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EFKA JU82BV3305

1. Colocagao em Servigo

Antes de colocar em servigo ¢ favor verificar:

Para pormenores veja as instrugoes de servico!

a montagem correcta do motor, do posicionador e dos acessorios

a regulacio correcta do sentido de rotacao do motor mediante o parémetro 161
a regulacao da posicao de referéncia mediante o parimetro 170

a regulacao das posicoes mediante o pardmetro 171
a regulagio correcta da velocidade de posicionamento correcta mediante o parametro 110

a velocidade méxima correcta compativel com a miqguina de costura mediante o parimetro 111
a regulaciio dos restantes parimetros importantes
o efectuar do processo de costura para que os valores regulados sejam armazenados

2. Conexoes de Ficha

2.1 Posigao no dispositivo de comando
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- Posicionador
- Comutador para o motor de corrente B7 - Maquina
contfnua B12 - Interruptor de accionamento com o joelho
- Miquina B18 Médulo de fotocélula
- Sensor para comprimento de ponto B80 - Regulador de velocidade
- Interruptores e teclas B776 - Painel de comando Variocontrol

- Electroimanes/electro-vélvulas

Denominagao de tipo

(adaptador de 25/2 pdlos aparafusado)
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2.2 Esquema de ligacOes

0,5A 0,54 O0,5A 0,54 +24V(1 +24V(D 05A  4A  POSI2)
B3| 1 2 3 4 5 5 7 8 9 10 |
LS\ 1 l\-f \_q 1 n'\__f I\__f l\.- o

+5Y/
+12v(4} av ay
‘ | | |
Bel _rl{-f(_fﬁ_fﬁ_fﬁ_ AR =l A f{_fl{fﬁ-fs_fﬁ_ fI\?__ i
B B2 @3 |Bs [(3) NH/
! |yl (] | HVR est fveu | ot |use
\ l \ 1 \ A

5 7 8
< >' 3 1
4 @ 2 BI1067a

A Atencao!

Sao indicados os valores miximos de corrente de cada entrada. Com carga constante a
poténcia total ndo pode exceder 96VA,

Safdas Entradas

DT - Transporte diferencial DT - Transporte diferencial
FL - Elevagao do calcador HP - Limitacio do curso

HF - Ajustamento de curso HVR - Remate intermédio
NK - Refrigeracdo da agulha LSP - Blogueio de marcha
VR - Remate NH/EST - Agulha em cima/ponto singular
FW - Limpa-linhas VRU - Supressao do remate
Outras

Bt - Sensor (bit com o valor minimo)

B2 - Sensor

B3 - Sensor

B4 - Sensor (bit com o valor méximo)

1) Tensdo nominal 24V, tensdo de marcha em vazio ao mix. 36V

2) Saida do transistor com colector aberto (ao mdx. 40V, 10mA)

3) Sensor para regulacdo de velocidade dependente do comprimento de ponto

4) Tensdo nominal +5V, Inax = 250mA (alterdvel para 12V, 250mA apds abertura da tampa).
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A Atencao!

Sao indicados os valores méximos de corrente de cada entrada. Com carga constante a
poténcia total ndo pode cxceder I6VA.

FAl = FA2 - Corte de linha

FW - Limpa-linhas

FSPL - Soltar a tensao da linha

R-N-HP - Indicador de valor real para altura do curso

R-SELEKT - Resisténcia para selecgao da maquina

HP/DT - Tecla ajustamento de curso/transporte diferencial no KN16
HP/DT* - Comutador HP/DT permanente/momentineo no KN16
512 Impulse - Saida do sinal 512 impulsos/rotagao

1) Tensdo nominal 24V, tensdo de marcha em vazio ao mix. 36V
2) Saida do transistor com colector aberto (ao mix. 40V, 10mA)
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LSHQ - Comando da fotocélula (reconhecido quando comutado para 0V)

LSM001 - Mdbdulo de fotocélula de reflexo
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3. Fluxogramas das Fungodes

Cortar em plena marcha
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Denominagdo Fungdo Pardmetro Tecla Tecta
abreviada V810 V820
Remate inicial duplo com correcgdo do ligada Tecla 1 Tecla 1
esquema de pontos
Remate final duplo com correcgdo do ligada Tecla 2 Tecla 4
esquema de pontos
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade mixima m
n3 Velocidade do remate inicial 112
nd Velocidade do remate final 113
tl Atraso do soltar da velocidade apds o remate inicial 200
t3 Atraso de arranque a partir do calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagdo do calcador 203
th Forga de retencdo da elevagdc do calcador 204
t6 Tempo de ligacdo do 1impa-linhas 205
t7 Tempo de retardamento do limpa-linhas desligado até a 206
elevacio do calcador Tigada
t8 Correcgdo do esquema de pontos do remate inicial 150
t9 Correccdo do esquema de pontos do remate final 151
tFA Tempo de paragem para o corte de linha 284
tFS Atraso de desactivacgio do soltar da tensdo da linha 285
apds o corte de linha
SYn Sincronizagdo do remate final para posicdo 2 283 = 2
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Operagdo com paragem intermédia
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0209/LAUFZW
Denominacdo Fungdo Pardmetro Tecla Tecla
abreviada V810 V820
Remate inicial simples ligada Tecla 1 Tecla 1
Remate final simples ligada Tecla 2 Tecla 4
Posicdo de base 1 ligada Tecla 4 Tecla 7
Ponto de corte para tras 136 = ON
nl Velocidade de posicionamento 110
nZ Velocidade maxima 111
n3 Yelocidade do remate inicial 112
n Yelocidade do remate final 113
t1 Atraso do soltar da velocidade apds o remate inicial 200
t3 Atraso de arranque a partir do calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagdc do calcador 203
t5 Forga de retencio da elevagic do calcador 204
t6 Tempo de ligagdo do limpa-linhas 205
t7 Tempo de retardamento do limpa-linhas desligado até & | 206
elevacao do calcador ligada
tFA Tempo de paragem para o corte de linha 284
tFS Atraso de desactivagdo do soitar da tensdo da linha 285
ap6s o corte de linha
dnk Prolongamento da refrigeracdo da agulha ap6s a paragem| 184
SYn Sincronizagdo ao ligar e desligar para posigio 2 283 = 4
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Cortar a partir da paragem intermédia
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Denominagao Funcao Parémetro Tecla Tecla
abreviada V810 V820
Arranque suave 1igada 134
Remate inicial simples ligada Tecla 1 Tecla 1
Remate final simples 1igada Tecla 2 Tecla 4
Posigdo de base 2 Tigada Tecla 4 Tecla 7
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade mixima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
nb Velocidade do arranque suave 115
ti Atraso do soltar da velocidade apds o remate inicial 200
t2 Retardamento da elevagdo do calcador com o pedal na 201
pos. -1
t3 Atraso de arranque a partir do calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagdo do calcador 203
t5 Forga de retengdo da elevagdo do calcador 204
t6 Tempo de ligacao do Timpa-linhas 205
t7 Tempo de retardamento da elevacdo do calcador apés o 206
limpa-1inhas
tFA Tempo de paragem para o corte de linha 284
tFS Atraso de desactivacdo do soltar da tensdc da Tinha 285
apds o corte de linha
SYn Sincronizagdo do remate final para posigao 1 283 =1
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Operagéo com ajustamento de curso
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Denominacao Fungéo Parametro Tecla Tecla
abreviada V810 V820
Contagem ajustamento de curso ligada 187
Remate inicial desligada Tecla 1 Tecla 1
Remate final desligada Tecla 2 Tecla 4
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
nid Velocidade do ajustamento de curso 117
t2 Retardamento da elevagdo do calcador com o pedal na 201
pos. -1 ou -2
t3 Atraso de arranque a partir do calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagdo do calcador 203
t5 Forca de retencdo da elevagdo do calcador 204
thp Retardamento de desactivacdo da velocidade do 152
ajustamento do curso
chP Nimerc de pontos do ajustamento do curso 185
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Fim da costura mediante contagem de pontos
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Dencminagao Fungéo Parémetro Tecla Tecla
abreviada V810 V820
Remate inicial desligado Tecla 1 Tecla 1
Contagem de pontos 1igada -— Tecla 2
Remate final duplo ligado Tecla 2 Tecla 4
Modo de velocidade para uma costura 141 = 2
com contagem de pontos (velocidade limitada)
nl Velocidade de posicionamento 110
nd Yelocidade do remate final 113
nl2 Velocidade da contagem de pontos 118
t2 Retardamento da elevagdo do calcador com o pedal na 201
pos. -1 efou -2
t3 Atraso de arrangue a partir do calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagdc do calcador 203
t5 Forca de retengdo da elevacdo do calcador 204
t6 Tempo de ligacac do limpa-linhas 205
t7 Tempo de retardamento da elevacdo do calcador apds o 206
limpa-1inhas
tFA Tempo de paragem para o corte de linha 284
tFs Atraso de desactivagl@o do soltar da tensdo da lirha 285
apds o corte de linha
SYn Sincronizagdo do remate final para posigdo 2 283 =2
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Fim da costura mediante a fotocélula

sl 1
- 12 L
0
—1 ]
+
-2 |
: 1
i i |
1 1 1
1 1 1
1 1 1 1
(:) n ! = n2 i n5 ! n4 \n1 n1 !
|| : A ! —N 1
L 013 45:ﬁ”2b AL T
I | Ittt ! 1 [
o | 1R O R
L | : | : ! :: " Iy drd ! d it
o | ' H
PoS.2 i MOOEDOORTT: & [ & [
lts: | ! : :i :: ! :: | t4 5] i
i e v v CEIA000
T H Ie vy 1 1
| Lo |
VR . i HINTE -
| i B sy i
Iy ]
o s = 10 N
I ; Il ! ] :
FA1 = FA2 | | V] L s
i 1 I | L I
1 1 o ! I ]
| ) 1 t
LS : @ $x b ! ] t
o (o1 I i I
NK
0209 /ENDELS
Denominacdo Fungdo Parametro Tecla Tecla
abreviada V810 V820
Remate inicial des]igada Tecla 1 Tecla 1
Remate final simples 1igada Tecla 2 Tecla 4
Fotocélula ligada -—- Tecla 3
Fotocélula escura/clara 1igada 131 = ON
Ponto de corte para trds 136 = ON
Inversdo de rotacgdo ligada 194 = GK
nl Velocidade de posicionamento 119
nZ Velocidade maxima 111
n4 Velocidade do remate final 113
n5 Velocidade apds detecgdo do final de costura por 114
fotocélula
drd Atraso na activagdo da inversdo de rotagdo 181
ird Nimero de passos de rotagdo para tras 183
t3 Atraso de arranque a partir do calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagdo do calcador 203
th Cadéncia da elevagdo do calcador 204
tFA Tempo de paragem para o corte de linha 284
tFS Atraso de desactivagdo do soltar da tensdao da linha 285
apbs o corte de linha
S¥Yn Sincronizagdo do remate final para posicdo 2 283 = 2
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Operagéo com remate de pontos de adorno
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Denominagdo Fungdo Parametro Tecla Tecla
abreviada V810 vazo
Remate inicial duplo 1igada Tecla 1 Tecla 1
Remate final duplo tigada Tecla 2 Tecla 4
Remate de pontos de adorno Tigada 135
Corte de linha e limpa-1linhas ligada 013/014 Tecla 5
flevagdo do calcador armazenada ligada Tecla 3 Tecla 6
depois do corte de linha
nl Velocidade de posicionamento 110
nZ Velocidade méxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
t3 Atraso de arranque a partir do calcador elevado 202
th Tempo de ligagdo do limpa-1linhas 205
t7 Tempo de retardamento da elevagdo do calcador apds o 206
Yimpa-linhas
tsr Tempo de paragem para o remate de ponto de adorno 210
tFA Tempo de paragem para o corte de Tinha 284
tFs Atraso de desactivagao do soltar da tensdc da linha 285
apés o corte de linha
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Breve operagéo com remate de pontos de adorno
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Denominacdo Fungdo Pardmetro Tecla Tecla
abreviada V810 V820
Remate inicial duplo ligada Tecla 1 Tecla 1
Remate final duplo ligada Tecla 2 Tecla 4
Remate de pontos de aderno ligada 135
Corte de linha e limpa-linhas ligada 013/014 Tecla 5
Etevacdo do calcador armazenada ligada Tecla 3 Tecla 6
depois do corte de iinha
nl Velocidade de posicionamento 110
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate finatl 113
t3 Atraso de arrangque a partir do calcador elevado 202
td Accionamento pleno da elevagdo do calcador 203
t5 Cadéncia da elevagdo do calcador 204
t6 Tempo de Tigagdo do limpa-linhas 205
t7 Tempo de retardamento da elevagdo do calcador apds o 206
Timpa-1linhas
tSr Tempo de paragem para o remate de ponto de adorno 210
tFA Tempo de paragem para o corte de linha 284
tFsS Atraso de desactivagdo do soltar da tensdo da lirha 285

apds o corte de linha
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4. Lista dos Parametros

4.1 NiVEL DO OPERADOR

Parametro Denominagdo Unidade max min Preset Ind.
Prg.
Ne
000 Arv] - Namero de pontos de remate inicial para a frente 254 0 4 A
001 Arr| - Nimero de pontos de remate inicial para trés 254 o 4 A
002 Err| - Namero de pontos de remate final para tras 254 ] 4 A
003 Erv| - Nimero de pontos de remate final para a frente 254 ] 4 A
004 LS | Pontos de compensagdo da fotocélula 254 0 4 A
005 LSF | Namero de pontos do filtro da fotocélula para tecidos de 254 0 1 A
ma Tha
006 LSn{ Numero de costuras por fotocélula 15 1 1 A
007  Stc | Namero de pontos da costura com contagem de pontos 254 0 20 A
008 -F- | Ocupagdo da tecla 9 no Variocontrol ¥820 com um 6 1 4 A

pardmetro ao nivel do técnico

1 = Refrigeracdo da agutha LIGADA/DESLIGADA

2 = Nimero minimo de pontos do ajustamentc de curso
LIGADO/DESLIGADO
3 = Nimero minimo de pontos do transporte diferencial
LIGADO/DESLIGADO
4 = Remate de pontos de adorno LIGADO/DESLIGADO
5 = Arrangue suave [LIGADO/DESLIGADO
6 = Ajustamento de curso e transporte diferencial
permanentes LIGADO/DESLIGADO
009 1S | Fotocélula LIGADA/DESLIGADA ON/OFF OFF A
013  FA | Corte de Yinha L1GADO/DESLIGADD ON/JOFF oM A
014 FW Limpa-linhas LIGADO/DESLIGADD ON/OFF OFF A
015 StS| Contagem de pontos LIGADA/DESLIGADA ON/OFF OFF A
030 rfw| 0 = Detector de linha da canela DESLIGADD 2 ] 0 A
1 = Detector de linha da canela com paragem
2 = Detector de linha da canela sem paragem
031 cFw | Nimero de pontos para detector de linha da canela 25500%**) @ 0 A

**+%) Se a programagio do valor miximo de parimetro de 5 algarismos for efectuada, entao o valor indicado de 3
algarismos tera de ser multiplicado por 100.
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4.2 NIiVEL DO TECNICO

Nitmero de codigo 1907 ao operar com Variocontrol

através do escurecimento da fotocélula
(vide parawetro 129)

Parametro Denominacdo Unidade mix min Preset Ind.
Prg.
N2
Grupo O Pontos/contagens
100  S5c | Ndmero dos pontos do arranque suave 20 0 1 A
Grupo 1 Velocidades
110 nl | Velocidade de posicionamento rpm 500 120 170 A
111  n2-| Limite miximo do margem de regulagdo de n-max | rpm 4000 n2_ 3500 A
112 n3 | Velocidade do remate inicial rpm 3000 200 1200 A
113  n4 | Velocidade do remate fina) rpm 3000 200 1200 A
114 n5 | Velocidade apbs detecgBo do final de costura rpm 3000 200 1200 A
por fotocélula
115 n6 | Velocidade do arrangue suave rpm 500 120 170 A
117 nl0| Velocidade do ajustamento de curso rpm 3000 200 2000 A
118 nl2 | Velocidade automdtica para a contagem de rpm 4000 400 1200 A
pontos
119 nSt | Graduagdo da velocidade 3 1 2 A
1 = lipear
2 = pouco progressiva
3 = altamente progressiva
Grupo 2 Velocidades
121 nZ_| Limite minimo do margem de requlacdo de n-max | rpm n2- 500 500 A
127 AKS | Sinal aciistico ON/OFF OFF A
128 ASd | Atraso de arranque com comando de arranque ms 2000 0 200 A
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NIiVEL DO TECNICO

Nimero de codigo 1907 ao operar com Variocontrol

Parametro Denominagéo Unidade mix min Preset Ind.
Prg.
N2

Grupo 2 Velocidades

129  ALS | Arranque da mdquina através do escurecimento ON/OFF OFF A
da fotocélula sem ter voltado a colocar o
pedal na posigdo de base
Requerimentos adicionais:
- Parémetro 0069 = ON
(fotocéluta ligada}
- Parémetro 132 = ON
{costura blogqueada quando fotoc&lula clara)
- Parémetro 129 = ON
{arrangue automdtico ligado)
~ Pardmetro 131 = ON
(fotocélula activa quando clara)
- 0 pedal tem que permanecer pressionado para g
frente

Grupo 3 Pungfes de comutagfo

130 LSF | Filtro da fotocélula para tecidos de malha ON/OFF OFF A

131 LSd | ON = Fotocélula activa quando clara ON/OFF ON A
OFF = Fotocdlula activa quando escura

132 LS5 | Blogueio do arranque com fotocélula clara ON/OFF OFF A

133 LSE{ Corte de linha com fim da costura apds detecgdol ON/OFF OFF A
do final de costura por fotocélula

134 35t | Arrangue suave ON/OFF OFF A
135 5rS | Remate de pontos de adorno OMN/OFF OFF A
136 FAr | Ponto de corte para tras ON/OFF ON A
137 hP | Ajustamento do curse ON/OFF ON A
138 hPr | Ajustamento do curso armazenado ON/OFF ON A

139 nIS| Indicacdao da velocidade da maguina ON/OFF OFF A
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NIVEL DO TECNICO

Namero de cédigo 1907 ao operar com Variocontrol

costura com fotocélula

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

1 = Velocidade fixa (parametro 118), sem ser
influenciada pelo accionamento do pedal
(parar a miquina colocando o pedal na
posicdo de base)

2 = Velocidade limitada depende do accionamento do
vedal e pode ser regulada até ao limite ajustado
(pardmetro 118)

3 = Com velocidade fixa (parametro 118),
interromper colocande o pedal na posigao 2

Pardmetro Dencminagdo Unidade max min Preset Ind.
Prg.
N2
Grupo 4 Fungdes de comutacio
140  Sht | Fungbes com tecla "agulha em cima” 6 0 0 A
0 = agulha em cima
1 = agulha em cima/baixo
2 = ponto singular
3 = com a miquina parada: agulha em cima
com a maguina em marcha: remate intermédio
4 = com a miquina parada: agulha em cima/baixo
com a midquina em marcha: remate intermédio
5 = com a miquina parada: ponto compieto
com a miquina em marcha: remate intermédio
6 = remate intermédio
141  SGn| Condicdo para a velocidade numa costura com contagem 3 0 1 A
de pontos
0 = Velocidade depende do dccionamento do pedal e
pode ser regulada até & velocidade mixima ajustada
{parametro 111)
1 = Velocidade fixa (pardmetro 11B), sem ser
influenciada pelo accionamento do pedal
{parar a miquina colocando o pedal na
posigdo de base)
2 = Velocidade limitada depende do accionamento do
pedal e pode ser regulada até ao limite ajustado
(parametro 118)
3 = Com velocidade fixa (parametro 118},
interromper colocando o pedal na posigdo 2
142 SFn | Condi¢do para a velocidade na costura livre e na 3 0 0 A
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NIVEL DO TECNICO

Nimero de cédigo 1907 ao operar com Variocontrol

Parametro Dencminagdo Unidade [7:33 min Preset Ind.
Prg.
N2

Grupo 5 Fungoes de tempo

150 t8 | Correcgdo do esquema de pontos do remate ms 500 ¢ 0 A
inicial duplo (prolengacdo da duragdo da
activacdo do regulador do ponto/ndo tem
efeito no remate de pontos de adorno)

151 t9 | Correcgdo do esquema de pontos do remate ms 500 ] 0 A
fina) duplo {prolongagdc da duracdo da

activagdo do regulador do ponto/ndo tem
efeito no remate de pontos de adorno)

152  thP | Retardamente de desactivagdo da velocidade de ms 500 80 180 A
ajustamento do curso

153 brt | Forca de retengdo na paragem da maguina 50 0 0 A

Grupo 6 Motor de corrente continua

161 drE | Sentido de rotagdo do motor 1 0 1 A

1 = Rotagdo & esquerda
0 = Rotacdo & direita

Grupo 7 Funcoes de servigo

170 Regulacdo da posicdo de referéncia: A

Posicao 0 = Ponta da agulha ao mesmo nTvel da placa de
ponto, resultante do movimento da aguiha para baixo no
sentido de rotagdo do eixo do motor

i Regulacdo das posiches da agulha:
1 =Posig¢dc inferior da agulha 510 0 46 A
1A =Posigdo de desactivagdo 86
2 =Posigdo de activagdo 270
2A =Posicdo de desactivagdo 460

As posicbes 3 e 3A estdc reguladas a 000

172  5r3 | Indicacdo das posiches no painel de comando V810:

Posicdo 1 até 1A (seta acima da tecla 4 do lado esquerdo
acende-se)

Posigdo 2 até 2A (seta acima da tecla 4 do lado direito
acende-se)

Fungdo activada sd depois de ter sido comecada a costura!l
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NIVEL DO TECNICO

Niimero de codigo 1907 ao operar com Variocontrol

Parametro

Denominagdo Unidade

mix

min

Preset

Ind.
Prg.
Ne

Grupo 7

Fungoes de servigo

172 5r3

Indicacio das posicbes no painel de comando V820:

Posigdo 1 até 1A (seta acima da tecla 7 do lado esquerdo
acende-se)

Posigdo 2 até 2A (seta acima da tecla 7 do lado direito
acende-se)

Fungdo activada s6 depois de ter sido comecada a costural

173

Verificagdo das saidas e das entradas dos sinais através
dos paineis de comando V810/V820

- Com as teclas +/- seleccionar a saida desejada
- Com a tecla »» accionar a saida seleccionada

01 = Remate (B3/3)

02 = Elevagdo do calcador (B3/2)
03 = Ajustamento de curso (B3/1)
04 = Transporte diferencial {(B3/4)
05 = Refrigeracdo da agulha (B3/8)
06 = Corte de linha 1 (B6/1)

07 = Limpa-1linhas (B3/9, B&/6)

08 = Soltar a tensdo da linha (B6/4)
09 = Corte de linha 2 (B6/2)

10 = Livre

11 = Satda posicdao 1 (B3/10)

OFF/ON = Através do accionamento dos interruptores
que estdo 1igados ao comando & verificada
a sua fungdo a qual & indicada com "ON/OFF"
no display.

179

Indicacao no Variocontrol v820:

Namerc do programa do comando com indice

e nimero de identificacdo

Indicacao no Variocontrol V810:

0s dados sdo indicados sucessivamente no display ao
premir a tecla "> "
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NIiVEL DO TECNICO

Nimero de codigo 1907 ao operar com Variocontrol

Parametro

Denominagdc

Unidade

min

Preset

Ind.
Prg.
NQ

Grupo 8

Fungdes especificas dos diferentes

tipes

181

drd

Atraso na activacdo da inversdo de rotagdo

ms

250

50

182

Escaldo da velocidade minima para HP
Escaldo da velocidade mixima para HP
Atribuicdo da velocidade mixima (para-
metro 111) e velocidade minima (para-
metro 117 = velocidade do ajustamento

de curso) aos 21 escalbes do "speedomat™,
Exemplo duma indicacio no display:

1 1
| 2740 05 11 19|
L 3

05 Indicagao do escaldc até o qual
a velocidade mixima tem efeito
19 = Indicagio do escaldc a partir

do qual a velocidade minima

tem efeito

Indicagho do escaldo regulada no
"speedomat” (potenciometro)

2740 = Velocidade correspondente

11

It

Alteracdo da regulagdo:
Colocar o "speedomat™ no escaldo desejada,
depois premir brevemente a tecla E.

21
21

19
10

183

Ird

Nimero de passos da inversdo de rotacgdo

400

10

70

184

dnk

Prolongamento da refrigeracdc da agulha
apds a paragem

ms

5000

2500

185

chpP

Nimero minimo de pontos do ajustamento do cursa

100

10

186

Snk

Refrigeracdo da agulha ligada/desligada

ON/OFF

OFF

187

ShpP

Namero minimo de pontos do ajustamento do cursg

ligado/desTigado

ON/OFF

OFF

188

tdi

Retardamento de desactivagdo da velocidade do
transporte diferencial nll

500

80

180

189

cdi

Namero minimo de pontos para transporte
diferencial

100

10
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NIiVEL DO TECNICO

Nimero de codigo 1907 ao operar com Variocontrol

Pardmetro Denominacao Unidade max min Preset Ind.
Prg.
Ne
Grupo 9 Fungdes especificas dos diferentes
tipos
190 Sdi | Nomero minimo de pontos do transporte ON/OFF ON A
diferencial LIGADO/DESLIGADD
191 k16 | XKN16 comutagdo ajustamento de curso/ ON/OFF ON A
transporte diferencial
ON = Ajustamento de curso
OFF = Transporte diferencial
192 Frt| Comutagdo ajustamento de curso/ ON/OFF ON A
transporte diferencial
permanente/momentaneo, conforme o pardmetro 191
OFF = momentaneo
ON = permanente
193  nll | Velocidade do transporte diferencial Tpm 3500 200 2000 A
194  Frd | Inversao de rotagao LIGADA/DESLIGADA ON/OFF ON A
195 nl5 | Velocidade minima dependente do comprimento rpm 4000 500 2000 A
de ponto
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4.3 NiVEL DO FORNECEDOR

Noamero de ciodige 3112 ae operar com Yariocontrol

Pardmetro Denominagao Unidade max min Preset Ind.
Prg.
NQ

Grupo 0 Fungfes de tempo

200 tl Retardamento até ao soltar da velocidade 500 50 100 A
apos o remate inicial

201 tZ | Atraso na activacdo da elevagdo do calcador ms 500 20 80 A
com o pedal metade para trés

202 t3 | Atraso de arranque apds a desactivacio do ms 500 0 80 *) A
sinal "elevagdo do calcador”

203 t4 | Tempo do accionamento pleno da elevagdo do ms 600 0 500 A
calcador
204 t5 | Forgd de retencdo para a elevagdo do calcador 7 0 ] A
Niveis 0...7

Nivel 1 = 12,5%
Nivel 7 = 87,5%
Nivel 0 = 100%

Nivel 1 = pouca forga de retencio
Nivel 0 = muita forga de retengdo

205 tb | Tempo do limpa-1inhas ms 500 0 0 A

206 t7 | Retardamento fim limpa-linhas até 4 elevagdo ms 800 0 0 A
do calcador LIGADA

207 brl | Acgdo de travagem ao alterar o valor tedrico 255 1 25 A
< 4 niveis

208 br2 | Acgdo de travagem ao alterar o valor tebrico 255 1 60 A
> 5 niveis

Grupo 1 Fungdes de tempo

210 t5r ; Tempo de paragem para comutar o regulador do ms 500 0 180 A
pontoc no remate de pontos de adorno

212 t10 | Accionamento pleno do remate ms 600 0 500 A

213  tl1 | Forgad de retengdo para o remate 7 0 0 A
Niveis 0...7
Nivel 1 = 12,5%
Nivel 7 = 87,5%
Nivel 0 = 100%
Nivel 1 = pouca forga de retengdo
Nivel 0 = muita forga de retengdo

13

Grupo 2 Velocidades

220  ALF | Poder de aceleragdo do motor 255 5 32 A

Grupo 3 Fun¢des de comutacéo

231 Snl | Execugdo do 1° ponto apds rede ligada em ON/OFF OFF A
velocidade de posicionamento
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NiVEL DO FORNECEDOR

Nimero de cédigo 3112 ao operar com Variocontrol

Pardmetro Denominagdo Unidade max min Preset Ind.
Prg.
N®
Grupo 8 Fungdes de tempo
F-280 SEU Selecgdo da miquina 1 = LU-2210 1 1 1 A
F-281 LSA ON = Novo arranque através do pedal na ON/OFF ON A
posicdo 0 apbs o fim do sinal
OFF = Novo arranque apbs o fim do sinal
F-282 109 Blogueio de marcha 1 0 0 A
1 Contacto de ruptura
2 = Contacto de trabalho
F-283 SYn Sincronizagdo do sinal de remate 4 1 2 A
1 Sincronizag@o do remate final para
posicdo 1
2 Sincronizacdo do remate final para
posigdo 2
3 Sincronizacdo do remate inicial e final
ao ligar e desligar para posigao 1A
safda da ranhura
4 Sincronizacdo do remate inicial e final
ao ligar e desligar para posigdo 2
F-284 tFA Tempo de paragem para o corte de linha ms 500 20 100 A
F-285 tFY Atraso de desactivagdo do soltar da tensdo ms 500 20 60 A
da linha apds a paragem
Grupo 9 Funcdes de comutac8o
291 810 | Selecgdo do nimero da tira de inserir para Variocontrol 7 1 1 A
V810 (figuras ver capitulo seguinte)
292 B20| Selecgdo do nimero da tira de inserir para Variocontrol 6 1 1 A
V820 (figuras ver capitulo seguinte)




z3 EFKA JU82BV3305

NiVEL DO FORNECEDOR

Nimero de codigo 3112 ao operar com Variocontrol

Parametro Denominagdo Unidade mix min Preset Ind.
Prg.
Ne
Grupo 9 FungBes das comutacgdes
293  tFl | Selecgdc da funcio de entrada com a tecla (A) "F1" 19 0 17 A
no Variocontrol VB810/v820
0 = Sem funglo
1 = Agulha em cima/baixo
2 = Agulha em cima
3 = Ponto singular
4 = Sem fungdo
5 = Sem fungdo
6 = Sem fungdo
7 = Sem fungdo
8 = Sem fungdo
9 = Sem fungdo
10 = Sem fungdo
11 = Sem fungdo
12 = Sem fungdo
13 = Ajustamento de curso momentdneo
14 = Ajustamenio de cursc permanente
15 = Sem fungdo
16 = Remate intermédio
17 = Supressdo/chamada do remate
18 = Sem fungdo
19 = Regular a contagem do detector de linha da canela
conforme o valor regulado com parametro 031
294  tF2 | Selecgdo da funcdo de entrada com a tecla (B) "F2" 19 0 1 A
no Variocontrol V810/v820
Fungfes das teclas como com o pardmetro 293
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4.4 Tiras de inserir para Variocontrol V810/V820

Tiras de inserir para Variocontrol V810

NNV 4[] Pl AL
I\NVMQQ"'" F1 f=2‘2’
NN 151 T R R 11
NN l=l=E (R [ s
i: [: l: ;:;!-’2""[ F1 |=2'B“
t: [: ;Z 1:;!;'!5?% F1 in
¥3§HQ§H;)§; F1 le
§Bgi§ui 35 n:@o;a F1 in KL2250b

Para este comando podem utilizar-se as tiras de inserir nos. 1...4.

Tiras de inserir para Variocontrol V820

NN TE Rl ezl [ 2] = o [Nl
N RNEE GRS A Y e
HE O L L 2R O AL
HE LRl bzl =R = (&) ] L
SRR R N E ] RS
NN IR R ez y LRe] e | © [Nl all

Para este comando pedem utilizar-se as tiras de inserir nos. 1 e 2.

Aviso
Alterando a regulagio dos pardmetros 291 / 292, sdo alteradas também as fungoes do V810 / V820, a excepgio
das teclas de fungio F1/ F2, as quais sdo influenciadas pelos pardmetros 293 / 294,
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4.5 INDICAGOES DE AVARIAS

Informaches gerais

No V810 No V820 Significado
InF Al InFo Al Ao ligar a mdquina pedal ndo estd na posigdo zero
InF A3 InFo A3 Nio foi armazenada a posicdo & qual se referem todas as outras posigdes

(falta a posigdo de referdncia)

Programagdo de funcoes e de

valores {parimeiros)

No V810 No v820 Significado

Volta d primeira Infe F1 Nimero de cbddigo ou parametro errade

cifra

Estado sério

No V810 No v820 Significado

InF E1 InFo E1 Apds rede ligada, posicionador ou comutador estd avariado ou cabos de
ligagdo estdo trocados. Em marcha ou apds o processo de costura, apenas
o posicionador & dado como defeituoso.

InF E2 InfFo EZ Tensdo da rede demasiado baixa ou tempo entre rede desligada e rede
ligada demasiado curto

InF E3 Info E3 Miquina blogueada ou ndc atinge a velocidade desejada

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

Avaria do hardware

No V810 Ko V820 Significado

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

InF HZ InFo H2 Processador avariado
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Notas pessoais
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