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1. Notas de seguridad importantes

Al usar este motor EFKA asi como los aparatos
suplementarios (]p.ej. para miquinas de coser), observe
siempre todas las disposiciones de seguridad bésica,
incluidas las que siguen:

- Lea bien todas las instrucciones antes de poner en
marcha este motor.

- El motor, los accesorios y los aparatos suplementarios
sélo deben ser montados y puestos en marcha por
Fer;onas capacitadas después de que éstas hayan leido
as instrucciones de servicio.

A fin de reducir el riesgo de quemaduras, fuegos,
descargas eléctricas y lesiones:

- Use este motor solamente tal como estd previsto por el
fabricante y conforme a las instrucciones de servicio.

- Uiilice  solamente los aparates  suplementarios
recomendados por el fabricante o descritos en las
instrucciones de servicio.

- No estd permitido el funcionamiento sin los
correspondientes aparatos de proteccion.

- Nunca ponga en marcha este motor, si una o varias
piezas (como p.ej. el cable, el enchufe) estan
defectuosas, s1 no funciona correctamente o si se
observan o se suponen defectos {por ejemplo después de
una caida del motor). Los ajustes g las reparaciones
tendrin que ser llevados a cabo por personal
especializado y autorizado Unicamente.

- Nunca ponga en marcha este motor, si las aberturas de
ventilacion estdn obstruidas. Al coser, cuide que no se
tapen con pelusas, polvo ¢ hilachas.

- No introduzca ni deje caer objetos ¢n las aberturas.
- No use el motor al aire libre.

- El funcionamiento no estd permitido durante el uso de
productos de aerosol (esprays) o la entrada de oxigeno.

- Para desconectar el motor de la red, ponga el interruptor
principal en off y desenchifela.

- No tire nunca del cable sino del enchufe mismo.

- No ponga la mano en zeonas de las partes médviles de la
maquina. Tenga especial cuidado p. €. conla agujay la
correa trapecial.

- Antes del montaje y ajuste de los aparatos
suplementarios y accesorios, p.¢j. del posicionador,
dispositivoe  de  invertir, célula fotoeléctrica, etc,
desconecte el motor (%pagar el interruptor princ})al 0
desenchufar [)DIN VDE 0113 ap. 301; EN 60204-3-1
IEC 204-3-11).

- Siempre desconecte o desenchufe la maquina antes de
quitar tapas, montar aparatos suplementarios o
accesorios, sobre todo el posicionador, la célula
fotoeléctrica, etc. o cualquier otro dispositivo adicional
mencionado en las instrucciones de servicio.

- Todos los cambios en el sistema eléctrico tienen que ser
efectuados por expertos.

- No se permiten trabajos en aquellas partes y aparatos de
la maquina que estén bajo tension. Para excepciones, ver
las disposiciones correspondientes, p.ej. DIN VDE 0105
1?2 parte.

Las reparaciones solo deben ser realizadas por personal
especialmente capacitado.

Al tender los cables, éstos deben ser protegidos contra el
uso que se espera y estar suficientemente sujetados.

En las proximidades de aquellas partes de la méaquina

ue se mueven (p.¢j. correas trapeciales), los cables han
ge tenderse con una distancia minima entre si de 25 mm.
518};1\% 1\)IDE 0113 301* parte; EN 60204-3-1; IEC

A fin de separar los cables de un modo se‘f_uro, éstos
tienen que tenderse preferiblemente con una distancia de
seguridad entre ellas.

Anies de conectar la mécluina, verifique si la tension de
la red concuerda con lo indicado en las placas de
caracteristicas del control y del sistema de alimentacion.

Conecte este motor solamente con un enchufe
correctamente puesto a tierra. Véanse las instrucciones
de puesta a tierra.

Los aparatos suplementarios y los accesorios que
funcionen con corriente eléctrica deben conectarse
solamente a tensién baja protectora.

Las maquinas propulscras DC EFKA son resistentes a la
sobretension segtn la clase de sobretension 2 (DIN VDE
0160 § 5.3.1).

Las modificaciones y los cambios de construccitn sélo
estan permitidos si se toman en cuemta todas las
disposiciones de seguridad.

Para las reparaciones y el mantenimiento, utilice piezas
originales unicamente.

Este simbolo del manual de instrucciones
advierte sobre un peligto de lesion especial
para el personal de servicio o un peligro
para la maquina.

Este simbolo se encuentra tanto en el controi
mismo como en el manual de instrucciones.
Advierte sobre tensiones con peligro de
muerte.

ATENCION - en caso de averia, podrin
haber tensiones &)eli T0Sas €N esas Zonas
incluso después de desconectar la méquina
{condensadores no descargados).

El motor estd previsto para ser montado en otra
maquina, no para funcionar independieniemente. La
puesta en servicio estd prohibida si no ha sido declarada
anteriormente la maquina de incorporacion conforme a
las disposiciones de 1a Directiva CE.

Guarde estas notas de segutidad en un Jugar bien
accesible.
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2. Campo de aplicacién
Este motor se utiliza para maquinas de coser:

Marca

Serie(s)

PFAFF

2.1 Aplicacién correcta

El motor estd previsto para ser montado en otra maquina, no para funcionar independientemente. La puesta en servicio
esta prohibida si no ha sido declarada anteriormente !a mdquina de incorporacién conforme a las disposiciones de la

todas con:

900/51 o similares y 900/00

909/03

910/03 6 910/02
911/74 6 911/70

Directiva CE (anexo II, apartado B de 12 norma 89/392/CEE y suplemento 91/368/CEE).

Ha sido desarrollado y fabricado de acuerdo a las siguientes normas comunitarias:

EN 60204-3-1:1990

Equipo eléctrico de miquinas industriales:

Exigencias especiales para maquinas de coser industriales, unidades e instalaciones de

costura

Hacer funcionar solamente con:
® méiquinas que usan hilos de coser
= en lugares secos

3. El suministro incluye

1 Motor de corriente continua

1 Control
- sist. de alimen.
- mando de velocidad

1 Programador Variocontrol
Adaptador de 9 polos/25 pelos
(atornillado al control)

1 Posicionador

1 Interruptor principal

i Juego de accesorios standard contiene:
1 Juego de accesorios contiene:

1 Polea para correa trapecial

Nota;

Los programadores v810/V20 estén previstos para este control.

Los programadores V720...V740 ya no funcionan con este control.

Nota:

Al elegir la polea para correa trapecial fijese de que al llegar al maximo numero de puntadas, el motor marche con

aprox, 4000 rpm.

DC....

vario d¢ PF82ZAV3304

N153 (opcional N155)

EB301 (opcional EB302, muelles mis suaves)
V810 (opcional V820)

No. 0504539

P6-1

NS105

B141

cubrecorreas completo
juego de piezas pequefias
soporte del motor

bridas i y 2, cortas
documentacion

Z3

barra de traccién compl.

tamafio segin demanda
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3.1 Accesorios especiales

Variocontrol V810 - pieza no. 5970153

Variocontrol V820 - pieza no. 5970154

Médulo de célula fotoeléctrica de reflexion LSMOO1 - pieza no. 6100028

Imadn tipo EM1..(p.ej. para elevacién dei prensatelas, remate, etc.)) - para modelos suministrables,
ver hoja de especificaciones
"Imanes"

Extension para mando de velocidad externo, aprox. 750 mm de largo, - pieza no. 1111845

completo con enchufe y conector

Extension para mando de velocidad externo, aprox. 1500 mm de largo, - pieza no. 1111787

completo con enchufe y conector

Enchufe circular de 5 polos con rosca de ajuste, para la conexion de - pieza no. 0501278

otro mando externo

Mande de velocidad externo tipo EB301 con cable de conexién de aprox. - pieza no. 41.0011

250 mm de largo y enchufe de 5 polos con rosca de ajuste

Mando de velocidad externo tipo EB302 (muelle mas suave) con cable de - pieza no. 41.0012

conexion de aprox. 250 mm de largo y enchufe de 5 polos con rosca de ajuste

Accionamiento tipo FB301 con un solo pedal para trabajar parado con cable - pieza no. 4160013

de conexién de aprox. 1400 mm y enchufe

Accionamiento tipo FB302 con tres pedales para trabajar parado con cable - pieza no. 4160018

de conexion de aprox. 1400 mm y enchufe

Cable para la compensacién del potencial 700 mm de largo, LIY 2,5 mi 2, - pieza no. 1100313

gris, con terminales de cable ahorquillados en ambos lados

Extension para posicionador P6-.. aprox. 1100 mm de largo, completo con - pieza no. 1100409

enchufe y conector

Extension para conmutador, aprox. 315 mm de largo, completo con enchufe y - pieza no. 1111229

conector

Extensién para conmutador, aprox. 1100 mm de largo, completo con enchufe y - piezano. 1111584

conector

Extension para conexion del motor, aprox. 400 mm de largo - piezano. 1111858

Extensién para conexién del motor, aprox. 1500 mm de largo - pieza no. 1111857

Poiea 40 mm ¢ con aditamientos especiales para la proteccion de la correa - pieza no. 1112223

y para evitar su resbalamiento (usar correa SPZ)

Polea 50 mm ¢ con aditamientos especiales para la proteccidn de la correa - pieza no. 1112223

y para evitar su resbalamiento (usar correa SPZ)

Pulsador de rodilla tipo KN3, con cable de aprox. 950 mm de largo - pieza no. 58.0013

sin enchufe

Transformador para lampara de coser - indique la tension de la red

y de la lampara (6,3V 6 12V)
Enchufe circular de 3 polos con rosca de ajuste (Hirschmann MAS 3100) B8, B12 - pieza no. 0500402
Enchufe circular de 4 polos con rosca de ajuste (Hirschmann MAS 4100) B15, B16 - pieza no. 0500615

Enchufe circular de 5 polos con rosca de ajuste (Hirschmann MAS 51008) B9 - pieza no, 0501431
Enchufe circular de 6 polos con rosca de ajuste (Hirschmann MAS 6100) - pieza no. 0500703
B6, B13, B14

Acoplamiento de 6 polos con rosca de ajuste (Hirschmann MAK 6100) B5 - pieza no. (501162
Enchufe circular de 6 polos (Hirschmann MES 60) B3 - pieza no. 0500457
Enchufe circular de 7 polos con rosca de ajuste (Hirschmann MAS 7100S) B18 - pieza no. 0502474
Enchufe circular de 8 polos con rosca de ajuste (Hirschmann MAS 8100S) B17 - pieza no. 0502865
Nota:

Al elegir la polea para correa trapecial fijese de que al llegar al méximo nimero de puntadas, el motor marche con
aprox. 4000rpm.
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4. Servicio
4.1 Acceso para introducir mandos

A fin de evitar modificaciones inapropiadas de las funciones preajustadas, existen diferentes niveles para introducir
mandos.

Tiene acceso:- el suministrador al nivel mds alto y a todos los niveles subordinados, mediante nimero de codigo
- el técnico al nivel directamente inferior al m3s alto y a todos los niveles subordinados, mediante
nimero de cédigo
- el usuario al nivel mis bajo, sin mimero de cédigo

>——>———1 HNo. de coédigo Nivel del suministrador
suministrador Nos. de parametros 200
y sig.
I
1
~——>———* No. de cédigo Nivel del técnico
técnico Nos. de parémetros 100
y s5ig.,
I

> > { Nivel del usuario

4.2 Servicio directo

Presionando las teclas con ndmeros y los simboles en el Variocontrol, es posible activar o desactivar las funciones,
p.ej. remate inicial.
¢

- Remate inicial doble activado Flecha derecha sgsocbre 1
tecla 1 se ilumina

Pulsar brevemente tecla 1 Ambas flechas apagadas 1
- Remate inicial desactivado

¥
Pulsar brevemente tecla 1 Flecha izquierda
- Remate inicial simple activado ge ilumina 1

4.3 Servicio del programador V810

4.3.1 Introducir el nimero de cédigo en el programador V810

Namero de codigo para el nivel del téenico = > 1907 y/o del suministrador => 3112

Ejemplo: Si ha sido seleccionado el nimero de CODIGO para el nivel del técnico en el programador V810,

L DESCONECTAR LA RED

. P + CONECTAR LA RED cC-0000

I3
"
v

Primera cifra parpadea

— 1 I
s P+ || - Presicnar la tecla + o - para ==> [C - 1000
L1 L1 geleccionar la primera cifra

= » Presionar la tecla >» ==> cC-1000
Segunda cifra parpadea
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. + ~ Presionar la tecla + o - para ==> cC-19200¢0
seleccicnar la segunda cifra

n » » Presionar 2 veces la tecla >> ==> C-19%0%40
Cuarta cifra parpadea

= + - Presionar la tegla + o - para ==> ¢c-1207
seleccionar la cuarta cifra

En caso de numero de CODIGO

] E correcto, aparece el primer == F - 100
ntmero de PARAMETRO al nivel
seleccionado

4.3.2 Introduccién a través de parametros al nivel del usuario en el programador V810

Ejemplo: Si no ha sido introducido numero de CODIGO.

u CONECTAR LA RED == XX82 XX

L D Aparece el primer parimetro ==> F- 0¢00
al nivel del usuario

Aparece el segundo parametro
L] + al nivel del usuario ==> F- 901
Se puede llamar el préximo parametro
o el pardmetro anterior mediante

las teclas +/-.

" B Aparece el valor del parametro ==> 00 3

Cambiar el valor del parametro
L] + mediante las teclas +/- ==> X X X

Valor del pardmetro se almacena;
" E a continuacidn aparece el ==> F- ¢02
proximo parametro

[ —

n + Presionar la tecla + tantas veces ==> | F - 00 9§
hasta que aparezca el pardmetro deseado ‘
n E Aparece el prdximo parametro EESS OFF
L] + Aparece el valor del parametro == O N
L] E Aparece el proximo parametro ==> F- 013
o

n P vValor del pardmetro se almacena ==> |X X 82 XX

»Fin de la programacién«

Al comenzar a coser, los valores nuevos se almacenardn y permanecen vilidos también después de apagar la
mAgquina,

;iNota! Se puede seleccionar el nimero de parametro directamente como el ntimero de codigo!
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4.3.3 Introduccion a través de parametros al nivel del técnico/suministrador en el
programador V810

Ejemplo: Si ha sido seleccionado el nimero de CODIGO para ¢! nivel del técnico.

. Tras la introduccidn del ntmero de CODIGO  ==> F- 100
aparece el primer ndmero de PARAMETRO

" + Presionar la tecla +; aparece el ==> F- 110
préximo numero de parametro

L] E Presionar la tecla E; == 0180
aparece el valor del parametro

" + - Cambiar el valor del parametro ==> 0D XXX

Valor del pardmetro se almacena;

L] E a continuacidén aparece el prdximo ==> F- 111
parametro
o
Valor del pardmetro se almacena; \
= P aparece el nimero de PARAMETRO actual == F- 110
o
. P P Presionar 2 x ==> XXB2XX

»Fin de la programacién«

Al comenzar a coser, los valores nuevos se allmacenardn y permanecen vilidos también después de apagar la
madquina.

4.4 Servicio del programador V820

4.4.1 Introducir el nimero de cddigo en el programador V820

Ndamero de cédigo para el nivel del técnico = > 1907 y/o del suministrador => 3112

Ejemplo: Si ha sido seteccionado el nidmero de CODIGO para el nivel del técnico en el programador V820.

L] DESCONECTAR LA RED
= P + CONECTAR LA RED ==> C-0000
» 1 9 0 7 Intreducir el ==> |C-1907
nimero de CODIGO
- E En caso de niumero de CODIGO falso, ==> C-0000 InFo F1
repetir la introduccidn

— En caso de nimero de CODIGO correcto,
= | | aparece el primer nimerc de ==> F-100

L PARAMETRO al nivel seleccionado
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4.4.2 Introduccion a través de parametros al nivel del usuario en el programador V820

Ejemplo: Si no ha sido introducide ndmero de CODIGO.

= CONECTAR LA RED ==> 4000 XX82XX

= P Ninguna indicacién en la pantalla ==>
Rparece el primer parametro al

. E nivel del usuaric; no aparece ==> Arv 003
el nGmero de PARAMETRC

" + - Cambiar el valor del pardmetro ==> Arv XXX
Valor del parametro se almacena;

- E a continuacidén aparece el préximo ==> Arr 003
parametro

o
. P Valor del parametro se almacena == 4000 XX82XX
L] »Fin de la programacidn«

4.4 .3 Introduccion a través de parametros al nivel del técnico/suministrador en el
programador V820

Ejemplo: Si ha sido seleccionado el nimero de CODIGO para el nivel del técnico.

. Tras la intreoduccidn del nimeroc de ==> F-100
CODIGO aparece el primer numerc de
PARAMETRO

. E La primera cifra del nilmero de == F-100

parametro parpadea

» 1 1 Q Introducir el nimero ==> F-110
de PARBMETRO deseado

L] E En caso de nimero de parametro == F-XXX InFo F1
falso, repetir la introduccidn

= E En caso de nimero de PARAMETRO ==> F-110 nl 180
correcto
- + - Cambiar el valor del ==> F-11¢ ni XXX
parametro

Valor del pardmetro se almacena;
L] E a continuacidén aparece el prdximo ==> F-111 n2 4000
parametro

Valor del pardmetro se almacena;
. P se puede seleccionar otro nimero ==> F-XxX
de PARAMETRO

[ 1
- P P | Presionar 2 x ==> 4000 XX82XX |

t—J L1 »Fin de la programacidn« 1

Al comenzar a coser, los valores nuevos se almacenarin y permanecen validos también después de apagar la
miquina,
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4.5 Identificacién del programa

Funciones Pardmetro
Visualizacion del niimero de programa, del indice de modificacién y del nimero de 179
identificacidn

Ejemplo del pardmetro 179 en la pantalla del programador V310:

Seleccionar el pardmetro 179. Pantaila:

= E Aparece el no. de programa 3305 y el indice A ==> 33054

= » Aparece el nimero de identificacidn ==> 980114

Ejemplo del parametro 179 en la pantalla del programador V820:

En la pantalla del programador V820 aparece a la izquierda el niimero de programa abreviado por una cifra con indice y

a

la derecha un nimero de identificacion de 8 cifras.

Seleccionar el parametro 179. Pantalla:

No. de programa: 3305 / indice: A ==> 305Aa 98011408
{la primera cifra no aparece)

< ==

nimero de identificaciéon: 98011408

4.6 Introduccion directa de la limitacion de la velocidad maxima (DED)

Limite superior de la velocidad mdxima (nmaxmax)
Limite inferior de la velocidad maxima (nmaxmin}

--> PF-111
-e> F-121

La velocidad madxima de la mdquina puede limitarse al nivel tipico de aplicacién directamente mediante las teclas +/-
después del final de cada costura. Depués de conectada la red, esto es posible s6lo cuando la funcidn del guardahilos de
bobina estd desconectada.
Se visualiza el valor actual.
El rango de ajuste estd entre las velocidades programadas mediante parametro 111 {limite superior) y parametro 121
(limite inferior).

4.6.1 Ajuste en el programador V810

Valor actual visualizado en el modo directo

+ | Aparece la velocidad maxima
(durante mdx. 5 seg.)

+ - Cambiar el valor de la velocidad
maxima; p.ej. presicnar Bx la
tecla (-)

Pantalla después de aprox. 5 segundos

XX8 2 XX

4 000

3200

-
X X8 2 X X|
i
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4.6.2 Ajuste en el programador V820

Valor actual visualizado en el modo directo

" Aparece la velocidad maxima
y la marca del tipo

» + - Cambiar el valeor de la velocidad
maxima; p.ej. presionar 8 x
la tecla (-)

11

1
Vv

4000

XX82XX

3200

XXB82XX

Nota

Después de conectada la red, se puede introducir directamente el nimero de puntadas del conteo del guardahilos de
bobina en vez de la velocidad maxima, siempre que el guardahilos de bobina esté conectado.

Nota

Un cambio en el ajuste de la limitacion de la velocidad méxima influye también en la velocidad del remate inicial,
final y 1a velocidad de contec de puntadas.

4.7 Teclas de informaciones béasicas (HIT) con V820

{ocupacidn de las teclas ver ilustracion de la dltima pagina)

Nota

jLas siguientes funciones son posibles s6lo con el programador V820!

Para una informacion mas rdpida, al activar las funciones a través de las teclas 1, 2, 3, 4 y 9, los valores
correspondientes apareceran por aprox. 3 seg. en la pantalla del Variocontrol. Durante este tiempo, Ud. podrd modificar
dichos valores directamente con las teclas + y -. (Ver los siguientes ejermplos.)

Nota

Cuando el guardahilos de bebina esta conectado, 1a teclas "HIT" sélo realizan su funcidn si la costura ha sido
comenzada después de conectada la red.

4.7.1 Ejemplos de HIT

Aumentar la costura con puntadas contadas de 20 a 25 puntadas.
Funcién "puntadas contadas” (tecla 2) esta apagada.

L] Pantalla después de conectada la red

Presionar brevemente la tecla 2.
. 2 Flecha izgquierda se ilumina y la
funcidn "puntadas contadas" estd
activada.

Presionar la tecla (+}.
L] + Aumentar el nimero de puntadas de
20 a 25

- Pantalla después de aprox. 3 seq.

4000 XX82XX
Ste 020
5te 025
4000 XXB2XX
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Funcion "puntadas contadas" (tecla 2) estd activada.

. Pantalla después de conectada la red ==> 4000 XXB2XX

Presionar durante por lc menos
" 2 1 segundo la tecla 2. Flecha ==5 Ste 020
izquierda se apaga brevemente;
la funcidn "puntadas contadas”
estd activada.

Presionar la tecla {(+).

L] + Aumentar el nimero de puntadas de ==> Stec 025
20 a 25
" Pantalla después de aprox. 3 seg. ==> 4000 XX82XX

Al comenzar a coser, el valor nuevo se almacenard y permanece vilido también después de apagar la miquina.

Tecla de funciones F

La tecla de funciones (tecla 9) sirve para activar o desactivar (ON/OFF) directamente diversos pardmetros, también de
niveles superiores.

Puede programarse p.ej. con las siguientes funciones:

. 8§t Arranque suave ACTIVADO/DESACTIVADO

. Sr8 Remate ornamental ACTIVADO/DESACTIVADO

. hP Cambio de elevacién ACTIVADOQ/DESACTIVADO

. Sht Puntada individual con tecla para aguja arriba/abajo ACTIVADO/DESACTIVADO

. LSS Bloqueo de 1a miquina al comenzar a coser por célula fotoeléctrica descubierta ACTIVADO/DESACTIVADO
.1d  Giro inverso ACTIVADO/DESACTIVADO

[ R R S R

Asi se puede cambiar la programacion de la tecla:

= Pantalla después de conectada la red == 4000 XXB2XX

L P Presicnar la tecla P ==3

L] E Presicnar la tecla E ==> Arv 002
Presionar la tecla 9 {(tecla de

u 9 funcicnes F). La flecha ==> -F- 2

correspondiente sobre la tecla
parpadea (remate ornamental
activado/desactivado}

= - Presionar la tecla (-). == -F- 1
(Arranque suave activado/desactivado)

u P | Presionar la tecla P. ==> 4000 XX82XX

- »La programacién ha terminado«
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Asi se puede cambiar el nimero de puntadas del arranque suave:

Ejemplo: Cambiar el niimero de puntadas de 1 a 3 (funcion arranque suave (tecla 9) estd apagada).

Presionar brevemente la tecla 9.

. S La flecha correspondiente sobre ==> S8c 001
la tecla se ilumina (funcidn
arranque suave estd activada)

] + Presionar la tecla (+). ==> §8c 003
Aumentar el nlmero de puntadas.

L] Pantalla después de aprox. 3 seq. ==> 4000 XXB2XX

Ejemplo: Cambiar el niimero de puntadas de 1 a 3 (funcién arranque suave (tecla 9) esta activada).

Presionar por lo menos 1 seg. la

= 9 tecla 9. La flecha correspondiente =
sobre la tecla se apaga brevemente
(funcidén arrangque suave estd activada)

1
Vv

S55c 001

u + Presionar la tecla {(+). ==> g§s¢ 003
Aumentar el numero de puntadas.

. Pantalla después de aprox. 3 seq. ==> 4000 XX82XX

Al comenzar a coser, el valor nuevo se almacenars y permanece vilido también después de apagar la maquina.

4.8 Programacion de costuras {Teach in) con V820

® Se pueden configurar como méximo 8 programas con un total de 40 costuras.

= ;La programacion sdlo serd posible, si no ha sido introducido ningiin niimero codificado al conectar la méquina!

® Cada costura puede dotarse de las funciones remate inicial, remate final, puntadas contadas, corte del hilo y
elevacién del prensatelas.

Ejemplo 1: Progr. 1 40 costuras
Progr. 2-8 0 costuras
Ejemplo 2: Progr. 1 4 costuras
Progr. 2 5 costuras
Progr. 3 6 costuras
Progr. 4 25 costuras
Progr. 5-8 0 costuras
Ejemplo 3: Progr. 1 10 costuras
Progr. 2 15 costuras
Progr. 3-8 O costuras

En los ejemplos 1 y 2 se ve, que es permitido usar toda la capacidad de almacenamiento.

4.8.1 Modo teach-in

» Cada programa se programa y almacena por separado.
® Después de introducir un programa, hay que salir del modo teach-in
= Al comenzar a coser, se almacena.
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Disposicion de la pantalla:

304

020 008

3 N° del programa (1...8)
04 N° de la costura (0...40)})

Programacidn:

020 Puntadas para la costura con puntadas contadas
{(0...254)

008 Puntadas después de la deteccidn por la
célula fotoeléctrica

iDespués de conectada la red =sin introducir un nimerc de ¢ddigo!

=>

1l => P
2 => E
1
3 => 0
4 => 0

Pantalla LC se borra ==>

Aparece un parametro = aaa bbb
del nivel del usuario

Flecha izquierda tecla 0 parpadea
Se ha elegido la programacidn ==x 101 ---
de programas y costuras

Pasar al proximo n° de programa 201 ---

N
]
v

Las funciones de costura, p. €j. elevacion del prensatelas, remate inicial, etc., pueden programarse mediante las teclas
del Variocontrol.

4.8.1.1 Costura con puntadas contadas

¥

Flecha izguierda scobre tecla 2

== 2 => se ilumina; activar puntadas == 201 004
contadas; aparece el n° actual
de puntadas.
4.8.1.2 Costura hacia atras con puntadas contadas
¥
Flecha derecha sobre tecla 2
=> 2 => se ilumina; activar la costura ==> 201 o004

hacia atrés; para volver a coser
hacia delante, presione nuevamente.

En la costura hacia atrds, la costura completa incluido el remate se realiza en la direccion inversa del arrastre. Las
funciones "costura con célula fotoeléctrica” y "costura hacia atras” se excluyen mutuamente; es decir que no se puede
activar la célula fotoeléctrica, si se ha elegido la costura hacia atras, o, al contrario, en caso de tener activada la célula
fotocléctrica, no se puede coser hacia atris.

Cambiar el n° de puntadas con las teclas
+/- o cosiendo una prueba con el pedal

4.8.1.3 Puntadas contadas y/o célula fotoeléctrica

+

Célula fotoeléctrica cubierta/
descubierta ACTIVADA; activar

la c¢élula fotoeléctrica;

aparece el n® actual de puntadas
de compensacidén

201 004 007

13
It
\'
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=> + - Cambiar el n® de puntadas de compensacidn

Si se desea activar a la vez las puntadas contadas y la célula fotoeléctrica, primero hay que programar el n® de puntadas
para ei conteo de las puntadas, y luega, las puntadas de compensacidn por céfuila fotoeléctrica.

Después de programar las funciones

Almacenamiento de la costura.
=> B => Aparece la préxima costura

202 ---

]
It
A"

==7> Para almacenar la costura, se presiona la tecla E o se pisa el pedal hacia atris.

iFin de la programacién! Aparece
=> P => la primera costura del programa ==> 201 Q04 o007
elegido que debe ser ejecutada.

Si todas las costuras son programadas, con la tecla E se puede volver a hacerlas aparecer en la pantalla para controlarlas.

Nota:
No es posible programar varios programas uno tras €l otro sin interrupcién. Cada programa debe cerrarse con la tecla
P, sino se pierde.

Nota:
Solamente después de empezar a coser, los programas realizados serdn almacenados de forma permanente.

4.8.1.4 Ejemplo practico

Esta previsto programar en el programa 4, una costura n° 1 con puntadas contadas y remate inicial, una costura n® 2 con
puntadas contadas y una costura n® 3 con célula fotoeléctrica y remate final.

Pantalla antes de la programacidn ==> XXXX XX82XX

1. => P => Pantalla LC se borra ==

Aparece un parametro del
2. => E => nivel del usuarioc ==> aaa bbb

Flecha izquierda sobre
3. => 0 =5 tecla 0 parpadea; ==> 101 ---
programa 1, costura 1

Flecha izquierda sobre
4. => 0 => tecla 0 parpadea; ==> 20y ---
programa 2, costura 1

Flecha izquierda sobre
5. =» o => tecla 0 parpadea; == 300 ---
programa 3, costura 1

Flecha izguierda sobre
6. => 0 =5 tecla 0 parpadea; ==> 401 ---
programa 4, costura 1
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Flecha izquierda scbre tecla 1
7. => 1 => parpadea; remate inicial == 401 ---
simple ha sido activado

Flecha derecha sobre tecla 6
B. => | 6 => parpadea; elevacidn del ==> 401 ---
prensatelas al final de la
costura activada

Flecha izgquierda sobre tecla 2

9. => 2 => parpadea; funcidén "puntadas ==> 401 Q00
contadas hacia delante”
activada

Cambiar el numero de puntadas
10.==> + - mediante estas teclas o ==> 401 017
cosiendo una prueba con el pedal

=> La longitud de la costura ha sido ajustada a 17 puntadas

11.=> E => Programa 4, costura 2 = 402 ---

It
A"

Flecha izguierda sobre tecla 2

12.=> 2 => parpadea; funcidn "puntadas ==> 402 000
contadas hacia delante"
activada

Cambiar el nGmero de puntadas
13.=> + - | mediante estas teclas o ==> 402 008
cosiende una prueba con el pedal

=> La longitud de la costura ha sido ajustada a 8 puntadas

14.=> E => Programa 4, costura 3 == 403 ---
Costura libre ha sido elegida

Flecha izquierda sobre tecla 3

15.=x> 3 => parpadea; célula foto- => 403 --- 000
eléctrica cubierta/descubierta
activada
Cambiar el nUmero de puntadas

l16.=> + - | mediante estas teclas; ==> 403 --- 005
5 puntadas de compensacidn estén
ajustadas.

Flecha izquierda sobre tecla 4
17.=> 4 => parpadea; remate final ==> 403 --- 005
simple ha sido activado

Ambas flechas schre tecla &
18.=> 5 => se iluminan; cortahilos y ==> 403 --- (05
tirahilos activados

Programa 4, costura 4
19.=> E | => Al pasar a la prdéxima ==3 404 ---
cogtura, la programacidn
anterior se almacena

Fin de la programacidn,
20.=> | P | =» la primera costura esta =
lista para ser ejecutada

401 017

[
v
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4.8.2 Al sobrepasar el niimero maximo de costuras

Si se sobrepasa €l nimero total de 40 costuras introduciendo un programa, al presionar la tecla P, no serd posible salir
del modo teach-in.

No podra comenzar a coser. En la pantalla aparecerd a siguiente advertencia.

Al presionar la tecla P otra vez, el programa en la pantalla serd borrado. Si ha llegado a reducir el nimero rotal de
costuras a menos de 40, serd posible salir del modo teach-in. Sino, volvera a aparecer la advertencia.

Pantalla:

X: N° del dltimo programa introducido o

YYXX dEL NN llamado {1...8)

YY N°® total de costuras programadas del
programa llamadc (0...40)

NMN: N° total de costuras introducidas

ijAhora, el usuario tiene que decidir, cudl de los programas se borrara!

=> 0 => Llamada del programa a borrar YYXX dEL NN

X: Nimero de programa
YY: Nimero de costuras de este programa
NN: Nimero total de costuras introducidas hasta el momento

=> P => Borrar el programa YYXX dEL NN

X: NGmero del programa borrado
YY: 00 = ya no hay costura programada
NN: Numero total de costuras introducidas, si son mas de 40

Si tiene mds de 40 costuras, Ud. saldrd del modo teach-in, y en la pantalla aparecerd la ultima costura introducida.

4.8.3 Modo de ejecucion

Activar este modo con la tecla 2

1., => 0 (flecha izquierda se ilumina) == 0X01 ZzZ2
Seleccicnar el programa 1...8;
2. => | + - aparecerd el (01 por la ==> 0X01 030

primera costura

En caso de gque no quiera comenzar
3. => E cont la costura 1, elija otro nimero==> 0X05 ZZZ
de costura; presione la tecla E
tantas veces hasta que aparezca el
nimero de la costura deseada

= Ahora, puede iniciar el programa accionando el pedal.

— Para terminar el modo de ejecucidn,
a. => | o | presione la tecla 2.
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5. Puesta en marcha

Al poner ¢l control en marcha, es imprescindible atenerse at siguiente érden de programacion:

El montaje correcto del motor, del posicionador y de los accesorios gue se utilizan eventualmente
El ajuste correcto del sentido de rotacion del motor mediante pardmetro 161

El ajuste de la posicién de referencia mediante parametro 170
El ajuste de las posiciones mediante parametro 171

El ajuste correcto de la velocidad posicionadora mediante parametro 110

La velocidad maxima correcta compatible con la maquina de coser mediante pardmetro 111
El ajuste de los demds parametros importantes

Los valores ajustados se almacenan al comenzar a coser

Si se desconecta la miquina antes de comenzar a coser, todos los ajustes hechos hasta el momento se pierden.

5.1 Sentido de rotacién del motor

Funciones Parametro
Sentido de rotacién del motor (drE} 161
161 = 0: Marcha del motor hacia la derecha (al mirar el eje del motor)
161 = 1: Marcha del motor hacia la izquierda
A Atencidn
Si cambia el montaje del motor, p.¢j. si le da una vuella o si le monta un motor reductor, cuide
que el valor ajustado mediante el pardmetro 161 concuerde con la direccién de rotacion.

S$i cambia el sentido de rotacién del motor hay que programar de nuevo las posiciones.

5.2 Posiciones

Funciones Pardmetro
Ajuste de la posicién de referencia (Posicion 0} {SR1) 170
Ajuste de las posiciones de sefales y de parada {SR2) 171
Indicacion de las posiciones de sefiales y de parada {SR3) 172

5.2.1 Ajuste de la posicion de referencia

Los dngulos necesarios, p.ej. para la posicion inferior de la aguja o la posicién "palanca de hilos arriba" se almacenan en

¢l control como cifras o dngulos.

Para poder establecer una referencia entre la informacién eléctrica del posicionador y la posicion mecénica verdadera, se

necesita una posicion de referencia.
La posicién de referencia tiene que ajustarse:
&  ¢n la primera puesta en marcha

m  después de cambiar el posicionador
®  después de cambiar el microprocesador
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Posicion de referencia = Punta de aguja al nivel de la placa de aguja, a partir de un movimiento hacia

abajo de la aguja en ¢l sentido de rotacion del eje del motor.

De elegirse otra posicién como referencia, los valores preajustados por la fabrica tanto para la posicién de sefiales y

Nota:

de parada (pos1 y pos2) dejaran de ser vélidos y deberdn ajustarse nuevamente.

5.2.2 Ajuste de la posicion de referencia en el programador V810

Llamar parametro 170 ==> F - 170
E Presionar tecla E ==> s r1 0
» Presicnar tecla »> == Po S0 [}

Girar rueda de mano, hasta alcanzar la posicidn de referencia deseada
Nota: Girar por lo menos hasta que desaparezca el signo { []1 )

E Presionar tecla E. ==> F - 171
La posicidn de referencia sera
almacenada

8i la posicidn de referencia no
ha sido almacenada, aparece un
aviso de error en la pantalla.

1]
1l
Vv
'_l
]
]
=
W

Volver a girar la rueda de mano, presionar la tecla E y seleccionar el
parametro 170. Después repetir el proceso encima indicado.

5.2.3 Ajuste de la posicion de referencia en el programador V820

Llamar 170

E Presionar tecla E ==> F-170 Srl

>> Presionar »>> ==2 F-170 PoSs 0 ]

Girar rueda de manc, hasta alcanzar la posicién de referencia deseada
Nota: Girar por lo menos hasta que desaparezca el signo ( [] )

E Presicrnar tecla E. ==> F-171
La posicidn de referencia sera
almacenada

81 la posicién de referencia no ha sido
almacenada, aparece un avigo de error en la
pantalla.

InFo E3

I
It
v

Volver a girar la rueda de mano hasta alcanzar la posicidn de referencia
deseada.
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5.3 Ajuste de las posiciones

5.3.1 Ajuste de las posiciones en el programador V810

. E
] »
. + -
[ ] E

En su caso,

Llamar pardmetro 171

Presionar tecla E

Aparece el primer valor del
parametro de la posicidn 1

En su caso, cambiar el valor del
pardmetro mediante las teclas +/-
o girando la rueda de mano

Aparece el valor del parametro
de la posicién 2

cambiar el valor del parametro

8 mediante las teclas +/- o girandoc la rueda

de mano

En su caso,

Aparece el valer del parametro
de la posicidn 1A

cambiar el valor del parimetro

» mediante las teclas +/- o girando la rueda

de mano

En su caso,

Aparece el valor del pardmetro
de la posicidén 2A

cambiar el valor del parametro

m  mediante las teclas +/- o girando la rueda

de manc
L] E
] E
n P P

Aparece el valor del pardmetro
de la posicidn 3
{sin funcién}

Aparece el valor del parametro
de la posicidn 3A
(sin funcidn)

Los ajustes estdn terminados
Dejar la programacidn

5.3.2 Ajuste de las posiciones en el programador V810

L] Pantalla antes de la programacidn

m P Un nimerc de parametro

parpadea en la pantalla

- 1
r 2
2
X X X
0
X X X
A 4
A XXX
A 8
A X
0
A 0
X 8 X
4000 XX82XX
F-XXX
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L] 1 7 1 Introducir el NUMERO ==> F-171
DE PARAMETRO 171

" E Aparece la abreviacién del ==> F-171 Sr2
pardmetro en la pantalla

Aparece el primer valor del
. >> pardmetro de la posicién 1 ==x F-171 1 l62

En su caso, cambiar el valor del
L] + - pardmetro mediante las teclas +/- ==> F-171 1 XXX
o girandoc la rueda de mano

Aparece el valor del parametro
. E de la posicién 2 ==> F-171 2 460

En su caso, cambiar el valor del pardametro
» mediante las teclas +/- o girando la rueda ==> F-171 2 XXX
de mano

Aparece el valor del parametro
. E de la posicién 1A =2 F-171 1A 254

En su caso, cambiar el valor del pardmetro
= mediante las teclas +/- o girandc la rueda = F-171 1A XXX
de mano

Aparece el valor del pardmetro
. E de la posicién 1A ==> F-171 2A 048

En su caso, cambiar el valor del parametro
= mediante las teclas +/- ¢ girando la rueda ==> F-171 2A XXX
de mano

Aparece el valor del parametro
. E de la posicibén 3 ==> F-171 3 000
(sin funcién)

Aparece el valor del parémetro
] E de la pocsicidn 3A ==> F-171 K¥:\ ooo
(sin funcién)

Los ajustes estdn terminados
L] P 2] Dejar la programacidn == 4000 XXB2XX

Nota:
Al ajustar las posiciones con Ja rueda de mano, ¢l valor en cifras que aparece en la pantalla varia al mismo tiempo
que se gira la rueda de mano.

Los valores de ajuste de las posiciones se programan en la fabrica. Después del ajuste de la posicidn de
referencia, la maquina esta lista para el funcionamiento. Sélo es necesario cambiar estos ajustes en caso
de mdquinas no convencionales o para un ajuste de precision.

» L3 unidad en que se expresan las posiciones ajustadas es el paso.

= Una vuelta de la rueda de mano equivale a 512 pasos.

= [.a pantalla mostrard siempre cambios de 2 pasos.

® Es decir que un cambio de un valor al proximo equivale a aprox. 1,4 grados de dngulo.
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5.4 Visualizacion de las posiciones de seiales y de parada

Funciones Parametro

Visualizacién de las posiciones 1y 2 {Sr3) 172

Con el pardmetro [72, es facil controlar las posiciones. La funcion es posible séio después del comienzo de ia costura.

Llamar el parametro 172
Girar la rueda de mano en Ia direccion de rotacién del motor

- Flecha izquierda sobre 1a tecla 4 (V810) y/o la tecla 7 {V820) se ilumina
- Flecha izquierda sobre Ia tecla 4 (V810) y/o la tecla 7 (V820) sc apaga

- Flecha derecha sobre la tecla 4 (V810) y/o 1a tecla 7 (V820) se ilumina
- Flecha derecha sobre la tecla 4 (V810) y/o la tecla 7 (V820) se apaga

> corresponde a la posicion 1
> corresponde a la posicion 1A
> corresponde a la posicién 2
> corresponde a la posicidn 2A

Las posiciones 3, 3a y la de referencia no se visualizan.

5.5 Velocidad posicionadora

Funciones Pardmetro

Velocidad posicionadora n1) 110

La velocidad posicionadora puede ajustarse mediante el parimetro 110 en el control entre 70...390 rpm.

5.6 Velocidad maxima

Funciones Parametro

Velocidad maxima {n2) 111

La polea seleccionada y los siguientes ajustes determinan la velocidad mdxima de la miquina:

= Ajuste la velocidad maxima con pardmetro 111 (n2).
. Ajuste la limitacién de la velocidad mdxima al nivel tipico de aplicacién como se describe en el capitulo
"Introduccién directa de 1a limitacién de la velocidad maxima (DED)".

Nota:
Para la velocidad mixima de la maquina de coser véase manual de instrucciones del fabricante.

Nota:
Seleccione la polea de manera que al llegar al méximo mimero de puntadas, el motor marche con aprox. 4000 rpm.

5.7 Comportamiento al frenar -

Funciones Pardmetro
Efecto del freno cuando se cambia el valor exigido < 4 niveles {br1) 207
Efecto del freno cuando se cambia el valor exigido = 5 niveles {br2) 208

Se puede ajustar el efecto del freno.
Para todos los valores vale:
iMientras mayor sea el valor, mis fuerte serd el efecto del freno!
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5.8 Fuerza de frenado en las paradas

Funciones

Parametro

Fuerza de frenado en las paradas {brt}

163

Esta funcidn evita movimientos inapropiadas de la aguja durante las paradas.
Se puede comprobar el efecto girando la rueda de mano.

® La fuerza de frenado se ejerce durante las paradas
- al detenerse en la costura
- después del corte del hilo
= Se puede ajustar
=  Mientras mayor sea el valor ajustado, mds fuerte sera la fuerza de frenado
= No funciona hasta después de conectarse la red y haber comenzado la costura

5.9 Comportamiento al arrancar

Funciones

Parametro

Curva de arrangque {ALF}

220

La dindmica de aceleracién del motor puede adaptarse a las caracteristicas de la maquina de coser (liviana/pesada).

& alto valor ajustado = aceleracién rapida

Si se ajusta un valor de arranque alto y ademds valores de freno también altos en una miquina liviana, el comportamiento
de ésta puede parecer abrupto. En tal caso, se deberia intentar optimizar los ajustes.

Ajustes poco favorables pueden producir el bloqueo completo del motor o conducir a que este no alcance la velocidad

tedrica.
En tal caso, el motor queda parado y en la pantalla aparece un aviso de error.

V810 V820

InF E3

InFo E3
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6. Funciones y ajustes

6.1 Primera puntada después de conectada la red

Funciones Parametro
1 puntada en npos desp. de CONECTADA LA RED {Sn1) 231
Velocidad posicionadora n1} 110

Para la proteccién de la maquina de coser, la primera puntada después de conectada la red se efectuarda a velocidad
posicionadors independientemente de la posicion del pedal y de la funcién "arranque suave”, si el parametro 231 estd

activado.

6.2 Tecla de funciones en el programador V820 (tecla 9)

Funciones

Parametro

Programar la tecla 9

(F)

o008

Con la tecla de funciones (tecla 9), se puede activar o desactivar de manera directa una funcidn antes programada.

Funciones programables:

008 =1 - Arranque suave ACTIVADO/DESACTIVADO

008 = 2 - Remate ornamental ACTIVADO/DESACTIVADO
008 = 3 - Cambio de elevacién ACTIVADO/DESACTIVADO
008 = 4 - Puntada individnal con tecla para aguja arriba/abajo ACTIVADA/DESACTIVADA
008 = 5 - Costura bloqueada con célula fotoeléctrica descubierta ACTIVADA/DESACTIVADA
008 = 6 - Giro inverso ACTIVADO/DESACTIVADO

6.3 Visualizacion de la velocidad real

Funciones Pardmetro
Velocidad real en la pantalla {nIS) 139

Si el pardmetro 139 esta activado {(ON), las siguientes informaciones apareceran en la pantalla:

Programadores: = V810 V820

Durante el funcionamiento:

- La velocidad actual 2350 2350

- Ejemplo: 2350 revoluciones por minuto

Cuando la méquina se detiene en la costura: —

- Aparece la palabra stop StoP StoP

| —

En la parada después del proceso de corte:

- Enel V810 aparece el tipo de control

- En el V820 aparece la velocidad maxima ajustada XXB2XX 3300 XX82XX

y el tipo de control
- Ejemplo: 3300 revoluciones por minuto y

tipo de control XX82XX
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6.4 Arranque suave

Funciones Parametro

Numero de puntadas del arranque suave {SSc} 100
Velocidad del arranque suave {nB} 115
Arranque suave activado/desactivado (S5t) 134

Funcion:
después de conectada la red
al comienzo de cada costura nueva

interrupcién por pedal en posicién 0
funcién terminada por pedal pisado a fondo

velocidad controlada por el pedal y limitada a (n6)
predomina la velocidad mds baja si hay dos funciones paralelas (p.ej. remate inicial, puntadas contadas)
puntadas contadas sincronizadas a la posicion 1

{posicion -2}

Acceso directo por medio de la tecla de funciones en el programador V820 (tecla 9)

Funciones Pardmetro
Arranque suave activado/desactivado {-F-) 008 =1
6.5 Elevacion del prensatelas
Funciones V810 V820
Elevacidn del prensatelas cuando el motor Flecha izquierda sobre la tecla se ilumina| Tecla 3 Tecla 6
se detiene en la costura {automatica)
Elevacion del prensatelas después de Flecha derecha sobre la tecla se ilumina
cortar el hilo (automatica)
Elevacién del prensatelas cuando el motor Ambas flechas sobre la tecla se iluminan|
se detiene en la costura y después de
cortar el hilo {automética)
Elevacidn del prensatelas DESACTIVADA Ambas flechas sobre la tecla se apagan
Funciones Parametro
Retardo de activacidn si el pedal est& en la posicidon -1 {12} 201
Retardo de arranque desp. de desactivar la sefal {t3) 202
"elevacién del prensatelas”
Tiempo de fuerza completa {t4) 203
Lapso de activacién con interrupcién periddica (t5) 204
Retardo entre tirar el hilo y elevar el prensatelas (t7) 2086
Retardo entre cortar el hilo sin tirarlo y elevar el prensatelas {tFL} 211

El prensatelas se eleva:

= ¢n la costura - por pedal hacia atrds (pos. -1)
0 de forma automatica (mediante tecla 3 en el Variocontrol V810)
0 de forma automadtica (mediante tecla 6 en el Variocontrol V820)
- presionando la tecla en el conector B3/3 (parimetro 280)
= desp. de cortar ¢l hilo - por pedal hacia atris (pos. -1 0 -2)
0 de forma automatica (mediante tecla 3 en el Variocentrol V810)
o de forma automitica (mediante tecla 6 en el Variocontrol V820)
- presionando la tecla en el conector B3/3 (parametro 280)
- por célula fotoeléctrica, antomiticamente, estando pisado el pedal hacia delante segin el
ajuste del parimetro 023
- por puntadas contadas, awtomdticamente, estando pisado el pedal hacia delante segun el
ajuste del parametro 023
- retardo de activacidn después de tirar el hilo (t7)
- retardo de activacidn sin tirar el hilo (tFL})
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Ajustando un retardo de activacion (12) mediante el parimetro 201 se puede evitar que el prensatelas se eleve de forma no
intensionada al pasar con ¢l pedal de la posicién 0 ala -2.

Fuerza de sujecion del prensatelas elevado:

El prensatelas se eleva con fuerza completa. Luego se reduce de forma antomatica, para reducir asi también la carga para
el control y el imédn conectado.

Con parimetro 203 se regula el tiempo de fuerza completa, mientras que la fuerza de sujecion reducida se ajusta con
parametro 204.

A JAtencién!

Un ajuste muy alto de la fuerza de sujecién es demasiado fuerte, puede destruir el iman y el
contro!. Por ello, es imprescindible que tenga en cuenta el lapso de activacién admisible del
iman, y ajuste el valor correspondiente segun la tabla siguiente.

Nivel Lapso de activacion Efecto

1 12,5 % poca fuerza de sujecién

2 25 %

3 37.5 %

4 50 %

5 62,5 %

6 75 %

7 87,5 % gran fuerza de sujecién

0 100 % fuerza completa
El prensatelas desciende:
= estando el prensatelas elevado manualmente: poner el pedal en en posicién 0
= estando el prensatelas elevado automaticamente: poner el pedal en posicién 1/2 (poco adelante)

El retardo del arranque (t3) ajustable mediante pardmetro 202 se activa pisando e! pedal hacia delante estando el
prensatelas elevado.

iVer la lista de pardmetros en el capitulo "Organigramas del funcionamiento™!

6.6 Remate inicial

Funciones Tecla en el V810/V820
Remate inicial simple Flecha izquierda sobre tecla 1 se ilumina| Tecla 1
Remate inicial doble Flecha derecha sobre tecla 1 se ilumina

Remate inicial desactivado Ambas flechas apagadas

Funciones Parametro
NuUmero de puntadas hacia delante {Arv} 000
NUmero de puntadas hacia atras {Arr) 001
Velocidad del remate inicial {n3) 112
Tiempo de sobre-recorrido {t1} 200
Retardo de arranque estando el prensatelas elevado {t3) 202
Tiempo de la correccién de la puntada (1B8) 150

Las abreviaciones entre paréntesis ( ) son visibles s6lo cuando un Variocontrol V820 esti conectado!



25 EFKA PF82AV3304

El remate inicial comienza al accionar el pedal hacia delante al comienzo de una costura. Tarda un poco (tiempo t3) si el
prensatelas ha estado elevado (retardo del arranque después del prensatelas elevado). El remate inicial se realiza
automdticamente con la velocidad n3. No se puede interrumpir. Si el arranque suave funciona paralelamente, la velocidad
mas baja predomina.

I.a activacion e desactivacidn del regulador de puntadas estd sincronizada con la posicidn 1.

Tras realizar el tramo de retroceso (pardmetro 001), se desactivard el regulador de puntadas y después de un tiempo de
retardo t1 también la velocidad del remate inicial n3. Después, el pedal funciona de nuevo normalmente.

6.6.1 Remate inicial doble

Se cosera el tramo de avance durante un nimero de puntadas regulable. Luego, se dari la sefial para el regulador de
puntadas y se ejecutard el tramo de retroceso. Se puede regular independientemente el n® de puntadas para ambos tramos.
Para mecanismos de remate lentos, el remate inicial doble ofrece la posiblidad de desconectar de manera escalonada el
regulador de puntadas durante el tiempo t8 (correccidén de la puntada en el remate inicial) y prolongar asi el tramo de
etroceso.

6.6.2 Remate inicial simple

Durante un nimero de puntadas regulable se dari la sefial para ¢l remate y se ejecutara el tramo de retroceso.

6.7 Remate final

Funciones V810 V820
Remate final simple Flecha izquierda sobre tecla se ilumina Tecla 2 Tecla 4
Remate final doble Flecha derecha sobre tecla se ilumina

Remate final desactivado Ambas flechas apagadas

Funciones Parametro

Nuamero de puntadas hacia atrés {Err} 002

Nimero de puntadas hacia delante (Erv} 003

Velocidad del remate final (n4} 113

Ultima puntada hacia atras ACTIVADA/DESACTIVADA (FAr) 136

Tiempo de la correccién de la puntada {t9} 151

Retardo de arrangque estando el prensatelas elevado {t3) 202

El remate final comienza accionando el pedal hacia atrds en caso de costuras con puntadas contadas, al final de las
mismas, o a partir de las costuras con célula fotoeléctrica después de las puntadas de compensacion. El regulador de
puntadas se activa inmediatamente en la parada.

Estando el prensatelas elevado, tarda un poco hasta que se da la sefial (tiempo t3) (retardo del arranque después de la
elevacion del prensatelas). La primera posicion de entrada [ serd contada como puntada 0, si la funcién habia sido
iniciada fuera de la posicién 1. El conteo y ¢ el regulador de puntadas estdn sincronizados con la posicion 1.

En plena marcha la sefial s6lo se conectara cuando se alcance la velocidad del remate final v la sincronizacién con la
posicién 1. El remate final se realiza automaticamente.

6.7.1 Remate final doble

El tramo de retroceso serd ejecutado durante un n° determinado de puntadas, luego, s¢ desconectara el regulador de
puntadas y se ejecutard el tramo de avance. El n° de puntadas de ambos tramos puede regularse por separado.

Después del tramo de retroceso, comenzard la funcién de corte del hilo. Durante todo el proceso, la velocidad serd
reducida a la del remate final con excepcion de la dltima puntada, que se realizara en velocidad posicionadoranl.

Para mecanismos de remate lentos, el remate final doble ofrece Ia posibilidad de desconectar de manera escalonada el
regulador de puntadas durante el tiempo t9 {correccion de la puntada en el remate final).
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6.7.2 Remate final simple

El remate final simple se realizara en velocidad del remate final. Durante la ltima puntada, la méiquina frenard hasta
alcanzar la velocidad posicionadora, y depende del pardmetro 136, si el regulador de puntadas queda conectado o se

desconecta.

Parimetro 136 = ON  1ltima puntada hacia atras
. Pardmetro 136 = OFF  {ltima puntada hacia delante

6.8 Remate inicial ornamental

Funciones V810/v820
Remate inicial ornamental simple Flecha izquierda sobre tecla se ilumina Tecla 1
Remate inicial ornamental doble Flecha derecha sobre tecla se ilumina

Remate inicial ornamental desactivado Ambas flechas apagadas

Funciones Parametro
Funcién remate ornamental {SrS) 135
activada/desactivada

Tiempo de parada del remate ornamental {15r) 210

Diferencia al remate inicial standard:
= El motor se detiene para conmutar el regulador de puntadas
- Se puede regular el tiempo de parada

» Después del tramo de remate hacia atrds, hay un tramo de remate hacia delante con el mismo n° de puntadas como el

tramo hacia atras.

Acceso directo por medio de la tecla de funciones en el programador V820 (tecla 9)

Funciones Parametro
Remate ornamental ACTIVADQ/DESACTIVADO {-F-} 008 = 2
6.9 Remate final ornamental
Funciones V810 V820
Remate final ornamental simple Flecha izquierda sobre tecla se ilumina Tecla 2 Tecla 4
Remate final ornamental doble Flecha derecha sobre tecla se ilumina
Remate final ornamental desactivado Ambas flachas apagadas
Funciones Parametro
funcién remate ornamental {SrS) 135
activada/desactivada
Tiempo de parada de! remate ornamental {tSr) 210

El procedimiento corresponde al del remate final normal. Entre los diferentes tramos, el motor se detiene en la posicion
1 durante e} tiempo de parada del remate ornamental (tSr). Se puede regular por separado el n® de puntadas del tramo de

avance y de retroceso.

Acceso directo por medio de Ia tecla de funciones en el programador V820 (tecla 9)

Funciones

Parametro

Remate ornamental ACTIVADO/DESACTIVADO (-F-)

008 = 2
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6.10 Supresién/activacién del remate

» Funciona con el remate standard y con el remate ornamental
Accionando la tecla externa en el conector B12/3, se puede suprimir o activar el préximo remate por una vez.

Al accionar Remate Remate Remate Remate
iniciat inicial final final
activado desactivado activado desactivado
Antes del Sin remate Remate - -
comienzo de la
costura
En la costura - Sin remate Remate

Se realizar siempre ¢l remate doble.

6.11 Remate intermedio

Al accionar la tecla externa en el conector B6/3, se puede conectar el imén de remate en cualquier parte de la costura y

en las paradas.

i Véase la lista de pardmetros en el capitulo "Esquema de conexiones”!

6.12 Activacion del iman de remate

Funciones Parametro
Tiempo de la fuerza completa {t10} 212
Lapso de activacién con interrupcién periddica {t11} 213

El imén de remate se activa con fuerza completa. Luego se reduce de forma automatica, para reducir asi también la carga
para el control y ¢l imdn conectado.
Con pardmetro 212 se regula el tiempo de fuerza completa, mientras que la fuerza parcial se ajusta con parametro 213.

VAN

Un ajuste muy alto de la fuerza de sujecién es demasiado fuerte, puede destruir ¢l imdn y el
control. Por ello, es imprescindible que tenga en cuenta ¢l lapso de activacion admisible del

jAtencion!

iman, y ajuste el valor correspondiente segin la tabla siguiente.

=
<
®

Lapso de activacion

Efecto

12,5 %
25 %
37.5 %
50 %
62,6 %
75 %
87.5 %
100 %

ONOO G b wk =

poca fuerza de sujecidn

gran fuerza de sujecién
fuerza completa
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6.13 Giro inverso

Funciones Parémetro
Velocidad posicionadora (n1) 110
N° de pasos en giro inverso {Ird) 180
Retardo de activacién de la seiial para el giro inverso {drd} 181

La funcién "gire inverso” se efectia después de cortar el hilo.

El motor se detiene al llegar a la posicién de parada, luego se activa la puesta en marcha retardada del giro inverso
{parametro 182). Luego, gira hacia atrds en velocidad posicionadora durante un nimero ajustable de pasos.

1 paso equivale a aprox. 0,7°.

Después del giro inverso se activa el tirahilos durante el tiempo t6.

Acceso directo por medio de la tecla de funciones en el programador V820 (tecla 9)

Funciones Parametro

Giro inverso ACTIVADO/DESACTIVADO {-F-) 008 =6

6.14 Bloqueo de marcha

A jAtencion!
Esta funcién no es ninguna instalacién de seguridad técnica
No reemplaza la desconexion de la red necesaria para los trabajos de mantenimiento y
reparacion.
Funciones Parametro
Funcién "blogueo de marcha" en la entrada del conector B3/2-3 {LSP) 280
{par&metro en "ON"}

La funcién del bloqueo de marcha es posible conectando un interruptor con ¢! conector B3/2-3.

Pantalla y sefial después de activar el blogqueo de marcha con programador V810/V320:

i Pantalla en el Variocantrol V810 | ==> --StoP--
{Simboio parpadea y sefial acdstica
si parametro 127 = ON}

i Pantalla en el Variocontrol V820 ! ==> \/

(Simbolo parpadea y sefial acustica
si parametro 127 = ONj

Blogueo de marcha en la costura libre, en costuras con puntadas contadas y en costuras con célula fetoeléctrica;
Al abrir y/o cerrar el interruptor, se intermmpe la realizacién de la costura

= Parada en posicion basica
L] "Aguja arriba" no es posible
. Elevacidn del prensatelas es posible

Blogueo de marcha durante la realizacion del remate inicial:
Al abrir y/o cerrar el interruptor, se interrumpe la realizacién del remate.

. Parada en posicién basica

L] "Aguja arriba” no es posible

= Elevacion del prensatelas es posible
[ ]

Una vez terminado el bloqueo de marcha, 1a costura continuari en el tramo que le sigue al remate inicial.
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Blogueo de marcha durante la realizacién del remate final:
Al abrir y/o cerrar el interruptor, se interrumpe la realizacién del remate final y se termina la de la cosiura.
" Elevacion del prensatelas es posible

Recomienzo después del bloquec de marcha:

S6lo es posible recomenzar la costura después de cerrar y/o abrir el interruptor, si ¢l pedal estaba en la posicién 0.

6.15 Cambio de elevacion

Funciones Parametro
Cambio de elevacion activado/desactivado {thP} 137
Cambio de elevacién continuado/momentaneo {hPr} 138

Presionando la tecla conectada con el conector B8/1-2, el cambio de elevacion se activa. No funciona s6lo cuando el
parametro 186 estd ajustado a "2".

6.15.1 Velocidad del cambio de elevacion

Funciones Parametro

Velocidad del cambio de elevacidn {n10} 117

6.15.2 Tiempo de sobre-recorrido de la velocidad del cambio de elevaciéon

Funciones Pardmetro

Tiempo de sobre-recorrido de |a velocidad {thP) 152
del cambio de elevacion

6.15.3 Puntadas del cambio de elevacion

Funciones Parametro

Ndmero de puntadas del cambio de elevacién {chP) 185

Al presionar la tecla externa para el cambio de elevacién la velocidad es limitada hasta igualarse a la velocidad del
cambio de elevacion. El iman que cambia la elevacion se conecta cuando la velocidad es < la velocidad del cambio de
elevacién. Con el parametro 185, se pueden programar puntadas de sobre-recorrido, quedando asi el cambio de elevacién
activado hasta realizadas las puntadas contadas. Después de desconectar el imdn que cambia la elevacidn, la limitacion de
la velocidad se mantendrd todavia durante el tiempo de sobre-recorrido.

6.15.4 Cambio de elevacion momentaneo (parametro 138 = OFF)

- Accionar la tecla "cambio de elevacidén”; la sefal "cambio de elevacion” se activa.
L] Soltar 1a tecla "cambio de elevacién”; la sefial "cambio de elevacién” se desactiva.
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6.15.5 Cambio de elevacion continuado (pardametro 138 = ON)

. 1. Accionar la tecla "cambio de elevacion”; las sefiales "cambio de elevacidn” y "velocidad del cambio de
elevacion” se activan.
= 2. Accionar la tecla "cambio de elevacién”; la sefial "cambio de elevacion” se desactiva después de las puntadas

de sobre-recorrido. La limitacién de la velocidad estard liberada después del tiempo de sobre-recorrido
{parametro 152).

Acceso directo por medio de la tecla de funciones en el programador V820 (tecla 9)

Funciones Parametro

Cambio de elevacion activado/desactivado (-F-} 008 =3

6.16 Guardahilos

Funciones Parametro
Guardahilos activado/desactivado {S8F) 080
Estado del guardahilos (SSF} 182
Tiempo de activacion del cortahilos neum. en caso de error de {tFA) 183

hilo de bobina

NUumero de puntadas de remate en caso de error de hilo (SFr) 184
Numero de puntadas hasta la parada en caso de error de hilo {cSP) 189

Estado del guardahilos

Pardmetro 182 = 0 Guardahilos apagado

Pardametro 182 = 1 Versién para cortahilos magnético en caso de error de hilo de bobina
Pardmetro 182 = 2 Versidn para cortahilos neumdtico en caso de error de hilo de bobina
Pardmetro 182 = 3 Version para parada sin corte de hilo en caso de error de hilo de bobina
A jAtencién!
Antes de cambiar el hilo o reemplazar 1a bobina, es imprescindible desconectar la
méaquina de la red.

6.16.1 Guardahilos de bobina para cortahilos magnético (182 = 1)

Si el médulo de guardahilos detecta una bobina vacia (ERRS) en una seccién cualquiera de la costura, inicia el corte de
hilo suprimiendo e} remate final. Tras desconectar la maquina de la red, se puede reemplazar la bobina.

Remate inicial:

Tras detectar una bobina vacia durante el remate inicial, éste se acaba y luego la médquina pasa a cortar el hilo sin remate
final.

Tras desconectar 1a maquina de [a red, se puede reemplazar la bobina.

Al volver a coser, se suprime €l remate inicial, se emite la sefial Reset (reinicializacion) y se continda la costura donde se
habia interrumpido.

Costura con puntadas contadas:

Tras detectar una bobina vacia (ERRS) en una costura con puntadas contadas > 6 puntadas, inicia el corte de hilo
suprimiendo €l remate final.

Tras desconectar la maquina de la red, se puede reemplazar la bobina.

Cuando se vuelve a coser, se suprime el remate inicial, se emite la sefial Reset (reinicializacién) para el médulo de
guardahilos y se realiza una costura de correccién (controlada por pedal) que puede terminarse pisando el pedal a la
posicién -2,
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Tras desconectar la maquina de la red, reemplazar la bobina y conectar la miquina a la red, esta costura de-correccion se
puede desactivar fuera del Teach-in presionando la tecla 2 del Variocontrol. Activando nuevamente dicha costura de
correccién, activa las puntadas contadas. Se comienza a contar las puntadas ajustadas con "0".

Tras detectar una bobina vacia en una costura con puntadas contadas < 6 puntadas antes del final de la costura, ésta se
termina y el motor se detiene en la posicion baja de ia aguja (pos. 1}. Ello indica que se debe reemplazar la bobina.
Accionando el pedal hacia atras (-2}, se puede pasar a cortar el hilo, mientras la costura y la elevacién del prensatelas
estan bloqueadas.

Tras desconectar la maquina de la red, se puede reemplazar la bobina.

Cuando se vuelve a coser, se inicia una costura nueva y se emite la seiial Reset (reinicializacién).

Si las puntadas contadas sin cortahilos han sido programadas y la bobina vacia detectada a < 6 puntadas, las puntadas
contadas se terminan. Tras la primera puntada de la préxima costura, el hilo s¢ corta y la maquina se detiene para el
reemplazo de la bobina.

Costura libre:

Tras detectar una bobina vacia en la costura libre, inicia el corte de hilo suprimiendo el remate final. Tras desconectar la
méquina de la red, se puede reemplazar la bobina.

Cuando se vuelve a coser, se suprime el remate inicial, se emite la sefial Reset {reinicializacion) y se continda la costura
donde se habia interrumpido.

Conteo de las puntadas de compensacion por fotocélula:

Tras detectar una bobina vacia durante el conteo de las puntadas de compensacién por fotocélula, éste se termina y el
motor se detiene en la posicion baja de la aguja (pos. 1). Ello indica que se debe reemplazar la bobina.

Accionando ¢l pedal hacia atrds (-2), sc puede pasar a cortar el hilo, mientras 1a costura y la elevacion del prensatelas
estin blogueadas.

Tras desconectar la mdquina de la red, se puede reemplazar la bobina.

Cuando se vuelve a coser, se inicia una cosiura nueva y la sefial Reset (reinicializacidn) se emite.

Remate final:

Tras detectar una bobina vacia durante el remate final, éste se termina, y el motor se detiene en la posicién baja de la
aguja (pos. 1). Ello indica que se debe reemplazar la bobina.

Accionando el pedal hacia atrds (-2), se puede pasar a cortar €l hilo, mientras la costura y la elevacién del prensatelas
estan bloqueadas.

Tras desconectar la maquina de la red, se puede reemplazar la bobina.

Cuando se vuelve a coser, se inicia una costura nueva y la sefial Reset (reinicializacién) se emite.

Cortahiios:

Tras detectar una bobina vacia durante el corte del hilo, éste se termina. La proxima costura queda bloqueada por una
sola vez. Ello indica que se debe reemplazar la bobina.

Tras desconectar la maquina de la red, se puede reemplazar 1a bobina.

Cuando se vuelve a coser, se inicia una costura nueva y la sefial Reset (refuicializacidn) se emite.

6.16.2 Guardahilos de bobina para cortahilos neumatico 926/01 (182 = 2)

Si el médulo de guardahilos detecta una bobina vacia en una seccion cualquiera de la costura, inicia un remate especial
suprimiendo el remate final (la aguja penetra dos veces en el mismo hueco). El motor se detiene en la posicidén 2 y se
conecta el cortahilos neumitico (FAP) para un tiempo programado (pardmetro 183). A continuacién, éste procedimiento
se denominara "puntadas de anudamiento™,

Tras desconectar la miquina de la red, se puede reemplazar la bobina.

Al comenzar la costura, se realiza el mismo remate especial. Sin embargo, se puede seleccionar ef mimero de pinchazos(
1 0 2) con el parametro 184.

Remate inicial:

Tras detectar una bobina vacia durante el remate inicial, éste se termina y luego se efectian puntadas de anudamiento y el
corie del hilo (FAP).

Tras desconectar 1a tnaquina de la red, se puede reemplazar la bobina.

Al volver a coser, se efectiian nuevamente puntadas de anudamiento, se emite la sefial Reset (reinicializacion) y se
continia la costura donde se habia interrumpido.
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Costura con puntadas contadas:

Tras detectar una bobina vacia (ERRS) en una costura con puntadas contadas > 6 puntadas, se efectilan puntadas de
anudamiento y el corte del hilo (FAP).

Tras desconectar la miquina de la red, se puede reemplazar 1a bobina.

Cuando se vuclve a coser, se efectitan nuevamente puntadas de anudamiento, se emite la sefial Reset (reinicializacion} y
se coseran las restantes puntadas de las mismas puntadas contadas.

Tras detectar una bobina vacia en una costura con puntadas contadas < 6 puntadas antes del final de la cosutra, las
puntadas contadas se terminan y el motor se detiene en la posicion 1. Ello indica que se debe reemplazar la bobina.
Accionando el pedal hacia atras (-2), se puede pasar a cortar el hilo, mientras la costura y la elevacién del prensatelas
estdn bloqueadas.

Al volver a coser, se inicia una costura nueva y la sefial Reset (reinicializacion) se emite.

Si las puntadas contadas sin cortahilos han sido programadas y la bobina vacia detectada a < 6 puntadas antes del final
de Ia costura, las puntadas contadas se terminan. Tras la primera puntada de la proxima costura, el hilo se corta, se
efectia una puntada de anudamiento y la maquina se detiene para el reemplazo de 1a bobina.

Costura libre:

Tras detectar una bobina vacia en una costura libre, se efectian puntadas de anudamiento y el corte del hilo (FAP).
Tras desconectar la maquina de la red, se puede reemplazar la bobina.

Cuando se vuelve a coser, se efectiian nuevamente puntadas de anudamiento, se emite la sefial Reset (reinicializacién) y
se coseran las restantes puntadas de las mismas puntadas contadas.

Puntadas de compensacion por fotocélula:

iLa ejecucion serd la misma que para el guardahilos de bobina para cortahilos magnético!

Remate final:

iLa ejecucion serd fa misma que para el guardahilos de bobina para cortahilos magnético!

Cortahilos:

iLa ejecucion serd la misma que para el guardahilos de bobina para cortahilos magnético!

6.16.3 Guardahilos de bobina 926/04 (182 = 3)

Si el médulo de guardahilos detecta una bobina vacia en una seccidn cualguiera de la costura, activa puntadas contadas
{parametro 189), ¥ una vez terminadas éstas, [a mdquina se detiene en [a posicion de base.

Para poder volver a coser, colocar ¢l pedal en la posicién @, y luego, accionarlo hacia adelante,

Si las puntadas contadas estdn activadas, la sefial Reset (reinicializacién) no se emite al comienzo de la costura.

Los procedimientos automaticos tales como los remates iniciales y finales se coserdn slo después de una parada en
posicién de base.

6.16.4 Guardahilos de aguja (182 = 1, 2 6 3}

La ejecucion en caso de un error en el hilo de la aguja {(ERRN} serd la misma que en caso de un error en ¢l hilo de la
bobina para el cortahiles magnético.

6.17 Guardahilos de bobina

Funciones Parametro “
Guardahilos de bobina sin parada = 2 / con parada = 1 /desactivade = 0  (rFw]) 030
Numero de puntadas para el guardahilos de bobina {cFw) 031
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El guardahilos de bobina funciona preajustando un nimero de puntadas que depende del largo del hilo de la bobina
mediante el parametro 031. Efectuadas estas puntadas, €l motor se detiene v aparece un aviso en la pantalla, y una seiial
aciistica es también emitida estando el pardmetro 127 ajustado conformemente. De esta manera se anuncia que el hilo se
va a acabar pronto. Pisando el pedal de nuevo, se puede terminar la costura y cortar el hilo, Después de colocar una
bobina llena y presionar la tecla de confirmacién (E), se puede volver a iniciar el proceso de costura.

Actlvar el guardahilos de bobina:
Ajustar el parametro 030a"1"ylo "2".
= Introducir el mimero miximo de puntadas con el pardmetro 031 (valor introducido x 100 = nimero de puntadas
p-¢j. 80 x 100 = 8000).
. Cuando se usa un programador V810, introducir la banda enchufable n® 3 y ajustar el valor "3" con el
pardmetro 291. Se puede iniciar la funcién para el comienzo del contador del numero de puntadas ajustado con
la tecla B.
Cuando se usa un programador V820, la tecla 8 estd prevista para eso.
Una sefial acdstica puede activarse con el pardmetro 127.
Se puede comenzar el proceso de costura.

Guardahilos de bobina en funcionamiento:

. El motor se detiene al terminarse el conteo de puntadas

= Cuando un Variocontrol V810 o V820 esta conectado, parpadea el simbolo del guardahilos de bobina en la
pantalla y se escucha una sefal acistica, si el pardmetro 127 = ON,

Mientras el pedal esté pisado, se mantiene la sefial acustica.

La sefial acustica se desactiva con el pedal en posicion 0.

El simbolo en el V810 o V820 continia parpadeando.

Se puede continuar y/o terminar el proceso de costura, Se mantienen todas las funciones de costura.

Poner ¢l guardahilos de bobina en funcionamiento:

n Colocar bobina inferior llena de hilo.

" Presionar la tecla correspondiente.

" Ajustar el conteo con el pardmetro (31 y comenzar el conteo.
L]

Se apaga el parpadear del simbolo.

6.18 Proceso de corte

Funciones V820
Cortahilos activado Flecha izquierda sobre la tecla 5 se ilumina Tecla b
Cortahilos vy tirahilos activados Ambas flechas sobre la tecla b se iluminan

Cortahilos v tirahilos desactivados Ambas flechas apagadas

Las funciones "cortahilos” y "tirahilos" pueden activarse y desactivarse mediante la tecla 5 en el programador V820,

Ei proceso de corte es iniciado retrocediendo el pedal a fondo o automaticamente al final de un tramo de costura con
puntadas contadas o automaticamente después de las puntadas de compensacion por fotocélula. Si la funcién "puntada de
corte hacia atras" esta activada (parametro 136 = ON), el iméan de remate en el remate final simple queda activado hasta
la parada en la posicion 2.

6.18.1 Cortahilos

Funciones Parametro
Cortahilos activado/desactivado {FA) 013
Velocidad de corte n7) 116

El cortahilos puede también activarse y desactivarse con el pardmetro 013 en los programadores V810/V820,

El hilo se corta con la velocidad de corte.

Si esta funcion estd desconectada, el motor se detiene al final de la costura en la posicién 2, o, al final de costuras
programadas, en 1a posicién 1.



EFKA PF82AV3304 34

6.18.2 Tirahilos

Funciones Pardmetro
Tirahilos activado/desactivado {(FW) 014
Tiempo del tirahilos {tB) 205
Retardo después del tirahilos hasta la elevacion (t7}) 2086

del prensatelas

Retardo después del corte de hilo sin tirahilos hasta la elevacién {tFL 211

del prensatelas

El tirahilos puede también activarse y desactivarse con el parametro 014 en los programadores VE10/VE20,

La sefial del tirahilos se activa al llegar a la posicién 2 durante un tiempo ajustable con pardmetro 205.

El tiempo de retardo (i7), ajustable con parametro 206, evita que se eleve el prensatelas antes que el tirghilos haya
retornade a su posicion inicial.

Cuando el tirahilos no esta conectado, habra un tiempo de retardo (tFL) después de que se detiene el motor, hasta que el
prensatelas se eleve,

6.19 Limitacién de la velocidad 1y 2

Funciones Parametro
Limitacion de la velocidad 1 n11) 187
Limitacion de la velocidad 2 {n9) 188

Se activa la limitacién de la velocidad por las teclas externas (N-B1, N-B2).

La velocidad méxima queda limitada al nivel ajustado con los pardmetros 187 v 188. Sin embargo, depende todavia del
pedal.

Al presionar ambas teclas, la velocidad queda limitada a la velocidad mis baja.

6.20 Variantes de la tecla externa "aguja arriba"”

Funciones Parametro

Modo para tecla "aguja arriba” {Fnt) 186

Con ¢l pardmetro 186 puede programarse la funcion de 1a tecla conectada a la entrada "aguja arriba”,

Funciones:

Parametro 186 = 1 - Aguja arriba/puntada individual
Pardmetro 186 = 2 - Puntada individual con iman de bloqueo
Parametro 186 = 3 - Limitacién de la velocidad

6.20.1 Aguja arriba / puntada individual

[ Funciones Parametro

Conmutar: aguja arriba/puntada individual {Sht} 140
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Parametro 186 = 1

Aguja arriba
Al presionar la tecla, el motor marcha de la posicién 1 a la posicion 2.
Si se encuentra fuera de la posicion 1, no realiza movimiento alguno por razones de seguridad.

Puntada individual

Al presionar Ia tecla, ¢l motor realiza una vuelta de la posicion 1 a la pesicion 1.

Si se encuentra en la posicién 2, al presionar la tecla 1a primera vez, se mueve a la posicion 1, y las siguientes veces va
siempre de la posicién 1 a la posicién 1.

Si se encuentra fuera de la posicién de parada, se mueve a la posicion 1.

Acceso directo por medi de la tecla de funciones en el programador V820 (tecla 3)

Funciones Parametro

Puntada individual activada/desactivada {-F-} 008 = 4

6.20.2 Puntada individual con iman de bloqueo

Pardmetro 186 = 2

Al presionar la tecla cuande la mdquina se detiene en la costura, la maquina realiza una vuelta de la posicién 1 a la
posicidn 1.

Para ello, se baja el prensatelas y se conecta €l imian de blogueo y de remate.

Después de cortar el hilo, esta funcién queda bloqueada.

6.20.3 Limitacion de la velocidad 1

Funciones Parametro

Limitacién de la velocidad 1 {n11) 187

Parametro 186 = 3

Al presionar la tecla, se activa la limitacién de la velocidad 1.
La velocidad maxima queda limitada al nivel ajustado con el parametro 187. Sin embargo, depende todavia del pedal.

6.21 Programacion de las teclas de funciones F1/F2 en los programadores V810/V820

Funciones Parametro
Seleccidn de la funcién de entrada en la tecla {A} "F1" {tF1} 293

en los programadores V810/\V820

Seleccion de la funcién de entrada en la tecla (B) "F2" {tF2} 294

en los programadores V810/\V/820

Las siguientes funciones son posibles mediante los pardametros 293 y 294:

293/294 = 0 Funcién de entrada blogueada.

293/294 = 1 Parametro 140 = OFF / Aguja arriba: Al presionar la tecla, el motor marcha de la posicidén
1 ala posicion 2.
Parametro 140 = ON / Puntada individual (puntada de basta): Al presionar la tecla, el
motor realiza una vuelta de la posicién 1 a la posicién 1. Si se encuentra en la posicién 2,
al presionar 1a tecla la primera vez, se mueve a la posicion 1, y las siguientes veces va siempre
de la posicién 1 a la posicion 1.
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293/294 = 2...5
293/294 = 6
293/294 =7
293/294 = 8
293/294 = 9...15
293/294 = 16
293/294 = 17
293/294 = 18
2937294 = 19

Sin funcién

Parametro 186 = 2 / Funcién imén de bloqueo

Limitacion de la velocidad 1 (nl1)

Limitacion de la velocidad 2 (n9)

Sin funcién

Remate intermedio: Al presionar la tecla, se conecta el remate en cualguier parte de la costura
y en las paradas.

Supresién/activacién del regulador de puntadas: Al presionar la tecla, se suprime o activa
por una vez ¢l remate.

Sin funcién

»iAtencidn! Hay que ajustar el parametro 182 = ON (giro inverso activado).«
Guardabhilos de bebina: Después de colocar una bobina llena de hilo inferior, al presionar la
tecla, el contador de puntadas se ajusta con el parametro 031.

6.22 Costura con puntadas contadas

Funciones V820
Puntadas contadas activadas/desactivadas Flecha izquierda sobre la tecla se ilumina Tecla 2
Funciones Parametro
Puntadas contadas activadas/desactivadas {StS) 0156
Namero de puntadas para una costura con conteo de las puntadas {Stc) 007
Velocidad automatica/al contar las puntadas {n12) 118
Modo de velocidad para una costura con puntadas contadas {SGn} 141

Para las puntadas contadas se puede elegir un procedimiento determinado con el medo de velocidad (pardmetro 141).

Parametro 141 = (;
Parametro 141 = 1:

Parimetro 141 = 2:

Parametro 141 = 3:

Procedimiento con velocidad controlada por pedal desde nl hasta nmax

Procedimiento con velocidad fija nl2, mientras que el pedal esté pisado hacia delante
(posicién > =1)

Procedimiento con velocidad limitada 12, mientras que ¢l pedal esté pisado hacia delante
(posicion > =1)

Procedimiento automatico con velocidad fija automatica, después de accionar el pedal una vez.
Se puede interrumpir el proceso "accionando el pedaj hacia atrds (-2)"

La velocidad actual de [a mdquina serd reducida en cada revolucién (méx. 11 puntadas antes del final de las puntadas
contadas) para poder detenerse exactamente al final de las puntadas contadas. Si hay célula fotoeléctrica activada, después
de las puntadas contadas comenzard una costura libre.

6.23 Costura libre y costura con célula fotoeléctrica

Funciones Parametro
Velocidad posicionadora (n1} 110

Limite superior de la velocidad maxima {(nmaxmax) {n2) i1

Limitacién de la velocidad Ajuste con DED
Limite inferior de la velocidad maxima {nmaxmirn) {n2)) 121

Velocidad automatica/al contar las puntadas {n12) 118

Modo de velocidad costura libre/costura con célula fotoeléctrica

{SFn) 142 J

Para Ia costura libre se puede elegir un procedimiento determinado con el modo de velocidad (pardmetro 142).
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Parametro 142 =
Parametro 142 =

]
<

Procedimiento con velocidad controlada por pedal desde nl hasta nmax
Procedimiento con velocidad fija n12, mientras que el pedal esté pisado hacia delante
{(posicion > =1)

|
[
.

Parametro 142 = 2: Procedimiento con velocidad limitada n12, mientras que el pedal esté pisado hacia delante

(posicidén > =1)

Pariametro 142 = 3: S6lo para costuras con célula fotoeléctrica:

Procedimiento automatico con velocidad fija, después de accionar el pedal una vez.
E! final de la costura es iniciado por la célula fotoeléctrica.
Una interrupcion es posible accionando el pedal hacia atrds (-2).

Si la célula fotoeléctrica no estd activada, la velocidad se regula con el pedal hasta n2, correspondiente al ajuste del
parametro 111.

La velocidad maxima aparece en la pantalla después de conectada la red (sino la funcién del guardahilos de bobina estd
activada) y después de cortar el hilo (no después de conectada la red) y puede ser cambiada directamente por las teclas
+/- del Variocontrol. El rango de ajuste queda regulado por los pardmetros 111 y 121,

6.24 Célula fotoeléctrica

6.24.1 Funciones generales de la célula fotoeléctrica (VB10/V820)

Funciones Parametro
Puntadas de compensacidn por célula fotoeléctrica {LS) 004

N® de costuras con célula fotoeléctrica (LSn) C06
Velocidad después que la célula fotoeléctrica {n5) 114

ha detectado el borde de! material

Célula fotoeléctrica se encuentra descubierta {LSd) 3
Costuras bloqueadas con célula fotoeléctrica descubierta {LSS) 132

Fin de costura por célula fotoeléctrica con corte de hilo {LSE) 133

Después de detectar el final de la costura, se cuentan las puntadas de compensacién realizadas con velocidad de célula
fotoeléctrica.

Interrupcion del proceso, si el pedal estd en la posicion 0.

El corte del hilo puede interrumpirse por el pardmetro 133 (independientemente del ajuste con la tecla 5 en el
programador V820). La maquina se detiene en la posicién basica.

Programacidn de un midximo de 15 costuras con célula fotoeléctrica con parada en la posicién basica. Después de la
dltima costura con célula fotoeléctrica el hilo se corta.

La célula fotoeléctrica detecta el borde del material (descubierta) o ia colocacién del material (cubierta). Seleccione
con el parametro 131.

El blogueo del arranque con célula fotoeléctrica descubierta se programa mediante el pardmetro 132.

Acceso directo por medio de Ia tecla de funciones en el programador V820 (tecla 9)

Funciones Parametro

Costuras bloqueadas con célula fotoeléctrica descubierta (-F-) 008 =5

6.24.2 Célula fotoeléctrica de reflexién

Funciones V820
Célula fotoeléctrica activada/desactivada Tecla 3
Funciones Parametro
Célula fotoeléctrica activada/desactivada {LS) 009
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Ajustes
Sensibilidad:

Ajuste la sensibilidad minima de acuerdo con la distancia entre 1a célula fotoeléctrica y la superficie de reflexién,
(Gire ¢l potencidometro fanto hacia la izquierda como pueda)

= [ SMOOI1 y LSMOCIA - Potenciémetro directamente en el modulo de célula fotoeléctrica
Ajuste mecanico:

»  1.SMO0O0L y LSMOO1A - El ajuste es facilitado por un punto de luz visible en la superficie de reflexion.

6.24.3 Arranque automatico controlado por célula fotoeléctrica

Funciones Pardametro
Retardo de arranque automatico {ASd) 128
Arranque automadtico ACTIVADOQ/DESACTIVADO {ALS) 129
Célula fotoeléctrica se encuentra descubierta {LSd} 131
Bloqueo de costuras con célula fotoeléctrica descubierta {LSS) 132

Con esta funcién es posible comenzar a coser, tan pronto como la célula fotoeléctrica haya detectado 1a colocacién del
material.

Condiciones para su funcionamiento;

Tecla 3 en el programador V820 activada (flecha izquierda se ilumina), célula fotoeléctrica activada.
Pardmetro (29 = ON (arranque automdtico activado).

Parametro 131 = ON (célula fotoelécetrica se encuentra descubierta).

Parametro 132 = ON (bloqueo de costuras con célula fotoeléctrica descubierta).

Al final de ia costura, e} pedal debe permanecer pisado hacia delante.

Por razones de seguridad, esta funcién solamente se pone en marcha si se ha comenzado la primera costura con arranque
normal. La célula fotoeléctrica tiene que oscurecerse mientras que el pedal esté en posicién 0, solamente después, se
puede pisar el pedal hacia delante.

Esta funcién se apaga cuando, al final de una costura, ya no se pise el pedal hacia delante.

6.24.4 Célula fotoeléctrica con filtro para tejido de malla

Funciones Parametro
N°® de puntadas con filtro (LSF) 005
Filtro de célula fotoeléctrica ACTIVADO/DESACTIVADO {LSF} 130

El filtro evita la activacién previa de la célula fotoeléctrica cuando se trabaja con tejido de malla.

®»  Mediante el pardmetro 130 se puede activar o desactivar el filtro.
Al variar el n® de puntadas con filtro, se realiza la adaptacién a la anchura de malla.

®  El sensor del t¢)ido de malla es activado por la célula fotoeléctrica cuando esta detecta cambios de iluminacion
oscuro -> claro, si el pardmetro 131 = ON
claro - > oscuro, si el pardmetro 131 = OFF

6.24.5 Blogueo del pedal hacia atras

Funciones Parametro

Bloqueo del pedal hacia atras {-1, -2) activado/desactivado {EPd} 281

Activando e} pardmetro 281 (ON), es posible evitar que se realicen las funciones que se activan accionando el pedal hacia
atras (como la elevacion del prensatelas, el corte del hilo).

iEsta funcidn sélo marcha cuando la célula fotoeléctrica se activa!
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6.25 Parada en posicion de giro inverso

Funciones Parametro
Parada en posicion de giro inverso activada/desactivada {(rdP) 190
N? de pasos en giro inverso (inP) 180

Si esta funcion esta activada y 1a posicion basica 2 seleccionada, el motor se detiene en la posicién que equivale ala
posicién de parada después del corte de hilo con giro inverso.,

Es posible subir la aguja presionando [a tecla "aguja arriba” con parada en la posicidn descrita, si la posicién de giro
inverso se encuentra a por lo menos 20 pasos de la posicion 1. Sino, el motor se detiene en la posicion 2.

6.26 Salida de sefal POS1

Salida del transistor con colector abierto.

Se conecta cuando la aguja se encuentre en la ventaniila formada por la posicion 2 y la posicién 2A,
No depende de !a costura ni del movimiento con la rueda de mano,

Sirve por ej. para conectar un contador.

6.27 Salida de seiial "impulsos”

. Salida del transistor con colector abierto.
Se conecta cuando una ranura de la huella de impulso del disco generador es detectada
(512 veces por revolucion)

= No depende de 1a costura ni del movimiento con la rueda de mano.

. Sirve por ej. para conectar un contador.

6.28 Mando de velocidad EB301 y EB302

A través del mando de velocidad, que estd conectado al pedal, se dan las 6rdenes para la realizacién de las costuras.
En vez del mando de velocidad conectado al conector B8O (ver capitulo "Las conexiones"), se puede conectar otro
dispositivo para dar las 6rdenes.

El mando de velocidad EB302 se distingue del EB301 por sus muelles més suaves, de manera que reacciona también a
las fuerzas de accionamiento inferiores.

Tabla; Codificacién de las posiciones del pedal

Posicién ol1Cc|B (A
del pedal
-2 H|IH|[L|L Pedal completamente atras (p.ej. comienzo de fin de costura)
-1 HiH|H]L Pedal poco atrds (p.e}. elevar prensatelas)
0 HIH]W|H Pedal en posicién 0
I3 HiIH|L|H Pedal poco adelante (p.ej. descender prensatelas)
1 HlL|L|H velocidad 1 (n1)
2 H L L L .
3 H L B L
3 H L H H
5 L|L|[HI|[H
6 L L H L
7 L (Lt |t
8 L L L H
¢ L H L H
10 L H L L .
11 L H H L .
12 L] H HLH velocidad 12 (n2)

(Pedal completamente adelante)
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\r \[
EB..
B
25
I(G9)
- B11050
EB... - Mando de veiocidad
Funciones Parametro
Graduacién de las velocidades (nSt) 119

Mediante este parametro se puede cambiar las caracteristicas del pedal (es decir las diferencias de velocidad de grade en
grado).

Posibles curvas caracteristicas: - linear
- progresivo
- muy progresivo

6.29 Restablecimiento general

Restablecimiento de los valores preajustados por la fabrica.

Presionar la tecla "P" y conectar la red

Introducir el mimero de cédigo "1907"

Presionar la tecla "E"

Aparace el pardmetro 100

Presionar la tecla "E"

Aparece el valor del pardmetro

Ajustar el valor "170" con la tecla "+"

Presionar 2 veces la tecla "P"

Desconectar la red

Conectar la red. Todos los valores de los pardmetros ajustados por la fabrica han sido restablecidos.
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7. Prueba de sefiales

Funciones

Parametro

Prueba de las entradas y salidas

{SR4)

173

Prueba de las salidas:

® Prueba funcional de las salidas del transistor con las piezas regulables conectadas
{p.¢j. imanes y vilvulas electromagnéticas).

= Marcar pardmetro 173

m  Seleccionar la salida deseada mediante las teclas +/-
Activar la salida seleccionada mediante la tecla > >

Tecla Salida correspondiente Conector / Polo

a1 Remate B15/1, B16/1

02 Elevacion del prensatelas B3/5

03 Cortahilos magnético B13/1, B141

04 Cortahilos neumdtico B13/4, B14/4

05 Tirahilos B13/5, B14/5

06 Maquina marcha B14/6

07 M4dquina marcha + célula fotoeléctrica B9/4
descubierta

08 Libre

09 Cambio de elevacién B&/5, B6/1

10 Reset del guardahilos B17/4

Prucba de las entradas:

s Accione tecla (-) tantas veces hasta que aparezca "OFF" o "ON" en la pantalla.
= En la pantalla se verd con un cambio de ON a OFF o viceversa en el correspondiente indicador cuando se presiona

un interruptor externo.

s No debe haber mas de un interruptor cerrado al mismo tiempo.
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8. Aviso de errores

Informaciones generales

En el V810

En el VB20

Significado

InF A1

InFo A1

Al conectar la mdaquina, el pedal no ha estado en pos. 0

-StoP- parpadea

Simbolo parpadea

Bloqueo de marcha

InF A3

InFo A3

No se ha almacenado la posicion a la que se refieren todos los otros valores
de posicion {falta la posicion de referencia)

Programar funciones y valores (parametros)

En el V810 En el V820 Significado

Vuelve a la InFo F1 Introduccion de n°de cédigo o de parametro falso

primera cifra

Errores graves

En el V810 En el V820 Significado

InF E1 InFo E1 Después de conectada la red, posicionador o conmutador defectuoso,
o los cables de conexidn han sido confundidos.
Durante la marcha o después de un proceso de costura, se identifican sélo
errores del posicionador.

InF E2 InFo E2 Tension de ia red demasiado baja o tiempo entre conexién y desconexién
de la red demasiado breve

InF E3 InFo E3 Maquina bloguea o no alcanza la velocidad deseada

InF E4 InFo E4 Tierra deficiente o contacto flojo perturba el control

Error de hardware

En el V810 En el V820 Significado
InF H1 InFo H1 Roturas en el cable de! conmutador o convertidor
InF H2 InFo H2 Procesador roto
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9. Conectores en el control

B2 B8 BS B8 Bi7 B12 Bs Be

' E:—%
= 4
v #"! "\: - #’l
@g & co. \@ @
"p @ B4
= 1
P61
S ' ©
= Ellas_variocontrol 8. -
i
B18”"
a
=N |
* B776 B13 Bi5 B8 B3
Bl - Posicionador
B2 - Conmutador para motor de corriente continua
B3 - Salida para elevacion del prensatelas/ entrada para bioqueo de marcha o interruptor externo
para elevacion del prensatelas
B5 - Salida para cambio de elevacion o imin de bloqueo/entradas para limitacién de 1a velocidad
iy2
B6 - Salida para cambio de elevacién o imdn de bloqueo
B8 - Entrada para cambio de elevacién o limitacion de la velocidad
B9 - Salida para miquina marcha o miquina marcha y célula fotoelécirica descubierta
BI12 - Entrada para aguja arriba, supresion/activacién del remate
BI3 - Salida para cortahilos (magn. y neum.), tirahilos, maquina marcha
Bl4 - Salida para cortahilos (magn. y neum.), tirahilos, miquina marcha
B15 ~ Salida para remate / entrada para remate intermedio
B16 - Salida para remate / entrada para remate intermedio
B17 - Guardahilos
B18 - Médulo de célula fotoeléctrica
B8O - Mando de velocidad
B776 - Programador Variocontrol (atornillado al adaptador de 25/9 polos)

*) Marca del tipo
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10. Elementos del Variocontrol V810

f/m variocontrol 810 @
®©
jE

MNPl L LA
| ORI o |

1 2 3 4 A B =9

A la entrega, el programador V810 viene equipado con la banda enchufable no. 1 sobre las teclas. Para otras
funciones, esta puede ser cambiada por otra banda entregada con el Variocontroi. Hay que variar también el pardmetro
291. jVer también instrucciones de servicio V810 / V820!

Programacion de las teclas

Tecla P

Llamar o terminar el modo de programacion

it

Tecla E Tecla para introducir cambios en el modo de programacion
Tecla + = Aumentar el valor que aparece en el modo de programacion

Tecla- = Disminuir el valor que aparece en el modo de programacién

Tecla 1 = Remate inicial SIMPLE/DOBLE/DESACTIVADO

Tecla 2 = Remate firal SIMPLE/DOBLE/DESACTIVADO

Tecla 3 = Elev. autom. desp. de cortar el hilo ACTIVADA/DESACTIVADA
Elevacidn automatica del prensatelas en caso de parada en la costura
ACTIVADA/DESACTIVADA

Tecla 4 = Posicién basica de la aguja (punto muerto inferior/superior) POSICION 1/POSICION 2

Tecla A = Tecla para supresion/activacién del remate {la tecla A puede programarse con otras funciones
de entrada mediante &l pardmetro 293)

Tecla B = Tecla para aguja arriba / puntada individual, segun el ajuste con el parametro 140 y/o tecla

maydscula en el modo de programacidn {la tecla B puede programarse con otras funciones
de entrada mediante el parametro 294}

jExplicacién de los simbolos ver las instrucciones de servicio V810/v820!
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11. Elementos del Variocontrol V820

Ve

(r

N

€hee, variocontrol 820

@FQE@@@@AE@@EEE@@ —

UDEUB&U—D@EB@OBDO@@UU@

=l O RB 6o @

O

MN] L

SRV 2

15

HYER| F | ©

g
S

e

®)@6)e|®E|@©@|O)
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A la entrega, el programador V820 viene equipado con la banda enchufable no, 1 sobre las teclas. Para otras
funciones, esta puede ser cambiada por otra banda entregada con el Variocontrol. Hay que variar también el pardmetro
292, jVer también instrucciones de servicio V810 / V820!

Programacidn de las teclas

Tecla P
Tecla E

Tecla + =

Tecla -
Tecla 1
Tecla 2
Tecla 3

Tecla 4
Tecla &
Tecla 6

Tecla 7
Tecla 8
Tecla 9
Tecla O

Tecla A
Tecla B

]

iV

o i

Llamar o terminar el modo de programacién

Tecla para introducir cambios en el modo de prograrmacion

Aumentar e! valor que aparece en el modo de programacion

Disminuir el valor que aparece en el modo de programacién

Remate inicial SIMPLE/DOBLE/DESACTIVADO

Puntadas contadas costura HACIA DELANTE/HACIA ATRAS/DESACTIVADA
Funcién de la célula fotoeléctrica: CUBIERTA-DESCUBIERTA/
DESCUBIERTA-CUBIERTA/DESACTIVADA

Remate final SIMPLE/DOBLE/DESACTIVADO

CORTAHILOS/ CORTAHILOS + TIRAHILOS/ DESACTIVADO

Elev. autom, desp. de cortar el hilo ACTIVADA/DESACTIVADA

Elevacion automaética del prensatelas en casc de parada en la costura
ACTIVADA/DESACTIVADA

Posicion basica de la aguja {punto rmuerto inferior/superior) POSICION 1/POSICION 2
Guardahilos de bobina ACTIVADO/DESACTIVADO

Tecla de funciones - programable {parametro 008)

Programar (teach-in)/ Ejecutar las 40 posibles costuras

Tecla para supresidn/activacion del remate [la tecla A puede programarse con otras funcienes
de entrada mediante el parametro 293)

Tecla para aguja arriba / puntada individual, segun el ajuste con el pardmetro 140 y/o tecla
mayuscula en el modo de pregramacion {la tecla B puede programarse con otras funciones

de entrada mediante el pardmetro 294]

Programacion especial de las teclas para HIT

Después de accionar las teclas 1, 2, 3, 4 6 9, se puede modificar con las teclas +/-:

Tecla 1
Tecla 2
Tecla 3
Tecla 4
Tecla 9

i

Nimero de puntadas del remate inicial seleccionado

Ndamero de puntadas de ta costura con contec de las puntadas

Numero de puntadas de compensacién por célula fotoeléctrica

Nudmero de puntadas del remate final seleccionado

Numero de puntadas o activacién/desactivacidn de la funcién programada

iExplicacién de los simbolos ver las instrucciones de servicio V810/vV820!
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