de base anteriormente seleccionada.

Bloqueio de marcha efectivo com contacto aberto (ndo-posicionado):

Ao ligar o interruptor, o motor para imediatamente nao-posicionado.

Bloqueio de marcha efectivo com contacto fechado (nio-posicionado):

Ao ligar o interruptor, o motor para imediatamente ndo-posicionado.

Marcha com velocidade automatica (n12):

Ao premir a tecla, o motor roda a velocidade automatica. O pedal ndo ¢ usado.

Marcha com velocidade limitada (n12):

Ao premir a tecla, o motor roda a velocidade limitada. Para tal, o pedal deve ser pressionado para a frente.
Elevacio do pé calcador com pedal na posicio 0

“Ajustamento de curso” momentaneo:

Enquanto a tecla estiver premida o sinal “ajustamento de curso” ¢ emitido e o motor funciona com limitagdo da
velocidade (n10).

“Ajustamento de curso” permanente:

Ao premir brevemente a tecla, ¢ emitido o sinal “ajustamento de curso” e o motor funciona com limitagdo da
velocidade (n10). Ao premir novamente a tecla, o processo ¢ desactivado.

Pressao do pé calcador

Remate intermédio / concentracio de ponto intermédia:

Ao premir a tecla, o remate ou a concentragdo de ponto € activado(a) em qualquer posi¢do na costura e ao parar o
motor.

Supressiao/chamada do regulador do ponto:

Ao premir a tecla, o remate ou a concentragdo de ponto é suprimido(a) ou chamado(a) uma so6 vez.

Reducao da tensao da linha

Reset do detector de linha da canela:

Apbs o colocar duma nova canela plena da linha inferior, o contador dos pontos ¢ regulado ao valor determinado
(parametro 195=4).

Marcha do volante no sentido de rotacao:

Ao premir a tecla, o motor roda (parametro 161=0)

Marcha do volante no sentido contrario de rotacio:

Ao premir a tecla, o motor roda no sentido contrario de rota¢do (parametro 161).

Comutacio de comprimento do ponto

Puller

Sem funcio

DB2000:

Ao premir a tecla, o motor roda com velocidade fixa n10 (DB2000).

Entrada limitacao da velocidade n11 (DB3000)

Entrada limita¢ao da velocidade n10 (DB2000)

Fotocélula externa:

Neste modo ¢ possivel iniciar o final da costura mediante tecla, em vez mediante fotocélula. A fungdo “fotocélula”
tem de estar ligada.

Ponto tinico com comutacio de comprimento do ponto

Paragem de emergéncia:

Depois de accionado a tecla, o motor para na posi¢do 2 e o pé calcador é elevado. O simbolo “bloqueio de
marcha” pisca no V820/V850 e “stop” no V810, respectivamente. As fungdes do motor estdo bloqueadas. Apenas
depois de desligada/ligada a rede o motor pode ser novamente operado.

Sem funcao

Comutar para o préximo programa no TEACH IN:

Ao premir a tecla, o programa comuta para o proximo programa.

Voltar para o programa precedente no TEACH IN:

Ao premir a tecla, o programa volta para o programa precedente.

Sem funcio

Tecla para médulo de funcio A

Tecla para médulo de funcio B

Emissdo do sinal Al:

Ao premir a tecla, € emitido imediatamente o sinal Al.

Sinal A1 comutavel como flip-flop:

Ao premir a tecla, activa-se o sinal Al e desactiva-se ao premir novamente a tecla.
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50 Sem funcao
51 Emissdo do sinal A2:

Ao premir a tecla, é emitido imediatamente o sinal A2.
52 Sinal A2 comutavel como flip-flop:

Ao premir a tecla, activa-se o sinal A2 e desactiva-se ao premir novamente a tecla.
53...77 Sem funcio
78 Comutacio da funcio “ajustamento de curso permanente/momentineo”
79...88 Sem funcio

8.26 Ocupacao das teclas de funcao F1/F2 nos painéis de comando V810/V820/V850

Funcgdes

Parametro

Selecgdo da fungéo de entrada na tecla (A) "F1" nos painéis de comando V810/V820/V850  (tF1) 293
Seleccao da funcéo de entrada na tecla (B) "F2" nos painéis de comando V810/V820/V850 (tF2) 294

Com os parametros 293 e 294 as seguintes fungdes sdo seleccionaveis:

293/294=10
2931294 =1
293/294=2
293/294=3
2931294 =4
293/294 =5
293/294=6
2931294 =17
293/294 =8
293/294=9
293/294 =10...12
293/294=13
293/294 =14
2931294 =15
293/294 =16
293/294=17
293/294=18
293/294=19

Funcio de entrada bloqueada

Agulha em cima/em baixo: Ao accionar a tecla, o motor move-se da posi¢do 1 para a posicdo de
rotagdo em sentido contrario. Isto ocorre independente da inversdo de rotagdo estar ligada ou desligada.
Estando regulado o pardmetro 180 em 0, o motor para na posi¢do 2. Se este se encontrar fora da ranhura
na posi¢do 1, nenhum movimento sera efectuado por razdes de seguranca. Apos rede ligada, a funcao
estara bloqueada até efectuar o processo de costura.

Agulha em cima: Ao accionar a tecla, o motor move-se da posi¢do 1 para a posi¢cdo de rotagdo em
sentido contrario. Isto ocorre independente da inversdo de rotagdo estar ligada ou desligada. Estando
regulado o pardmetro 180 em 0, o motor para na posi¢cdo 2. Se este se encontrar fora da ranhura na
posicdo 1, nenhum movimento serd efectuado por razdes de seguranca. Apods rede ligada, a fungdo
estara bloqueada até efectuar o processo de costura.

Ponto tinico (ponto de alinhavar): Ao premir a tecla, o motor executa uma rotagdo da posigdo 1 a
posicdo 1. Quando esta na posigdo 2, move-se depois do primeiro accionamento da tecla a posigdo 1.
Através de accionamentos subsequentes da tecla é executado um movimento da posi¢ao 1 a posigdo 1.
Ponto completo: Ao premir a tecla, o motor executa uma rotagdo completa a partir da posicdo de
paragem.

Agulha para posi¢do 2: Ao accionar a tecla, o motor move-se para a posi¢cao 2 ou posi¢ao de rotacao
em sentido contrario, independentemente da seu posi¢ao actual. Esta funcdo ¢ também possivel apos
rede ligada.

Saida A, se parametro 250 > 0

Saida B, se parametro 250 > 0

Marcha do volante no sentido de rotacio

Marcha do volante no sentido contrario de rotaciao

Sem funcao

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

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

Sem funcao

Remate intermédio: Ao premir a tecla, o remate ¢ activado em qualquer posi¢do na costura e ao parar
0 motor.

Supressido/chamada do remate: Ao premir a tecla, o remate ¢ suprimido ou chamado uma sé vez.

Sem funcao

Reset do detector de linha da canela: Apos o colocar duma nova canela plena da linha inferior, o
contador dos pontos ¢é regulado ao valor determinado (estando pa. 195=4).
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8.27 Sinais A1 e A2

Ao utilizar o painel de comando V820/V850 é possivel o acesso directo mediante tecla de funcio (tecla 9)!

Fungao com painel de comando Parametro

Sinal A1 ou sinal A2 activado/desactivado com tira de inserir 1...4 (-F-) 008 =5
(seta do lado esquerdo = A1, seta do lado direito = A2)

Fung&o com painel de comando V820/V850
Sinal A1 activado Seta acima da tecla do lado esquerdo acesa | Tecla 8
Sinal A2 activado Seta acima da tecla do lado direito acesa

Sinais A1 e A2 activados Ambas as setas acima da tecla acesas

Sinais A1 e A2 desactivados Ambas as setas acima da tecla apagadas

Quando e por quanto tempo os sinais estdo activados ou desactivados, ou outras condigdes se tornam eficazes, €
determinado mediante os parametros 300-309, 330, 331 para Al ou 310-319, 335, 336 para A2.

Ao utilizar um painel de comando V820/V850, os sinais Al e A2 podem ser atribuidos a uma costura mediante a tecla 8
(tira de inserir 6, 8, 9 ou 10).

Mediante parametro 300/310 pode ser regulado qual a saida (M1-M11 ou VR) que devera ser activada através de A1/A2.

E seleccionavel, mediante parametro 301/311, se o sinal A1/A2 deve ser eficaz até ao fim de costura, até a paragem no fim
de costura, durante um tempo determinado ou durante a contagem de pontos.

301/311 até ao fim de costura (parametro 320)

durante um tempo determinado (parametro 304/305/314/315)

até a paragem no fim de costura

durante a contagem de pontos (parametro 308/309/318/319)

fungdo de puller

W=D

Pode ser seleccionado mediante parametro 302/312, se o sinal A1/A2 devera ser efectivo no inicio da costura, apos
detecgdo do tecido por fotocélula ou no fim de costura.
302/312 0  Sinal comega no inicio da costura

1  Sinal comega apos detecgao do tecido por fotocélula

2 Sinal comeca ao parar do motor no fim de costura

3 Sinal comeca a partir da fotocélula escura no inicio da costura

4  Activacido do sinal s6 manual

Pode ser seleccionado mediante parametro 303/313, se o sinal devera ser activado com ou sem retardamento.
303/313 0 sem tempo de retardamento

1  apods um tempo de retardamento (parametro 308/318)

2 apds uma contagem de pontos (parametro 309/319)

O tempo de retardamento pode ser seleccionado mediante parametro 304/314.
O tempo de activagdo pode ser seleccionado mediante parametro 305/315.

O modo de velocidade pode ser regulado mediante pardmetro 306/316. A limitacdo da velocidade funciona apenas estando
activado o respectivo sinal.
306/316 0  Velocidade determinada pelo pedal

1  Limitacdo a velocidade n9 (parametro 288)

2 Limitag8o a velocidade n11 (parametro 289)

A funcg8o para A1/A2 pode ser activada ou desactivada separadamente mediante parametro 307/317.

Pode ser seleccionado mediante pardmetro 308/318, se o sinal devera ser activado com ou sem contagem de pontos de retardamento.
308/318 0  sem pontos de retardamento
1  com pontos de retardamento

Contagens de pontos separadas podem ser seleccionadas mediante parametro 309/319.

A altura de desactivagdo pode ser seleccionada mediante parametro 320.
320 0  Os sinais estdo activados até ao fim de costura
1  Os sinais estdo activados até o pedal estar na posigao 0

Pode ser seleccionado mediante parametro 330 para sinal Al e pardmetro 335 para sinal A2, se o sinal devera ser activado
com ou sem pontos de retardamento.
330/335 0  Acoplamento desligado

1  Acoplamento com a elevagdo do pé calcador

2 Acoplamento com o remate

3 Acoplamento com a elevacao do pé calcador e o remate

Os sinais A1/A2 podem ser invertidos mediante pardmetro 331/336.
Os sinais A1/A2 podem ser activados mediante a tecla “F” no painel de comando V820/V850 consoante a regulagdo do
parametro 008.
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8.28 Regulador de velocidade

Os comandos para o processo de costura sdo 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 conexao de ficha B80.

Tabela: Codificacio 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. elevagdo do pé calcador)
0 H H H H Pedal na posi¢éo 0
V2 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
ov N.C. N.C. C +5V(2) B D A N.C. _T
| | | |
| 1 2 3 4 5 6 7 3
380
Ll Il I Il | |j1“j Il

! SsuB-p-9(x) (

O ©@®@©@ O

6 9
EB...
TBT1160 |
EB.. Regulador de velocidade
2) Tensdo nominal 5V, I, =20 mA
Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Distribuicdo dos graus de velocidade (nSt) 119

As linhas caracteristicas do pedal (alteracdo da velocidade de grau para grau) podem ser alteradas mediante este parametro.
- linear
- progressiva
- altamente progressiva

Linhas caracteristicas possiveis:

8.29 Sinal acustico

Fungdo com painel de comando

Parametro

Sinal acustico ligado/desligado

(AKS)

127

Um sinal actistico que ¢ emitido nos seguintes casos pode ser activado mediante parametro 127:

= Ao ser activado o bloqueio de marcha
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8.30 Restauracao geral

| Restabelecimento dos valores previamente regulados na fabrica.

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

Aparece o pardmetro 100

Premir tecla "E"

Indicagéo do valor do parametro
Regular o valor "170" com a tecla “+”
Premir 2 vezes a tecla "P"

Desligar a rede

161, 170, 171, 190...193.

9 Memorizacao de dados através de conexdao USB

Ligar a rede. Todos os valores dos pardmetros previamente regulados na fabrica terdo sido restabelecidos, excepto 111,

Um USB memory stick pode ser utilizado para uma memorizacdo facilitada de regulacdes e programas. Deste modo,
sequéncias uma vez estabelecidas podem ser reutilizadas e transmitidas a outros comandos EFKA com funcionamento

compativel.

Os dados podem também ser transferidos do memory stick para um PC a fim de expansdo de memoria e/ou gestdo facil.

9.1 Conexao USB

Um USB memory stick pode ser ligado a tomada B20.
Ele serve de memoria de dados para armazenar dados

do comando ou carrega-los no comando.

Os dados podem também ser transmitidos a ou de um PC.
Uma conexdo directa entre um PC e o comando ndo estd
prevista.

Pode-se utilizar qualquer memory stick comercial (USB 1.0 ou 2.0)

com formato FAT, com excepgao do formato FAT32.

O memory stick pode ser formatado em um PC.

Conectar o memory stick a um PC:

- Abra o explorador de arquivos.

- Clique com o botdo direito do mouse no simbolo memory stick
(ou a denominagdo da unidade utilizada no seu PC)

- Clique com o botao esquerdo do mouse em »Formatar«.
Seleccione o sistema de arquivos FAT, inicie a formatagao.

Os seguintes dados podem ser transmitidos do ou ao comando Efka:

Parametros..........ccocveeveeeeinennennn. Memory stick €=»Comando
Programas de costura................. Memory stick €=» Comando
Dados Array*........cccceveevevnnnnnne Memory stick €=» Comando
Programa do compilador**........ Memory stick = Comando
Software de comando***........... Memory stick €=» Comando

* Dados Array sdo dados do compilador.

*+ Qs programas do compilador sdo protegidos contra copia. Por isso ndo podem ser lidos do comando!

AR@®

*++ O software memoria “flash” do comando pode ser programado ou lido através da tomada USB.

Memorystick
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Os dados sdo colocados em forma de arquivo no memory stick. A quantidade maxima de caracters (letras ou cifras) do
nome do arquivo ¢ 8.

Exemplo: XXXXXXXXYYY
| | Y = Identificador de arquivo
| X =Nome do arquivo

XXXXXXXX.PAR........... = Arquivo de parametros
XXXXXXXX.PAY........... = Arquivo ARRAY
XXXXXXXX.PTL............ = Arquivo de programa de costura ( Teach In )
XXXXXXXX.PRG........... = Arquivo de compilador

XXXXXXXX.HEX ..= Arquivo de software de comando ( FLASH)

E aconselhavel utilizar nomes de arquivo curtos para facilitar a gestdo do mesmo (< 8 caracters).
Se 0 nome do arquivo contiver mais de 8 caracteres, este sera reduzido a 7 caracteres e expandido pelo caracter ”~".

Exemplo: Maschine3547.PAR sera visualizado como Maschin~.PAR.

O comando determina automaticamente um nome do arquivo para dados copiados do comando ao memory stick.
Os primeiros dois algarismos indicam o tipo de arquivo, os algarismos 3+4 o nimero de arquivo.

Tipo de arquivo

0100DATA.PAR............... 01 = Arquivo de pardmetros

0200DATA.PTIL................. 02 = Arquivo de programa de costura

0300DATA.PAY............... 03 = Arquivo Array

0400DATA.HEX............... 04 = Arquivo de software de comando
A

Numero de arquivo

Ao operar, em vez do Variocontrol, directamente no comando, a representacdo acima indicada ¢ mais util porque facilita a
leitura do tipo e niimero de arquivo no display de 4 cifras.

Se o memory stick ndo contiver arquivos numerados, o comando cria automaticamente o nimero de arquivo 00. Se o stick
contiver arquivos numerados, o préximo nimero mais alto sera utilizado.

Qualquer outro numero de arquivo disponivel no stick pode também ser seleccionado mediante a tecla + / -. Porém neste
caso, o numero de arquivo sera sobrescrito € o conteiido anterior do arquivo perder-se-a.

O comando pode gerir ao maximo 99 arquivos do memory stick. Caso este numero maximo esteja excedido, o mensagem
de erro »4500 = numero max. de arquivos (99) excedidos no memory stick« sera emitido.

Em principio, os nomes dos arquivos podem ser livremente determinados ou sobrescritos no PC, contanto que o
identificador de arquivo de 3 cifras seja mantido. Ao obter arquivos no comando, o nome completo do arquivo sera
visualizado no V850. Ao utilizar o display do comando, os nomes mais curtos dos arquivos (algarismos, ver em cima) serdo
preferiveis.

Aviso importante:
O comando identifica apenas os arquivos directamente colocados no memory stick. Os arquivos colocados em pastas ndo
serdo identificados!
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9.2 Parametros USB

Os seguintes parametros estao disponiveis para a leitura, a memorizagdao, a comparagao ou o apagamento de

dados:

510

Parametro Regulagdes dos paradmetros \

Transferéncia de comando para memory stick

514

511 Transferéncia de memory stick para comando
512| Comparacao entre comando e memory stick
513 | Apagar arquivo no memory stick

Dados Array (programacgao do compilador) |

Transferéncia de comando para memory stick

515

Transferéncia de memory stick para comando

516

Comparacao entre comando e memory stick

517 Apagar arquivo no memory stick
Programa de costura (Teach In ) |

518 | Transferéncia de comando para memory stick
519| Transferéncia de memory stick para comando
520 Comparacao entre comando e memory stick

521

Apagar arquivo no memory stick
Programa de compilador |

Transferéncia de memory stick para comando

Software de comando (update do software / memdria “flash®) |

Transferéncia de comando para memory stick
527 | Transferéncia de memory stick para comando
528 Comparacao entre comando e memory stick
529 | Apagar arquivo no memory stick

9.3 Memorizacao de dados no memory stick

Ao ligar o memory stick ao comando, aparecera a seguinte mensagem no display:

Comando:
V810:
V820:
V850:

Nao € preciso introduzir um niimero de c6digo; o comando esta automaticamente preparado para a programaggo através de

Usb

USb On

USb dEtEct
USB DETECT

memory stick. Pode-se introduzir imediatamente o nimero de parametro.

A seguir sera explicada a memorizacao de dados (inclusive parametros) no memory stick.

9.3.1 Programagao no comando

P Pressionar a tecla P. 0.0.0
Indicacdo do 1° nimero de PARAMETRO. > I
Seleccionar o pardmetro 510. > 51.0.
Pressionar a tecla E.

E PUL _ sera indicado. > PUL_

> Pre.ssmI}ar a te.cla para continuar. > 0100
Indicag@o do tipo e nimero de arquivo.

+ _ Pressionar a tecla mais / menos para seleccionar um nome do arquivo
existente.

ou

Pressionar a tecla E.

E Os dados de parametro serdo escritos no > Writ
memory stick no arquivo 0100DATA.PAR.
Ao final do processo de escrita
READY sera indicado. RdY
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9.3.2 Programacao no V810

P

>>

ou

Pressionar a tecla P.
Indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO.

Seleccionar o parametro 510.

Pressionar a tecla E.
Solicitagdo para pressionar a tecla para
continuar sera indicada.

Pressionar a tecla para continuar.
Indicag@o do tipo e nimero de arquivo.

F- 000

F- 510

[°]

0100

Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante

a tecla mais / menos.

Pressionar a tecla E.
Os dados de parametro serdo escritos no

memory stick no arquivo 0100DATA.PAR.

Ao final do processo de escrita
READY sera indicado.

9.3.3 Programacgao no V820

P

F2

ou

Pressionar a tecla P. X
Indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO.

Seleccionar o parametro 510.

Pressionar a tecla E.
Solicitagdo para pressionar a tecla F2 sera
indicada.

Pressionar a tecla F2.
Indicag@o do tipo e niumero de arquivo.

Write

ReadyY

F 000

F 510

F 510 PUL[°]

0100 dAtA PAr

Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante

a tecla mais / menos.

Pressionar a tecla E.
Os dados de parametro serdo escritos no

memory stick no arquivo 0100DATA.PAR.

Ao final do processo de escrita
READY sera indicado.

9.3.4 Programacgao no V850

P

Pressionar a tecla P. A
Indicag@o do 1° nimero de PARAMETRO.

Seleccionar o parametro 510.

Pressionar a tecla E.
Solicitagdo para pressionar a tecla F2 sera
indicada.

Writ E dAtA

rEAdY

F 000

F 510 Upload

F 510 0 F2
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F2

ou

Pressionar a tecla F2.
Indicagdo do tipo e niumero de arquivo.

2>

0100DATA.PAR

Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante

a tecla mais / menos.

Pressionar a tecla E.
Os dados de parametro serdo escritos no

memory stick no arquivo 0100DATA.PAR.

Ao final do processo de escrita
READY sera indicado.

9.4 Leitura de dados do memory stick ao comando

A seguir sera explicada a leitura de dados ao memory stick.

9.4.1 Programagao no comando

P

>>

ou

Pressionar a tecla P.
Indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO.

Seleccionar o parametro 511.
Pressionar a tecla E.

PdL _ sera indicado.

Pressionar a tecla para continuar.
Caso nenhum arquivo seja encontrado no

memory stick, aparecera uma indicagio de erro,

ou
indicacdo do tipo e niimero de arquivo.

4

WRITE DATA

READY

. 0.0.0.

.5.1.1.

PdL_

A501

0100

Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante

a tecla mais / menos.

Pressionar a tecla E.
Solicitagdo de confirmacéo sera indicada.

Pressionar a tecla E dentro de 1 segundo.
Leitura do arquivo 0100.

Ao final do processo de leitura
READY sera indicado.

9.4.2 Programacao no V810

P

Pressionar a tecla P.

Indicagdo do 1° namero de PARAMETRO.

Seleccionar o parametro 511.

Pressionar a tecla E.
Solicitagdo para pressionar a tecla para
continuar sera indicada.

PU-E

rEAd

RdY

F- 000

F- 511

[°]
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Pressionar a tecla para continuar.
>> Caso nenhum arquivo seja encontrado no > noFiLE
memory stick, aparecera uma indicagdo de erro,
ou
indicacdo do tipo e niimero de arquivo. > 0100
+ Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante
a tecla mais / menos.
ou
F Pressionar a tecla E. > PUSh-E
Solicitacdo de confirmagdo sera indicada.
Confirmar dentro de 1 segundo mediante a >
E tecla E. Leitura do arquivo 0100. rEAd
Ao final do processo de leitura >
READY sera indicado. rEAdY
9.4.3 Programacao no V820
Pressionar a tecla P.
P Indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO. > F 000
Seleccionar o parametro 511. > F 511
Pressionar a tecla E.
E Solicitagdo para pressionar a tecla F2 sera > F 511 PdL [°]
indicada.
Pressionar a tecla F2.
F2 Caso nenhgm arquivo seja enc.on‘Fradci no > no FiLE
memory stick, aparecera uma indicagdo de erro,
ou . . 0100 dAtA PAr
indicagao do tipo e nimero de arquivo. >
Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante
+ a tecla mais / menos.
ou
E Pressionar a tecla E. > rEAd PrESS E
Solicitagdo de confirmacéo sera indicada.
Confirmar dentro de 1 segundo mediante a > rEAd dAtA
E tecla E. Leitura do arquivo 0100.
Ao final do processo de leitura > rEAdY
READY sera indicado.
9.44 Programacao no V850
Pressionar a tecla P.
P Indicagdo do 1° namero de PARAMETRO. > F 000
Seleccionar o parametro 511. > F 511Download p..
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Pressionar a tecla E.

k Solicitagdo para pressionar a tecla F2 sera > F 511 0 F2
indicada.
Pressionar a tecla F2.

F2 Indicag@o do tipo e numero de arquivo. > 0100DATA.PAR
Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante

+ - a tecla mais / menos.

ou

E Pressionar a tecla E. > READ PRESS E
Solicitagdo de confirmacio sera indicada.

E Confirmar dentro de 1 segundo mediante a > READ DATA
tecla E. Leitura do arquivo 0100.
Ao final do processo de leitura > READY
READY sera indicado.

9.5 Comparagao de dados do memory stick e do comando

A seguir sera explicada a comparacdo de dados do comando e do memory stick. A comparacao dos outros dados sera feita
do mesmo modo.

9.5.1 Programac¢ao no comando

Pressionar a tecla P.
P Indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO. > .0.0.0.
Seleccionar o parimetro 512. > .5.1.2.

E Pressionar a tecla E.
PcP_ serd indicado. > PcP_

Pressionar a tecla para continuar.
>> Caso nenhum arquivo seja encontrado no > A501
memory stick, aparecerd uma indicacdo de erro,

ou
indicacdo do tipo e nimero de arquivo. > 0100
+ _ Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante
a tecla mais / menos.

ou
E Pressionar a tecla E. > PU-E
Solicitagdo de confirmacéo sera indicada.
F Confirmar dentro de 1 segundo mediante a > rEAd
tecla E. Leitura do arquivo 0100.

Ao final do processo de leitura READY sera >
s A RdY
indicado, sendo os dados idénticos.

Ao final do processo de leitura A503 ¢ >
indicado, ndo sendo os dados idénticos. A503
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9.5.2 Programacao no V810

P

>>

ou

Pressionar a tecla P.
Indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO.

Seleccionar o parametro 512.

Pressionar a tecla E.
Solicitagdo para pressionar a tecla para
continuar sera indicada.

Pressionar a tecla para continuar.
Caso nenhum arquivo seja encontrado no
memory stick, aparecera uma indicagao de erro,

ou
indicacdo do tipo e nimero de arquivo.

>

F- 000

F- 512

[°]

noFiLE

0100

Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante

a tecla mais / menos.

Pressionar a tecla E.
Solicitagdo de confirmacéo sera indicada.

Confirmar dentro de 1 segundo mediante a
tecla E. Comparagao do arquivo 0100
com os dados do comando.

Ao final do processo de leitura READY sera
indicado, sendo os dados idénticos.

Ao final do processo de leitura NOT EQ sera
indicado, ndo sendo os dados idénticos.

9.5.3 Programacgao no V820

P

F2

ou

Pressionar a tecla P. X
Indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO.

Seleccionar o parametro 512.

Pressionar a tecla E.
Solicitagdo para pressionar a tecla F2 sera
indicada.

Pressionar a tecla F2.
Caso nenhum arquivo seja encontrado no
memory stick, aparecera uma indicagdo de erro,

ou
indicacdo do tipo e nimero de arquivo.

>

PUSh-E

rEAd

rEAdY

Not EQ

F 000

F 512

F 512 PcP [°]

no FiLE

0100 dAtA PAr

Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante

a tecla mais / menos.

Pressionar a tecla E.
Solicitacdo de confirmagdo sera indicada.

Confirmar dentro de 1 segundo mediante a
tecla E. Comparagao do arquivo 0100
com os dados do comando.

cMP PrESS E

rEAd dAtA




EFKA DA321G5321

(BA) 84

Ao final do processo de leitura READY sera
indicado, sendo os dados idénticos.

Ao final do processo de leitura “Not Equal”
sera indicado, ndo sendo os dados idénticos.

9.54 Programacgao no V850

P

F2

ou

Pressionar a tecla P.
Indicag@o do 1° nimero de PARAMETRO.

Seleccionar o parametro 512.

Pressionar a tecla E.
Solicitagdo para pressionar a tecla F2 sera
indicada.

Pressionar a tecla F2.
Indicag@o do tipo e niumero de arquivo.

2>

rEAdY

not EQUAL

F 000

F 512 Compare P...

F 512 0 F2

0100DATA.PAR

Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante

a tecla mais / menos.

Pressionar a tecla E.
Solicitagdo de confirmacio sera indicada.

Confirmar dentro de 1 segundo mediante a
tecla E. Comparagao do arquivo 0100
com os dados do comando.

Ao final do processo de leitura READY sera
indicado, sendo os dados idénticos.

2>

>

Ao final do processo de leitura “Data Not Equal” =

sera indicado, ndo sendo os dados idénticos.

9.6 Apagamento de dados do memory stick

A seguir sera explicada o apagamento de dados (inclusive parametros) do memory stick.

9.6.1 Programacgao no comando

P

>>

Pressionar a tecla P.
Indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO.

Seleccionar o pardmetro 513.
Pressionar a tecla E.

PdE _serd indicado.

Pressionar a tecla para continuar.
Caso nenhum arquivo seja encontrado no

memory stick, aparecerd uma indicacdo de erro,

ou
indicacdo do tipo e nimero de arquivo.

2>

COMPARE PRESS E

READ DATA

READY

DATA NOT EQUAL

. 0.0.0.

.5.1.3.

PdE_

A501

0100
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ou

Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante

a tecla mais / menos.

Pressionar a tecla E.
Solicitagdo de confirmacéo sera indicada.

Confirmar dentro de 1 segundo mediante a
tecla E. Ao final do processo de apagamento
READY sera indicado.

9.6.2 Programacao no V810

P

>>

ou

Pressionar a tecla P.
Indicag@o do 1° nimero de PARAMETRO.

Seleccionar o parametro 513.

Pressionar a tecla E.
Solicitagdo para pressionar a tecla para
continuar sera indicada.

Pressionar a tecla para continuar.
Caso nenhum arquivo seja encontrado no
memory stick, aparecerd uma indicagdo de erro,

ou
indicacdo do tipo e nimero de arquivo.

>

2>

2>

PU-E

RdY

F- 000

F- 513

[°]

noFiLE

0100

Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante

a tecla mais / menos.

Pressionar a tecla E.
Solicitagdo de confirmacéo sera indicada.

Confirmar dentro de 1 segundo mediante a
tecla E. Ao final do processo de apagamento
READY sera indicado.

9.6.3 Programacao no V820

P

F2

Pressionar a tecla P.
Indicag@o do 1° nimero de PARAMETRO.

Seleccionar o parametro 513.

Pressionar a tecla E.
Solicitacdo para pressionar a tecla F2 serd
indicada.

Pressionar a tecla F2.
Caso nenhum arquivo seja encontrado no
memory stick, aparecerd uma indicagdo de erro,

ou
indicacdo do tipo e niimero de arquivo.

4

2>

4

PUSh-E

rEAdY

F 000

F 513

F 513 PdE [°]

no FiLE

0100 dAtA PAr

Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante

a tecla mais / menos.
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ou
E Pressionar a tecla E. > del PrESSE dAtA
Solicitacdo de confirmagdo sera indicada.
Confirmar dentro de 1 segundo mediante a
rEAdY
E tecla E. Ao final do processo de apagamento >
READY sera indicado.

9.6.4 Programacgao no V850

Pressionar a tecla P.

P Indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO. > F 000
Seleccionar o parAmetro 513. > F 512 Delete Par..
Pressionar a tecla E.

E Solicitagdo para pressionar a tecla F2 sera > F 512 0 F2
indicada.
Pressionar a tecla F2.

F2 Indicag@o do tipo e numero de arquivo. > 0100DATA.PAR

+ _ Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante
a tecla mais / menos.

ou

E Pressionar a tecla E. > DELETE PRESS E
Solicitagdo de confirmacio sera indicada.
Confirmar dentro de 1 segundo mediante a

E tecla E. Ao final do processo de apagamento > READ DATA
READY sera indicado.

9.7 Processamento de dados de parametro no memory stick

Os dados de parametro se memorizam sob a forma de arquivo de texto no memory stick e, por isso podem ser alterados ou
expandidos no PC mediante um programa de processamento de texto. Comentarios podem ser adicionados. O arquivo ¢
memorizado com o seguinte formato:

[EFKA FILEINFO=00000001]

F290=5 ** MIN=0 MAX=44 * Modo corte de linha
F291=5 ** MIN=0 MAX=19 * Selecgdo da tira de inserir do V810
F799=0 ** MIN=0 MAX=65535 *

***%* Do not change the sequence of parameter ******
%

* File created by:

* CONTROL-TYP: AB221A

* PRGNR: 5130D

* DATE: Jun 30 2005

* TIME: 09:49:41

Nao alterar de modo algum a primeira linha ,, [EFKA FILEINFO=00000001] ,,! Os valores dos parametros podem ser
alterados. Ao ler do arquivo para o comando, qualquer texto a direita de um “*” sera ignorado. Desta maneira o usudrio
pode introduzir qualquer comentario no arquivo.
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10 Teste dos Sinais

Fungdo 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 valvulas electromagnéticas).

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

VvV810/v820/v850

Teste de entrada:

*  Chamar parametro 173.

Comando: Accionando as teclas ou interruptores ligados as entradas inl...in10, a indica¢do ON aparece no display.
Nao deve ser accionado mais de um interruptor ou de uma tecla ao mesmo tempo. Se mais de um interruptor ou de
uma tecla forem accionados ao mesmo tempo, p.ex. in3, in5, in6, in7, a entrada com o menor valor, p.ex. in3 com
ON, sera indicada.

Painel de comando V810: Os sinais acima mencionados sao indicados por setas acima das teclas 2...4. As entradas
inl...in10 aparecem individualmente no indicador LCD. Nao deve ser accionado mais de um interruptor ou de uma
tecla a0 mesmo tempo (como no comando).

Painel de comando V820: As entradas inl...in10 e os sinais “fotocélula”, “sensor”, “impulsos do gerador 1 e 2”,
“posicdo 1 e 2* sdo indicados por setas acima das teclas 1...10. Podem ser accionados ¢ indicados mais de um
interruptor ou de uma tecla ao mesmo tempo. Indicagdo p. ex.: com inl 2- 07 01 (ST2 /7 Inl)

Painel de comando V850: Como V820, porém com a indicacdo p. ex.: ST2/07:IN1= ON

Painel de comando V820 Painel de comando V810

00030000380 R | e e | ooooou|l*]-

INT|IN2 [IN3 [IN4 [IN5 [IN8 |IN7 |IN8 |INg N10 | 2|50 55 } ' :LI‘Z_.I = 3\1’\5%1" g

1|l2(3|4|5|6|7|8|9]|o0 IR »
Aviso

A entrada ¢é indicada, se a fung¢éo regulada incluir um contacto de fecho ou de ruptura; p.ex. se estiver activada uma
entrada com contacto aberto, sera indicada a seta correspondente ao contacto estando aberto. Se uma entrada com
contacto fechado estiver activada, sera indicada a seta correspondente ao contacto estando fechado.
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Teste de saida:

= Seleccionar a saida desejada mediante as teclas +/-.
= Activar a saida seleccionada mediante a tecla >> no painel de comando V810 ou no qual incorporado.
= Activar a saida seleccionada mediante a tecla em baixo do lado direito no painel de comando V820/V850.

Indicagao Atribuicao das saidas
OUT VR Remate na tomada ST2/34
OUT FL Elevacgao do pé calcador na tomada ST2/35
OuT 01 Saida M1 na tomada ST2/37
OUT 02 Saida M2 na tomada ST2/28
OuUT 03 Saida M3 na tomada ST2/27
OuUT 04 Saida M4 na tomada ST2/36
OUT 05 Saida M5 na tomada ST2/32
OUT 06 Saida M6 na tomada ST2/30
OuUT 07 Saida M7 na tomada ST2/23
OUT 08 Saida M8 na tomada ST2/24
OuUT 09 Saida M9 na tomada ST2/25
OuT 10 Saida M10 na tomada ST2/29
OuT 11 Saida M11 na tomada ST2/31
OuUT 30 Saida M30 na tomada ST2/15
OuT 31 Saida M31 na tomada ST2/18
OuT 14 Saida M14 na tomada ST2/26
OUT 16 Saida M16 na tomada ST2/20
OouT 17 Saida M17 na tomada ST2/21
OuUT 18 Saida M18 na tomada ST2/22

No painel de comando V810, “OUT 1” visualiza-se como “M 1.
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11 Indicacao de Erros

Informagoes gerais

No comando No V810 No V820/v850 Significado
A1 InF A1 InF A1 Ao ligar a maquina pedal ndo esta na
posicao 0
A2 -StoP- pisca -StoP- pisca + Blogueio de marcha
indicagao do
simbolo
A3 InF A3 InF A3 Posicao de referéncia nao esta regulada
A4 inF A4 inF A4 Rede LIGADA/ Selecgao da maquina assumida do parametro
DESLIGADA 280
A5 InF A5 InF A5 Funcionamento de emergéncia, seleccéo da

maquina ndo reconhecida

Programacao de fungodes e de valores (parametros)

No comando

No V810

No V820/V850

Significado

Volta a 000 ou
ao ultimo nimero
de parametro

Volta a 0000
ao ultimo nimero
de parémetro

Como com V810
+ indicacao de
InF F1

Numero de cédigo ou parametro errado

Estado sério

No comando No V810 No v820/v850 Significado

E1 InF E1 InF E1 O gerador de impulsos externo, p.ex. IPG...,
esta avariado ou ndo ligado.

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

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

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

E9 InF E9 InF E9 EEPROM defeituoso

Avaria do hardware

No comando No V810 No V820/v850 Significado

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

H2 InF H2 InF H2 Processador avariado

(BA)
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12 Elementos do Painel de Comando V810

efket ariccontro 810
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O painel de comando V810 vem equipado a entrega com a tira 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
o parametro 291. Ver também manual de instru¢cdes V810 / V820!

Ocupacio funcional das teclas

TeclaP =
TeclaE =
Tecla +=
Tecla - =

Teclal =
Tecla2 =
Tecla3 =
Tecla 4 =
Tecla A =

Tecla B =

Chamada ou suspensao do modo de programacao

Tecla de confirmagao nas alteragdes no modo de programagio
Aumento do valor indicado no modo de programagio
Reducdo do valor indicado no modo de programacdo

Remate inicial SIMPLES / DUPLO / DESLIGADO

Remate final SIMPLES / DUPLO / DESLIGADO

Elevagdo automatica do pé calcador ap6s o corte de linha LIGADA / DESLIGADA
Elevagdo automatica do pé calcador ao para a meio da costura LIGADA / DESLIGADA
Posigdo de base agulha em baixo (POSICAO 1) / agulha em cima (POSICAO 2)

Tecla para remate intermédio (através do pardmetro 293, outras fungdes de entrada podem
ser atribuidas a tecla A)

Tecla para agulha em cima/em baixo em modo normal; tecla para continuar em modo de
programacdo (através do pardmetro 294, outras fun¢des de entrada podem ser atribuidas a
tecla B)
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13 Elementos do Painel de Comando V820
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O painel de comando V810 vem equipado a entrega com a tira 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 € necessario regular
o parametro 292. Ver também manual de instrugoes V810 / V820!

Ocupacio funcional das teclas

Tecla P = Chamada ou suspens@o do modo de programag@o

Tecla E = Tecla de confirmag@o nas alteragdes no modo de programagao

Tecla + = Aumento do valor indicado no modo de programagio

Tecla - = Redugéo do valor indicado no modo de programagéo

Tecla 1 = Remate inicial SIMPLES / DUPLO / DESLIGADO

Tecla 2 = Contagem de pontos costura PARA A FRENTE / EM SENTIDO CONTRARIO /
DESLIGADA

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

Tecla 4 = Remate final SIMPLES / DUPLO / DESLIGADO

Tecla 5 = CORTE DE LINHA / CORTE DE LINHA + LIMPA-LINHAS /DESLIGADO

Tecla 6 = Elevacao automatica do pé calcador apds o corte de linha LIGADA / DESLIGADA
Elevagdo automatica do pé calcador ao para a meio da costura LIGADA / DESLIGADA

Tecla 7 = Posicdo de base agulha em baixo (POSICAO 1) / agulha em cima (POSICAO 2)

Tecla 8 = Detector de linha da canela LIGADO / DESLIGADO

Tecla 9 = Tecla de fungdo — pode ser programada

Tecla 0 = Teach-in / execucdo das 99 costuras possiveis

Tecla A = Tecla para supressdo/chamada do remate (através do pardmetro 293, outras fungdes de
entrada podem ser atribuidas a tecla A)

Tecla B = Tecla para agulha em cima/em baixo em modo normal; tecla para continuar em modo de
programacdo (através do pardmetro 294, outras fungdes de entrada podem ser atribuidas a
tecla B)

Ocupacio especial das teclas para HIT

Com o pressionar das teclas 1, 2, 3, 4 ou 9 as seguintes fungdes podem ser alteradas:

Tecla 1= Numero de pontos do remate inicial seleccionado
Tecla 2 = Numero de pontos da costura com contagem de pontos
Tecla 3 = Numero de pontos de compensacdo da fotocélula
Tecla 4 = Numero de pontos do remate final seleccionado

Tecla 9 = Numero de pontos ou ligar/desligar da fun¢ao programada
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