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1. Colocagao em Servigo

Antes de colocar em servigo é favor verificar:

Para pormenores ver as instrucoes de servigo!

a montagem correcta do motor, do posicionador e dos acessérios

a regulagao correcta do sentido de rotacao do motor mediante o parimetro 161
a regulacao da posicio de referéncia mediante o pardmetro 170

a regulacio das posi¢oes mediante o pardmetro 171
a regulacio correcta da velocidade de posicionamento correcta mediante o pardmetro 110

a velocidade maxima correcta compativel com a méquina de costura mediante o parametro 111
a regulacio dos restantes parimetros importantes
o efectuar do processo de costura para que os valores regulados sejam armazenados

2. Conexoes de Ficha

2.1 Posigao no dispositivo de comando
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- Posicionador B13 - Miquina
- Comutador para o motor de corrente Bl4 - Miquina
continua Bl15 - Mé4quina
- Maquina B16 - Miquina
- Miquina B17 - Detector de linha
- Miquina B18 Maédulo de fotocélula
- Teclas B80 - Regulador de velocidade
- Méquina B776 - Pamel de comandoe Variocontrol
- Teclas (adaptador de 25/9 pdlos aparafusado)
Denominagio de tipo
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2.2 Esquema de ligacdes
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A Atencéao!

Ao ligar as saidas dever4 ter-se o cuidado de garantir que a poténcia total de safda nio
exceda 96VA em carga constante!

FL - Elevagéio do calcador

HP/SPR - Ajustamento do curso ou electroiman de blogqueio
VR - Remate

FLEX - Activacio externa do calcador

LSP - Bloqueio de marcha

N-B1 - Limitacao da velocidade 1

N-B2 - Limitagao da velocidade 2

2) Tensdo nominal 24V, tensdo de marcha em vazio ao mix. 36V
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A Atengao!

Ao ligar as saidas deverd ter-se o cuidado de garantir que a poténcia total de safda nao
exceda 96VA em carga constante!

HP/SPR - Ajustamento do curso ou electroiman de bloqueio
ML +LSH - Méquina em marcha + fotocélula clara

N-B - Limitacao da velocidade

NH - Agutha em cima

VRU - Supressdo/chamada do remate

*) Preparado para fungGes futuras
2} Tensdo nominal 24V, tensdo de marcha em vazio ao mix. 36V
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A Atengéo!

Ao ligar as saidas deveri ter-se o cuidado de garantir que a poténcia total de saida ndo
exceda 96VA em carga constante!

FA/M - Corte de linha (magnético)

FA/P - Corte de linha (pneumaitico)
FL - Elevagao do calcador

ML - Motor em marcha

VR - Remate

HVR - Remate intermédio

2) Tensdo nominal 24V, tensio de marcha em vazic ag max. 36V
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FADENWACHTER— MODUL #)

Bl1033a
*) Fadenwiichtermodul = Médulo de detector de linha
IMPULSE - 512 impulsos / rotagao
ERRN - Detector de linha da agutha
ERRS - Detector de linha da canela
STCT - Contagem de pontos (POSI)
LSHQ - Comando da fotocélula (reconhecido quando comutado para 0V)

LSM(01 - Modulo de fotocélula de reflexo

1) Tensdo nominal 24V, tensdo de marcha em vazio ao max. 36V
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3. Fluxogramas das Fungoes

Cortar em plena marcha
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Denominagao Fungao Parametro Tecla Tecla
abreviada v810 vazo
Remate inicial duplo com correcgdo do Tigada Tecla 1 Tecla 1
esquema de pontos
Remate final duplo com correcgdo do ligada Tecla 2 Tecla 4
esquema de pontos
nz Velocidade maxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate finai 113
n7 Velocidade da operacdo de corte 116
t3 Atraso de arranque a partir do calcador elevado 202
16 Tempo de ligacac do Timpa-iinhas 205
t8 Correccdo do esquema de pontos do remate inicial 150
t9 Correcgéo do esquema de pontos do remate final 151
t10 Accionamento pleno do remate 212
tll Cadéncia do remate 213
tlz2 Atraso de arranque depcis de cortar a linha fixo
cAr Contagem de pontos apds remate inicial até ao soltar 200
da velocidade
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Operagao com paragem intermédia
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Dencminagio Fungao Parametro Tecla Tecla
abreviada V810 V820
Remate inicial simples ligada Tecla 1 Tecla 1
Remate final simples 1igada Tecla 2 Tecla 4
Ponto de corte para trds 136 = ON
ni Velocidade de posicionamento 11¢
n2 Velocidade mixima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
nd Velocidade do remate final 113
n? Velocidade da operacdo de corte 116
t3 Atraso de arranque a partir do calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevacgde do calcador 203
t5 Forga de retengdo da elevacdc do calcador 204
cAr Contagem de pontos apds remate inicial até ao soltar 200
da velocidade
trL Retardamento da elevagdo do calcador com o 211

limpa-linhas desligado
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Cortar a pantir da paragem intermédia
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Denominacdo Fungdo Parametro Tecla Tecla
abreviada V810 V820
Arranque suave ligada 134
Posigac de base 2 ligada Tecla 4 Tecla 7
Remate inicial simples ligada Tecla 1 Tecla 1
Remate final simples 1igada Tecla 2 Tecla 4
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
nd Velocidade do remate final 113
nb Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operagdo de corte 116
t3 Atraso de arrangue a partir do calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevacdo do calcador 203
t5 Forga de retencdc da elevagdo do calcador 204
t6 Tempo de ligagdo do limpa-linhas 205
t7 Tempo de retardamento da elevagdo do calcador apds 206
1impa-1inhas
cAr Contagem de pontos apds remate inicial até ao soltar 200
da velocidade
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Operagéo com ajustamento de curso
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Denominagao Fungdo Parametro Tecla Tecla
abreviada V810 V820
Ajustamento de cursoc momentdneo ligada 137
Remate inicial desligada Tecla 1 Tecla 1
Remate final desligada Tecla 2 Tecla 4
ni Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade mixima 111
nig Velocidade do ajustamento de curso 117
t2 Retardamento da elevagdo do calcador com ¢ pedal na 201
pos. -1 ou -2
t3 Atraso de arranque a partir do calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevacdo do calcador 203
t5 Forca de retengdo da elevagdo do calcador 204
thpP Retardamento de desactivagdo da velocidade do 152
ajustamento do curso
chP Nimero de pontos do ajustamento do curso 185
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Fim da costura mediante contagem de pontos
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Denominagao Fungdo Parametro Tecla Tecla
abreviada ¥810 V820
Remate inicial desligado Tecla 1 Tecla 1
Contagem de pontos ligada 015 - Tecla 2
Remate final duplo Tigado Tecla 2 Tecla 4
Modo de velocidade para uma costura 141 =2
com contagem de pontos (velocidade limitada)
nd Velocidade do remate final 113
n7 Velocidade da operagdo de corte 116
nl2 Velocidade da contagem de pontos 118
t3 Atraso de arranque a partir do calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevacao do calcador 203
t5 Forga de retengdo da elevagdo do calcador 204
to Tempo de ligagdo do limpa-1linhas 205
t7 Tempo de retardamento da elevacdo do calcador apds 206

1impa-1inhas
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Fim da costura mediante a fotocélula
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Dencminagdo Fungdo Parametro Tecla Tecla
abreviada V810 V820
Remate inicial desligada Tecla 1 Tecla 1
Remate final simples ligada Tecla 2 Tecla 4
Fotocélula 1igada 009 -—- Tecla 3
Fotocélula escura/clara ligada 131 = OK
Ponto de corte para trés 136 = ON
Inversdo de rotagédo ligada 008 = &
n2 Velocidade mdxima 111
nd Velocidade do remate final 113
n5 Velocidade apbs detecgdo do final de costura por 114
fotocéluta
n? Velocidade da operagdo de corte 116
ird Nimero de passos de rotagdc para trds 180
drd Atraso na activacdo da inversdo de rotagao 181
t3 Atraso de arranque a partir do calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevacio do calcador 203
t5 Cadéncia da elevagdo do calcador 204
t6 Tempo de ligagdo do 1impa-linhas 205
t7 Tempo de retardamento da elevacdo do calcador apds 206
limpa-linhas
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Detector de linha da canela para corte de linha magnético (182 = 1)
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ERROR

|
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RESET

1
Power off 4 N Power on 0201 /FWACHV1

FAW = Detector de linha

Denominagdo Fungao Parametro Tecla Tecla

abreviada V810 ¥820
Remate inicial simples ligada Tecla 1 Tecla 1
Remate final simples ligada Tecla 2 Tecla 4
Detector de linha da canela para 182 = 1

corte de linha magnético

n2 Velocidade maxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
ng Velocidade do remate fimal 113
n7 Velocidade da operagdo de corte 116
t3 Atraso de arranque a partir do calcader elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagdo do calcador 203
th Forga de retencdo da elevagao do calcador 204
t6 Tempo de ligagdo do limpa-linhas 205
t7 Tempo de retardamento da elevagdo do calcador apds 206
1impa-1inhas
cAr Contagem de pontos apds remate inicial até ao soltar 200

da velocidade
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Detector de linha da canela para corte de linha pneumético (182 = 2)
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ERROR [ b ;
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RESET I
' ]
Power off Power on 0201 /FWACHVZ2
FAW = Detector de linha
Denominagéo Fungao Pardmetro Tecla Tecla
abreviada V810 V820
Remate inicial simples Vigada Tecla 1 Tecla 1
Detector de linha para corte de linha pneum. 182 = 2
926/01
nl Velocidade de posicicnamento 110
n2 Velocidade maxima 111
t2 Atraso da elevagdo do catcador com o pedal na 201
posicdo -1
tSr Tempo de paragem para o remate de pontos de adorno 210
tFA Tempo de ligac@o do corte de linha preumitico 183
Str Remate com ruptura da linha da canela 184
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Detector de linha 926/04 (182 = 3)
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RESET I :
1
\
Power off 7 Power on
0201/FWACHV.
FAW = Detector de linha
Denominagdo Funcdo Pardmetro Tecla Tecla
abreviada V810 V820
Remate inicial simples ligada Tecta 1 Tecla 1
Remate final simples ligada Tecla 2 Tecla 4
Detector de linha da canela 926/04 182 = 3
nl Yelocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méxima 111
n3 Yelocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
n7 Velocidade da operacdo de corte 116
t3 Atraso de arranque a partir do calcador elevado 202
t6 Tempo de ligacdo do 1impa-linhas 205
t7 Tempo de retardamento da elevacdo do calcador apds 206
1impa-1inhas
cSp Pontos até a paragem apés erro do detector de linha 189
chAr Contagem de pontos apds remate inicial até ao soltar 200
da velocidade
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Operacgéao com remate de pontos de adorno
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Denominagdo Fungéo Pardmetro Tecla Tecla
abreviada V810 vaz0
Remate inicial duplo 1igada Tecla 1 Tecla 1
Remate final duplo 1igada Tecla 2 Tecla 4
Remate de pontos de adorno ligada 135
Corte de linha e Timpa-linhas ligada 013/014 Tecla 5
Etevagao do calcador armazenada ligada Tecla 3 Tecla 6
depois do corte de linha
nl Velocidade de posicionamento 110
n? Velocidade maxima 111
n3 Velocidade do remate inicial 112
n4 Velocidade do remate final 113
n7 Velocidade da operagdo de corte 116
t3 Atraso de arrangue a partir do calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevagdo do calcador 203
t5 Forga de retengdo da elevacao do calcador 204
t6 Tempo de ligagdo do Timpa-linhas 205
t7 Tempo de retardamento da elevacdo do calcador apds 206
limpa-Tinhas
tsSr Tempo de paragem para o remate de pontos de adorno 210
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4. Lista dos Parametros

4.1 NiVEL DO OPERADOR

Parametro Denominagdo Unidade max min Preset Ind.
Prg.
Ne

000 Arv| - Nimero de pontos de remate inicial para a frente 254 0 3 A
001 Arr | - Nimero de pontos de remate inicial para tras 254 0 3 A
002 Err| - Nimero de ponitos de remate final para trés 254 0 3 A
003 Erv| - Nimero de pontos de remate final para a frente 254 0 3 A
004 LS | Pontos de compensagdo da fotocélula 254 0 7 A
005 LSF | Namero de pontos do filtro da fotocélula para tecidos 254 0 0 A

de malha
006 LSn| Nimero de costuras por fotocélula 15 1 1 A
007 Stc | Nimero de pontos da costura com contagem de pontos 254 0 20 A
008 -F- | Ocupacdo da tecla 9 no Variocontrol V820 com um 6 1 4 A

parametro do nivel do técnico

1 = Arranque suave LIGADO/DESLIGADO

2 = Remate de pontos de adorno LIGADO/DESLIGADO

3 = Ajustamento de curso LIGADO/DESLIGADD

4 = Ponto compieto com tecla "agulha em cima”

LIGADO/DESLIGADO
5 = Costura blogueada quando fotocélula clara
L IGADO/DESLIGADO

6 = Inversado de rotagdo LIGADA/DESLIGADA
009 LS | Fotocélula LIGADA/DESLIGADA ON/OFF QOFF A
013 FA | Corte de linha LIGADO/DESLIGADO ON/OFF o A
014 FW | Limpa-linhas LIGADO/DESLIGADO ON/OFF ON A
015 StS| Contagem de pontos LIGADA/DESLIGADA ON/OFF OFF A
030 rFw| 0 = Detector de linha da canela DESLIGADD 2 0 ] A

1 = Detector de linha da canela com paragem

2 = Detector de linha da canela sem paragem
031 cFw| Nomero de pontos para detector de linha da 25500%*+) 0 0 A

canela
080  SSF | Detector de linha da canela LIGADO/DESLIGADO ON/OFF ON A

*#+) Se a programagio do valor maximo de parametro de 5 algarismos for efectuada, entdo o valor indicado de 3
algarismos tera de ser multiplicado por 100.
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4.2 NiVEL DO TECNICO

Niamero de codigo 1907 ao operar com Variocentrol

Pardmetro Denominagdo Unidade max min Preset Ind.
Prg.
Ne

Grupo O Pontos/contagens

100 SSc | #imero dos pontos do arranque svave 20 0 0 A

Grupo 1 Velocidades

110 nl | Velocidade de posicionamento rpm 350 70 180 A
111 n2- | Limite maximo do margem de regulacdo de n-max | rpm 9900 n2_ 1500 A
112 n3 | Velocidade do remate inicial rpm 6500 200 1200 A
113 4 | Velocidade do remate final rpm 6500 200 1200 A
114 n5 | Velocidade apds detecgdo do final de costura rpm 6500 200 1200 A

por fotocélula

115 nb6 | Velocidade do arranque suave rpm 1500 70 400 A
116 n? | Velocidade de corte Tpm 500 70 180 A
117 nl0 | Velocidade do ajustamente de curse YoM 6500 400 1500 A
118 nl2 | Velocidade automatica para a contagem de rpm 6500 400 1200 A
pontos
119 nSt | Graduagdo da velocidade 3 1 2 A
1 = linear
2 = pouco progressiva

3

altamente progressiva

Grupo 2 Velocidades

121 nZ2_| Limite minimo do margem de regulagdo de n-max | rpm n2- 400 400 A
127 AKS | Sinal aciistico ON/OFF OFF A
128 ASd | Atraso de arranque com comando de arrangue ms 2000 0 0 A

através do escurecimento da fotocélula
(vide pardmetro 129)
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NIiVEL DO TECNICO

Niamero de codigo 1907 ao operar com Variocontrol

Parametro Denominagdo Unidade max min Preset Ind.
Pry.
Ne
Grupo 2 Velocidades
129 ALS | Arranque da mdquina através do escurecimento ON/OFF OFF A
da fotocélula sem ter voltado a colocar o
pedal na posi¢do de base
Requerimentos adicionais:
- Parametro 003 = ON
(fotocélula ligada)
- Parémetro 132 = ON
{costura blogueada quando fotocélula clara)
- Parametro 129 = ON
(arranque automdtico ligado)
- Parametro 131 = ON
(fotocélula activa guando clara)
- 0 pedal tem que permanecer pressionado para g
frente
Grupo 3 Fungdes de comutaglo
130 LSF| Filtro da fotocélula para tecidos de malha ON/OFF OFF A
131 LSd| ON = Fotocélula activa quando clara ON/OFF ON A
OFF = Fotocélula activa quando escura
132 LSS | Blogueio do arranque ¢om fotoc&lula clara ON/OFF ON A
133 LSE | Corte de linha com fim da costura apds detecgdo| ON/OFF ON A
do final de costura por fotocélula
134 S5t | Arranque suave ON/OFF OFF A
135 SrS | Remate de pontos de adorno ON/OFF OFF A
136 FAr | Ponto de corte para trés ON/OFF OFF A
137 hP | Ajustamento do curso ON/OFF ON A
138  hPr | Ajustamento do cursc armazenado ON/OFF ON A
133 nIS| Indicagio da velocidade da miquina ON/OFF QFF A
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NIiVEL DO TECNICO

Nimero de cdige 1907 ao operar com Variocontrol

Parametro Denominagdo Unidade max min Preset Ind.
Prg,
N2

Grupo 4 Funcgfes de comutacdo

140 Sht | Fun¢bes com tecla "agulha em cima" ON/OFF OFF A
ON = ponto singular
OFF = agulha em cima

141  S6n | Condigdo para a velocidade numa costura com contagem 3 0 0 A

de pontos

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

1 = Velocidade fixa (pardmetro 118), sem ser
influenciada pelo accionamento do pedal
{parar a mdquina colocando o pedal na
posi¢do de base)

2 = Velocidade 1imitada depende do accicnamento do
pedal e pode ser regulada até ac limite ajustado
(pardmetro 118)

3 = Com velocidade fixa (parametro 118),
interromper colocande o pedal na posi¢do -2

142 SFn | Condicdo para a velocidade na costura livre e na 3 0 0 A

costura com fotocélula

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

1 = Velocidade fixa {parametro 118), sem ser
inftuenciada pelo accionawento do pedal
{parar a miaquina colocando o pedal na
posigdo de base)

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

3 = Com velocidade fixa (parametro 118),
interromper colocando o pedal na posigdo -2

Grupo 5 Fungoes de tempo

150 t8 | Correcgdo do esguema de pontos do remate ms 600 0 Q A
inicial duplo (prolongacdo da duragéo da
activagio do regulador do ponto/ndo tem
efeito no remate de pontos de adorno)

151 t9 | Correcgdo do esquema de pontos do remate ms 500 0 ] A
final duplo (prolongagdo da duragdo da
activagdc do regulador do ponto/ndo tem
efeito no remate de pontos de adorno)

152 thP | Retardamento de desactivagdo da velecidade de | ms 500 80 150 A
ajustamento do curso

153 brtj Forga de retengdo na paragem da maquina 50 0 0 A
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NIVEL DO TECNICO

Namero de cédigo 1997 ao operar com Variocontrol

Parametro Denominagao Unidade max min Preset Ind.
Prg.
Ne
Grupo 6 Motor de corrente continua
161 drE | Sentido de rotag¢io do motor 1 0 1 A
1 = Rotagdo & esquerda
= Rotagdo & direita
Grupo 7 Fungoes de servigo
170 Regulacdo da posigdo de referéncia: A
Posigdo 0 = Ponta da agulha ao mesmo nivel da placa de
ponta, resultando do movimento da agulha para baixg na
sentido de rotagdo do eixo do motor
171 Regulacdo das posicdes da agulha:
1 =Posigdo inferior da agulha, posicdo de activagdo do 510 0 162 A
corte de linha magnético '
1A =Posigdo de desactivagdo do corte de linha magnético, 254
pesicdo de activagdo do corte de linha preumdtico
2 =Posicdo de paragem apbs o corte de linha 460
2A =Sem efeito 48
As posicdes 3 e 3A estdo reguladas a 000
172 Sr3 ) Imdicagio das posigbes mo painel de comando VB10:
Posigdo 1 até 1A (seta acima da tecla 4 do lado esquerdo
acende-se)
Posigdo 2 até 2A (seta acima da tecla 4 do lado direito
acende-se)
Fungio activada sb depois de ter sido comecada a costura!
172 Sr3 | Indicacdo das posicies no painel de comando V820:
PosicBo 1 até 1A (seta acima da tecla 7 do lado esquerdo
acende-se)
Posigdo 2 até 2A (seta acima da tecia 7 do lado direito
acende-se)
Fungzo activada s& depois de ter sido comecada a costural
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NiVEL DO TECNICO

Niimero de cédigo 1907 ae operar com Variocontrol

Pardmetro Denominacgdo Unidade max min Preset Ind,
Prg.
Ne

Grupo 7 Funcoes de servigo

173 Verificacdo das safdas e das entradas dos sinais A
através dos paineis de comando ¥810/v820

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

01 = Remate (B3/4, B15/1, B16/1)

02 = Elevagdo do calcador (B3/5)

03 = Corte de linha magn. (B13/1, E14/1)

04 = Corte de lirha preum. (B13/4, B14/4)

05 = Limpa-linhas (B13/5, B14/5)

06 = Sinal miquina em marcha (B14/6)

07 = Sinal midquina em marcha e fotocélula clara

(BY9/4)
08 = Ajustamento de curso/electroiman de bloqueio
(B5/5, B6/1)
Sinal de restauracio (sinal de reset) (B17/4)

08

OFF/ON = Através do accionamento dos interruptores
que estdo ligados ao comando & verificada
a sua fungdo a qual & indicada com "ON/OFF™

no display.

179 indicagac no Variocontirol V820: A
Numero do programa do comando com indice

e nimero de identificagdo

Indicagdo no Variocontrol V810:

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

Nimero de cbdigo 1907 ao operar com Variocontrol

Parametro

Dencminagao

Unidade

min

Preset

Ind.
Prg.
Ne

Grupe 8

Fungdes especificas dos diferentes

tipos

180

Ird

Nimero de passos da inversdo de rotagdo

500

181

drd

Atraso na activagdo da inversdo de rotagdo

9990

182

SSF

Estado do detector de linha

0 = detector da linha inferior e superior
DESLIGADG

1 = corte de linha magnético com erro na linha
inferior ou superior

2 = detector de tinha da canela 926/01
corte de linha magnétice com erro na linha
superior,
corte de linha pneumdtico com erro na linhg
inferior

3 = detector de linha da canela 926/04
paragem na posigdo de base, nova costura
possivel mediante o pedal na posigdo 0

183

tFA

Tempo de ligagdo do corte de Tinha pneumdtico
com erre na linha da canela

990

80

184

SFr

Nimero de pontos com erro na canela

185

cHP

Niamero de pontos do ajustamento do curso

254

10

186

Fnt

Fungdo da tecla "agulha em cima"

1 = Fungdo "agulha em cima"

2 = Fungdo "ponto parcial com electroiman
de blogueio

3 = Limitagdo da velocidade nil

187

nll

Limitagdo da velocidade nll

4000

400

2500

188

n9

Limitagdo da velocidade n9

3000

400

2000

189

cSP

Nomero de pontos até a paragem com erro
na linha (parametro 189 produz apenas
efeito se pardmetro 182 = 3)

2540

30

Grupo 9

Fungdes especificas dos diferentes

tipos

190

Paragem na posigdo de rotagdo para trds

ON/OFF

OFF




23 EFKA PF82AV3304

4.3 NiVEL DO FORNECEDOR

Nimero de cédigo 3112 ao operar com Variocontrol

Par&metro Dencminagdo Hnidade max min Preset Ind.,
Prg.
Ne

Grupo 0 Fungdes de tempo

200 t1 Retardamento até ao soltar da velocidade 3 0 1 A
apbs o remate inicial

201 t2 | Atrasc na activagdo da elevacdo do calcador ms 500 20 60 A
com o pedal metade para tras

202  t3 | Atraso de arrangue apds a desactivagdo do [13:3 500 0 80 *) A
sinal "elevagdo do calcador”

203 t4 | Tempo do accionamento pleno da elevagdo do ms 600 0 500 A
calcador

204 t5 | Forgd de retengdo para a elevagdo do calcador 7 0 3 A
Niveis 0...7
Nfvel 1 = 12,5%
Nivel 7 = B87,5%
Nivel 0 = 100%
Nivel 1 = pouca forca de retengdo
Nivel 0 = muita forga de retencdo

[ ]

205 t6 | Tempo do limpa-linhas ms 500 ] 120 A

206 t7 | Retardamento fim 1impa-linhas até & elevagdo ms 800 50 80 A
do calcador LIGADA

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

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

Grupo 1 Funcgges de tempo

210 tSr | Tempo de paragem para comutar o regulador do ms 500 ] 140 A
ponto no remate de pontos de adorno
211 iFL | Retardamento de activacdo da elevacgdo do ms 500 0 60 A
calcador com limpa-linhas desligado
212 110 ] Accionamento pieno do remate ms 600 0 500 A
213 t11] For¢d de retengdo para o remate 7 0 3 A
Niveis 0...7

Nivel 1 = 12,5%

Nivel 7 = B7,5%

Nivel 0 = 100%
Nivel 1 = pouca forca de retengdo
Nivel 0 = muita forca de retengio
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NIVEL DO FORNECEDOR
Niimero de codigo 3112 ao operar com Variocontrol
Parametro Denominagio Unidade mix min Preset Ind.
Prg.
Ne
Grupo 2 Velocidades
220 ALF { Poder de aceleragdo do motor 255 5 32 A
Grupo 3 Fungdes de comutacgdo
231 Snl | Execugdo do 1° ponto apés rede ligada em ON/OFF ON A
velocidade de posicionamento
Grupc 8 Funcdes de tempo
280 LSP| ON = Entrada para blogueio de marcha ON/OFF OFF A
OFF = Entrada para accionamento externo
da elevagdo do calcador com a miquina
parada
281 EPd| ON = Pedal na pos. -1 e -2 blogueado, ON/OFF OFF A
se a fotocélula estiver ligada
OFF = Pedal na pos. -1 e -2 activado
Grupo 9 Fungbes de comutaciio
291 810 | Seleccdo do nimero da tira de inserir para Variocontrol 7 1 1 A
VB10 {figuras ver capitulo seguinte)
292 820 | Seleccédo do nimero da tira de inserir para Variocontrol ) i 1 A
V820 (figuras ver capitulo seguinte)
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NiVEL DO FORNECEDOR

Namere de cadige 3112 ao aperar com Variocontrol

no Varioccontrol V810/v820
Fungbes das teclas como com o pardmetro 293

Pardmetro Denominagao Unidade Mmax min Preset Ind.
Pryg.
NQ
Grupo 9 Fungbes de comutaclo
293  iF1 ) Selecgdo da funcio de entrada com a tecla {A) "F1~ 19 ] 17 A
no Variocontrol V810/v820
0 = Sem fungao
1 = Pardmetro 140 = OFF {agulha em cima)
Parametro 140 = ON (ponto singular)
2 = Sem funcéo
3 = Sem fungéo
4 = Sem fungdo
5 = Sem fungdo
6 = Fungdo electroiman de bloqueio,
se parametro 186 = 2
7 = Limitagdo da velocidade 1 (nll)
8 = Limitagdo da velocidade 2 (n9)
9 = Sem fungao
10 = Sem fungdo
11 = Sem funcdo
12 = Sem fungdo
13 = Sem fungdo
14 = Sem fungdo
15 = Sem fungdo
16 = Remate intermédio
17 = Supressdo/chamada do remate
i8 = Sem fungao
19 = Detector de linha da tanela
294  tF2 | Seleccdo da funcdo de entrada com a tecla (B) “F2" 19 0 1 A
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tiras de inserir nos. 1 e 2,

4.4 Tiras de inserir para Variocontrol V810/vV820
para Variocontrol V810

Tiras de inserir
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4.5 INDICAGOES DE AVARIAS

Informagbes gerais

No V810 No V820 Significado

Inf AL info Al Ao ligar a mdquina pedal ndo estd na posigdo zero

InF A3 InFo A3 Ndo foi armazenada & posiclio 4 qual se referem todas as outras posigles
{falta a posigdo de referéncia)

Programacdo de fungbes e de valores (pardmetros)

No v810 No v820 Significado
Volta & primeira InfFo F1 Nimero de codigo ou pardmetro errado
cifra

Estado sério

No V810 No V820 Significado

InfF E1 Info E1 Apbs rede ligada, posicionador ou comutador estd avariado ou cabos de
ligacdo estdo trocados. Em marcha ou apds o precesso de costura, apenas
o posicionador & dado como defeituoso.

InF E2 InFo E2 Tensdo da rede demasiado baixa ou tempo entre rede desligada e rede
Tigada demasiado curto

InF E3 InfFo E3 Maquina blogueada ou ndo atinge a velocidade desejada
InF E4 InFo E4 Dispositivo de comando avariado por falta de liga¢do 4 terra ou por mau
contacto

Avaria do hardware

No V810 No va20 Significado

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

InF H2 InFp H2 Processador avariado
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