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Avisos importantes

Os dados utilizados nas diversas ilustracdes e tabelas, tais como tipo, nimero de programa, velocidade, etc.,
servem de exemplo. Podem diferir daqueles descritos no seu indicador.

As versdes actuais das instrugbes de servigo e listas dos pardmetros necessarias para o funcionamento
correcto do motor EFKA encontram-se na internete na homepage da EFKA sob www.efka.net, na pagina
”Downloads®.

Na nossa homepage encontram-se também instru¢cdes complementares para este comando:

¥ InstrucBes Gerais de Servico e de Programacao
* Uso com USB Memory Stick
¥ Cabos de Adaptacao
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1 Campo de Aplicacao

As fungdes de remate, concentracdo de ponto ou aspiracdo de cadeia ndo sdo suportadas.

Mediante utilizacao dos cabos de adaptacéo disponiveis como acessérios (ver cap. Acessoérios extras), é
possivel usar o0 motor como substituto dos comandos enumerados na seguinte tabela, conquanto nao sejam
usadas as funcdes de remate, concentracao de ponto ou aspiracao de cadeia.

Fabricante da Substitui | Maquina Classe Modo corte [Cabo de
maquina | de linha adaptacao
Aisin AB62AV Ponto preso | AD3XX, AD158, 3310, 0 1112815
EK1
Brother ABG2AV Ponto preso | 737-113, 737-913 0 1113420
Brother AC62AV Ponto cadeia | FD3 B257 5 1112822
Durkopp Adler DA62AV Ponto preso | 210, 270 0 1112845
Global Ponto cadeia | CB2803-56 5 1112866
Juki ABG62AV Ponto preso | 5550-6 14 1112816
Juki ABG62AV Ponto preso | 5550-7, 8500-7, 8700-7 |14 1113132
Kansai AC62AV Ponto cadeia | RX 9803 5 1113130
Pegasus AC62AV Ponto cadeia | W500/UT, W600/UT/MS, |5 1112821
com concentracdo de
ponto
Pegasus AB60C "Backlatch” 8 1113234
Pfaff PF62AV Ponto preso | 563, 953, 1050, 1180 0 1113491
Rimoldi Ponto cadeia | F27 5 1113096
Singer SN62AV Ponto preso [212 UTT 2 1112824
Union Special AC62AV Ponto cadeia | 34700 com trancagem do |5 1112844
ponto de cadeia no final
Yamato AC62AV Ponto cadeia | Série VC 5 1113345
Yamato Ponto cadeia | Série VG 5 1113345
Yamato AB60C "Backlatch” ABT3 9 1112826
Yamato "Backlatch” ABT13, ABT17 9 1113205

1.1 Aplicacao apropriada

O motor ndo é uma maquina capaz de funcionar independentemente e destina-se a incorporagdo em outras
maquinas por funciondrios especialmente instruidos para este fim. Nunca colocar em servico antes que a
maquina na qual este motor vai ser incorporado, seja declarada em conformidade com o disposto na directiva
da CE (anexo ll, sec¢do B da directiva 89/392/CE e suplemento 91/368/CE).

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

EN 60204-3-1:1990 Equipamento eléctrico de maquinas industriais:

Requerimentos especificos para maquinas de costura industriais, unidades de costura
e instalacdes de costura.

O motor apenas pode ser aplicado em lugares secos.

ATENCAO
Quando se altera a montagem do motor, p.ex. voltado ou com contraveio, deve-se verificar se a
atribuicdo da posicao do interruptor corresponde ao sentido de rotacéo.
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2 Volume de Entrega

Volume de entrega (padréo) |

Q Motor de corrente continua DC1500 opcionais DC1550
1 Dispositivo de comando/fonte de alimentacdo AB611A5022/N214
1 Regulador de velocidade EB401
1 Conjunto de acessorios (padrao) B156
consistindo de: bolsa plastica para B156 + documentacéo
ou
1 Jogo de acessorios 766
consistindo de: Ficha SubminD de 37 pinos, barra de trac¢céo

linha de compensac¢édo do potencial

1 Conjunto de acessorios B159
consistindo de: Dispositivo para fixacdo debaixo da mesa,
bolsa plastica para B159 + documentacéo
ou
1 Jogo de acessorios Z66

consistindo de: Ficha SubminD de 37 pinos, barra de trac¢éo
linha de compensac¢éo do potencial

AvIsSO
N&o havendo contacto entre os metais do motor e da cabeca da maquina, é necessario ligar esta a entrada
no comando prevista para este efeito, utilizando a linha de compensacao do potencial que vem incluida!

2.1 Acessorios extras

Os acessorios extras disponiveis desde a fabricacdo permitem ampliar e completar as funcdes, possibilidades
de manejo, de ligacdo e de montagem.

Como expandimos/estendemos/ampliamos continuamente a quantidade de componentes disponiveis, rogamos
gue nos contactem em caso de necessidade.

Designhacao Peca n®

Mdédulo de fotocélula de reflexo LSM002 6100031
Médulo de sensor Hall HSM001 6100032
Gerador de impulsos (encoder) IPG001 6100033
Cabo de adaptacéo para ligagdo do mddulo de fotocélula e modulo de sensor Hall 1113229
HSMO01 ou gerador de impulsos (encoder)

Extensdo comprimento aprox. 1000 mm para comutador DC15.. 1113151
Extensdo comprimento aprox. 1000 mm para alimentacdo de corrente DC15.. 1113150
Linha de compensacgédo do potencial comprimento de 700 mm, LIY 2,5 mm?2, 1100313
cinzento, com terminais de cabos aforquilhados bilaterais

Adaptador mecéanico para posicionador 0300019

Interruptor de accionamento com o joelho tipo KN19 (interruptor de contacto) com | 5870021
cabo de aprox 450 mm sem ficha

Interruptor de accionamento com o joelho tipo KN20 (tecla + interruptor 5870022
basculante) com cabo de aprox 1640 mm sem ficha

Kit de montagem para DC1500 na PEGASUS cl. W600 1113125
Kit de montagem para DC1500 na PEGASUS Ex/Ext 1113126
Kit de montagem para DC15.. na PEGASUS KI. W1500N, W1600 1113647
Dispositivo para fixag8do debaixo da mesa para DC15.. 1113235
Dispositivo para fixag8o debaixo da mesa (reforgado) para DC15.. 1113427
Ficha SubminD de 9 pinos 0504135
Tomada SubminD de 9 pinos 0504136
Invélucro para SubminD de 9 pinos 0101471
Ficha SubminD de 37 pinos cpl. 1112900
Pernos individuais para SubminD de 37 pinos com alamar de 5cm 1112899
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2.1.1 Cabo de adaptacdo para maquinas especiais

Méaquina/ Tipo / Classe Peca n°

AISIN maquinas de costura rapidas AISIN AD3XX, AD158, 3310 e maquina overlock |1112815
EK1

BROTHER cl. 737-113, 737-913 1113420
BROTHER maquinas de ponto preso, com resisténcia selecgédo de 100 Q, 1113420
cl. 7xxx, B84xx, 877B, B87xx, 878B (Modus 31)

BROTHER maquinas de ponto cadeia, com resisténcia seleccéo de 150 Q, 1112822

cl. FD3-B257, 25xx, 26xx, 27xx (Modus 32)
BROTHER classes B721, B722, B724, B737, B748, B772, B774, B778, B842, B845, |1113433
B872, B875

Ligacdo do sensor de posicdo integrado no volante

DURKOPP ADLER cl. 210 und 270 1112845
GLOBAL cl. CB2803-56 1112866
JUKI maquinas de costura rapidas com indice -6 1112816
JUKI maquinas de costura rapidas com indice -7 1113132
JUKI méquinas de ponto preso 1113157
Ligacdo do sensor de posicdo integrado no volante

KANSAI maquinas cl. RX 9803 1113130
PEGASUS cl. W500/UT, W600/UT/MS com ou sem concentragéo de ponto 1112821
PEGASUS maquinas “backlatch” 1113234
PFAFF cl. 563, 953, 1050, 1180 1113491
SINGER cl. 211, 212U, 212UTT e 591 1112824
UNION SPECIAL maquinas de ponto preso cl. 63900AMZ (a substituir US80A) 1112823
UNION SPECIAL cl. 34700 com trancagem do ponto de cadeia no final 1112844
UNION SPECIAL cl. 34000 e 36200 (a substituir US80A) 1112865
UNION SPECIAL cl. CS100 e FS100 1112905

YAMATO magquinas de ponto cadeia série VC/VG + stitchlock (trancagem do ponto 1113345
de cadeia no final)

YAMATO maquinas de ponto cadeia série VG 1113178
YAMATO maquinas “backlatch” ABT3 1112826
YAMATO maquinas “backlatch” ABT13, ABT17 1113205
MITSUBISHI méquinas de ponto preso 1113411

Ligacdo do sensor de posicdo integrado no volante

Os esquemas de ligagdes dos cabos de adaptacdo encontram-se na nossa homepage sob
www.efka.net/downloads.
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3 Colocacéo em Servico

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

Selecéo de motortype DC1500 ou DC1550 (parametro 467)

A montagem correcta do motor, do posicionador e dos acessorios

Se for necessario, a regulacéo correcta do sentido de rotacdo do motor mediante o parametro 161
A regulagdo da transmisséo entre o eixo do motor e a maquina mediante o parametro 272

A regulacgédo do tipo de sensores de posi¢cdo mediante o pardmetro 270

Se for necessario, a regulacéo das posi¢cdes mediante o parametro 171 (possivel com todas as regulagfes
do parémetro 270)

A velocidade de posicionamento correcta mediante o pardmetro 110

A velocidade maxima correcta compativel com a maquina de costura mediante o parametro 111
A regulacao dos restantes parametros importantes

Que é efectuada a operacao de coser para que os valores regulados sejam armazenados

4 Guiade ajuste y puesta en marcha através de rutina de instalacion rapida
(SIR)

Funcién con o sin programador Parametro

Llamada de la rutina de instalacion rapida SIR (Sin) 500

La rutina de instalaciéon rapida (SIR) pasa por todos los parametros necesarios para programar el ciclo
funcional y el posicionamiento.

La SIR le ofrece la posibilidad de usar un menu para los ajustes importantes de la primera puesta en marcha.
Por razones de seguridad, el menu tiene que ejecutarse punto por punto. Sélo entonces, puede estar seguro de
gue todos los pardmetros importantes hayan sido correctamente ajustados.
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Introduccién del nimero de cédigo para el nivel del suministrador. >
Se visualiza el parametro 500. >
Parametro 290 para ciclo funcional “procesos de corte”. >
Parametro 467 para la seleccion del motor. >
Parametro 111 para la velocidad maxima. >
Parametro 161 para sentido de rotacién del motor. >
Parametro 270 para tipo de sensor de posicion. >
Parametro 272 para relacién de transmision. >

iimportante! Determinar e indicar la relacion de transmision lo mas
preciso posible.

Si el parametro 270 = 0 6 5 continuar la entrada con el parametro 451. >
Comprobar la relacion de transmision.

Accionar el pedal hacia delante. Dejar marchar el motor hasta que aparezca >
ready (rdy). Pisar el pedal a la posicién 0. La comprobacion ha concluido.

Ajustar de la posicion de referencia, si el parametro 270 = 6. >
Girar el volante hasta que se apague el simbolo o. >

Ajustar la posicion de referencia (por ej. altura de la placa de aguja, punto muerto inferior).

|
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Parametro 451 para posicion 1. > 1
Parametro 453 para posicion 2. > 3
Para repetir el proceso a partir del parametro 290, presionar la tecla E > Yes
No
o finalizar con la tecla P (2x). > ﬂ
Los valores pueden ser variados mediante la tecla +/-. End SIR
jLa introduccion del numero de cédigo esta descrita en las instrucciones de servicio generales!
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Ajuste en el programador del control (integrado)

1] jIntroducir el nUmero de cédigo 3112!

2| jPresionar la tecla E! = Se visualiza el parametro 5.0.0.

3| jPresionar la tecla E! = Se visualiza Sir. En el V810 aparece el signo [o].

Integrado: Los 2 segmentos inferiores del visualizador de 7 segmentos de la
derecha parpadean.

4 | Presionar la tecla >> = Se visualiza el parametro 2.9.0. (Ciclo funcional “procesos de
corte”)

5 | jPresionar la tecla E! =  Se visualiza el valor del parametro p. ej. 05.

6 | Presionar la tecla +/- = Se puede maodificar el valor del pardmetro.

7 | {Presionar la tecla E! = Se visualiza el parametro 4.6.7. (Seleccion del motor;
1=DC1500, 2 =DC1550,
3=DC1200, 4 =DC1250)

8 | jPresionar la tecla E! = Se visualiza el valor del parametro p. ej. 3.

9| Presionar la tecla +/- = Se puede modificar el valor del parAmetro.

10| jPresionar la tecla E! = Se visualiza el parametro 1.1.1. (Velocidad maxima)
11| jPresionar la tecla E! = Aparece el valor de la velocidad ajustada.
12 | Presionar la tecla +/- = Se puede maodificar el valor del pardmetro.
13| jPresionar la tecla E! = Se visualiza el parametro 1.6.1. (Sentido de rotacion del motor)
14| jPresionar la tecla E! = Se visualiza el valor del parametro p. ej. 1.
15 | Presionar la tecla +/- = Se puede modificar el valor del parametro.
16 | jPresionar la tecla E! = Se visualiza el parametro 2.7.0. (Tipo de sensor de posicion)
17| jPresionar la tecla E! = Se visualiza el valor del parametro p. ej. 0.
18 | Presionar la tecla +/- = Se puede modificar el valor del parametro.
19| jPresionar la tecla E! = Se visualiza el parametro 2.7.2. (Relacion de transmision)
20| jPresionar la tecla E! = Se visualiza el valor del parametro p. ej. 1000.
21 | Presionar la tecla +/- = Se puede modificar el valor del parAmetro.
22 Si el pardmetro 270 = 0 6 5, o si ya se realiz6 la
comprobacion de la relacion de transmision,
continuar con el punto 30.
23| jPresionar la tecla E! = Se visualiza PULY. (Comprobar la relacion de
transmision)
24 | Accionar el pedal hacia Dejar marchar el motor hasta que aparezca ready (rdy).

Si la velocidad méaxima es demasiado alta, se
genera un aviso de falla A12. Presionar la tecla
E tantas veces como sea necesario hasta que
vuelva a alcanzarse el parametro 111 (punto 12) a
fin de ajustar la velocidad maxima.

delante

25 | Pisar el pedal a la posicion 0 La comprobacién ha concluido.

26 Si el parametro es 270 # 6 continuar con el punto 31.

27 Se visualiza P0 o (V810 PoS0 o) (o gira). (Ajuste de la posicién de
referencia)

28 (Girar el volante en el sentido de rotacion hasta que se apague el simbolo o *.

IAjustar la posicién de referencia (por ej. altura de la placa de aguja, punto muerto inferior).

29| jPresionar la tecla E! = Se visualiza el parametro 4.5.1. (Posicion 1 flanco entrante,
posicion 1 flanco saliente se
ajusta automaticamente a 60°
mas)

30 | jPresionar la tecla E! = Se muestra la posicién del angulo 1.

31| Girar el volante 2> Ajustar la posicién 1 (por lo menos 1 vuelta *).

32| O presionar la tecla +/- = Se puede modificar el valor del pardmetro.

33| jPresionar la tecla E! = Se visualiza el parametro 4.5.3. (Posicién 2 flanco entrante,
posicion 2 flanco saliente se
ajusta automaticamente a 60°
mas)

34 | jPresionar la tecla E! = Se muestra la posicion del angulo 2.

35| Girar el volante = Ajustar la posicion 2 (por lo menos 1 vuelta *).

36 | O presionar la tecla +/- = Se puede modificar el valor del parametro.

37| Al presionar otra vez la tecla E, el programa vuelve al parametro 2.9.!

38

Presionar 2 veces lateclaP =» Se sale de la rutina SIR.

*) Todas las operaciones que se realizan girando el volante, siempre deben hacerse en el sentido de rotacién ajustado
para la maquina. En ningln caso girarlo en contra del sentido de rotacion.
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5 Accesos rapidos

En este caso se trata de combinaciones de teclas que estan vinculadas en acceso directo con Ajustes y
Funcioén del controlador. Los accesos rapidos s6lo pueden aplicarse sin embargo en maquinas ya preparadas.

5.1 Copiade seguridad de parametros
Una vez que la maquina esta totalmente preparada, los ajustes deben transferirse al Backup.

5.1.1 Seguridad de los parametros

[T
CALE
N e e o o
Q e e [@|r
0
E + > - E + > =
= Apagar el = Mantenga presionada la tecla E y = El display indica
controlador encienda el controlador, "SAVE"

= (Después del encendido, mantenga
presionada 5 seg. la tecla E)

rad

P e o @|F
i

E + > = E + > =

= Presione una vez la = Una vez terminado el
tecla E, para procedimiento, se observara "rdy"
ejecutar el proceso durante 1 segundo

de copia de
seguridad

= Apagar el
controlador
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5.1.2 Recuperar parametros de la copia de seguridad

(.
L LAd
e @
e o @|F
0
E + > =
= Apagar el = Mantenga presionada la tecla >> = El display indica
controlador (5 seg.) y encienda el controlador "LOAD"

PLU-E ~d-
® o ® @

® @|r e o @|°

a o
E #+ >> - E + > -

= Presione una vez la » Una vez terminado el
tecla E, para procedimiento, se observara "rdy"
ejecutar el proceso durante 1 segundo

de copia de
seguridad

= Apagar el controlador

5.1.3 Guarde la copia de seguridad de los parametros en un dispositivo USB

(Puede examinar los pardmetros con un editor de texto o Microsoft Word. jLos parAmetros en este archivo no
deben modificarse!)

Loh adc
e @ d@ e @

e o P e o @|F
a o
E + >> - E + > -
= Inserte un dispositivo ‘ = Espere hasta que aparezca ‘ = Utilice las teclas +/-
USB con espacio libre "USB" en la pantalla y para acceder al
presione la tecla P parametro F-532. (En
el display se

observara ".5.3.2")
= Utilice las teclas +/- para

acceder al parametro F-532.

(En el display se observara

".5.3.2")
C33 M (i
'Zl::!: ik
e o e @
e |[@|r e @|r
0 v 0
E + > - E -

= Presione una vez la = Presione la tecla >> = Presione la tecla E
tecla E
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Col

1}

E + > -

= Una vez terminado el » Desactivar
procedimiento, se
observara "rdy"
durante 1 segundo

5.1.4 Recuperacién de la copia de seguridad de parametros del dispositivo USB

Este proceso no modifica los ajustes reales de parametros. Para cargar la copia de seguridad en los ajustes
actuales de parametros, ejecute el capitulo 5.1.2 "Recuperar parametros de la copia de seguridad".
(Después de este procedimiento)

HSh 533
....4@ ....©P

= Inserte el dispositivo q = Espere hasta que aparezca ‘ = Utilice las teclas +/-
USB con el archivo "USB" en la pantalla y para acceder al

"0100DATA.PAB" presione la tecla P pardmetro F-533.
(En el display se

= Utilice las teclas +/- para observaré ".5.3.3")

acceder al parametro F-
533. (En el display se
observara ".5.3.3")

T TETalx

!:l!:‘!_ NN
® e o
® p Ol
] a

E + > -

= Presione una vez la = Presione la tecla >>

tecla E

PU-E rdy

e @ @ o
® @|r e @ @ v
0 — 0
E + > - E + > -
» Presione una vez la » Una vez terminado el » Desactivar

tecla E, para ejecutar el procedimiento, se
proceso de copia de observara "rdy" durante 1
seguridad segundo
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6 Ajuste de las funciones basicas
6.1 Sentido de rotacdo do motor

Funcéo Parametro

Sentido de rotagéo do moto (drE) 161

161 =0 Rotacédo do motor a direita (olhando para o eixo do motor)
161=1 Rotagdo do motor a esquerda

ATENCAO
Ao escolher o lugar de montagem e ao assentar o cabo de ligacdo, respeite sempre as
instrucbes de seguranca.
Respeitar particularmente a disténcia entre o cabo e as pegas moveis.

6.2 Utilizacdo dum modulo de sensor Hall HSM001 ou dum gerador de impulsos
(encoder) IPG...

Representacédo e instalagcdo dum médulo de sensor Hall HSM001 ou dum gerador de impulsos (encoder)
IPG...

HSMOO1

\
KL2521
Funcionamento com médulo de Funcionamento com gerador de
sensor Hall HSM001 impulsos (encoder) IPG...
& - Colocar a maquina na posi¢édo da agulha em cima

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

- Colocar a maquina na posicao da agulha em cima

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

KL2523
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6.3 Relagdo de transmissao

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

A relacdo de transmissao entre 0 eixo do motor e 0 eixo da cabeca da maquina de costura tem de ser
introduzido, para que as velocidades reguladas com os parametros 110...117 correspondam as velocidades de
costura.

Funcéo Paréametro

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

A relacdo de transmissao pode ser seleccionada no ambito de 020...255 com o parametro 272.

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

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

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

Este motor pode ser utilizado para diferentes maquinas de ponto preso, ponto cadeia e corta e cose. A
seleccédo do modo para a sequéncia de func¢des requerida na maquina respectiva ocorre com o parametro 290.

ATENCAO
Antes da comutacdo das sequéncias de fungBes, tém de ser desligadas as conexdes de ficha
das entradas e saidas entre o comando e a maquina. E imprescindivel verificar se a sequéncia
de funcdes (modo) adequada para a maquina esta seleccionada.
O efectuar da regulacdo com o parametro 290 € somente possivel apés rede ligada!

Um sumdrio breve dos modos regulaveis, das maquinas adequadas e cabos de adaptacao, incluidos os sinais
de saida disponiveis, se encontram na Lista dos Parametros capitulo: Tabela dos Cabos de Adaptacéo.

6.5 Funcdes das teclas das entradas inl...in7

A funcao que é ativada ao ser acionado um dos bot8es ou interruptores conectados a uma das entradas inl
...In7, pode ser selecionada através dos parametros 240 ...246.
As funges disponiveis estdo descritas na sec¢éo "Lista dos Parametros".

6.6 Velocidade de posicionamento

Funcao Parametro

Velocidade de posicionamento (n1) 110

A velocidade de posicionamento pode ser ajustada com o pardmetro 110 no dispositivo de comando no ambito
de 70...390 rpm.
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6.7 Velocidade méaxima compativel com a maquina de costura

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

regulagdes:

= Avelocidade maxima é regulada com o pardmetro 111 (n2)

= Alimitacdo da velociade maxima é ajustada para o nivel adequado de utilizacdo segundo a descricéo feita
no capitulo "Introducéo directa da limitacdo da velocidade maxima (DED)".

6.8 Velocidade méaxima

Funcao Parametro

Velocidade méaxima (n2) 111

AVISO
Pode verificar qual é a velociade maxima da maquina de costura na documentacéo fornecida pelo fabricante.

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

6.9 Posicles
Funcéo Parametro
Seleccéo conforme os sensores de posi¢do (PGm) 270
Regulacao das posi¢des da agulha (Sr2) 171
Transmiss&o entre o eixo do motor e o eixo da maquina (tr) 272

Como posicionador poder ser usado um sensor, por ex., uma fotocélula ou um sensor de proximidade com
funcéo de fecho ou ruptura.

A ligacéo é feita a tomada B18/7.

A selec@o do modo a regular é feita através do parametro 270, tendo em consideragdo o tipo e a montagem do
sensor utilizado (descricdo e fluxograma - ver sec¢ao "Lista dos Pardmetros”, Parametro 270).

Depois da regulagdo do pardmetro 270 para "1, 2, 3 ou 4", € necessario proceder a regulacdo do angulo para
as posicdes 1 ou 2, entrante ou sainte, com o parametro 171.

Como alternativa, as posi¢cdes podem ser reguladas com a ajuda da Func¢éo de Instalagdo Rapida (SIR).

Antes de isso tem de ser determinada a relacdo de transmisséo através do pardmetro 272.

6.9.1 Regulacao da posicao de referéncia (parametro 170)

As posi¢des dos angulos necessarias, p.ex. para a posigao “agulha em baixo“ ou para a posi¢ao “alavanca de
levantar a linha em cima“, sdo armazenadas no dispositivo de comando. A fim de criar uma relagdo entre a
informacéo do posicionador e a posicdo mecanica real, precisa-se de uma posicdo de referéncia.

A posicéo de referéncia tem que ser regulada:
= na primeira colocacdo em servigo
= apos substituicdo do motor

Regulagdo da posicéo
= Apos introducdo do nimero de cédigo, seleccionar parametro 170!

= Pressionar tecla E > Indicagéo Srl
= Pressionar tecla >> > Indicagéo P o (o signo o gira)
= Virar o volante até que se apague 0 > Indicacdo P

signo o no indicador.

Colocar com o volante a agulha = > Regulagéo do ponto neutro da maquina

no ponto morto inferior ou a ponta da
agulha ao mesmo nivel da chapa de
ponto, movendo a agulha para baixo
no sentido de rotacao

= Pressionar 1 vez tecla P

= Pressionar 2 vezes tecla P

E indicado o nimero de parametro actual
Programacéo ao nivel técnico é terminada

A7
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6.9.2 Regulacao da posicao

Eis aqui uma explicacdo dos conceitos usados na descricao a seguir:
A posicéo 1 corresponde “agulha em baixo”
A posigao 2 corresponde “alavanca de levantar a linha em cima” ou “barra da agulha OT”

Cada posicdo possui um angulo inicial (Inicio) e um angulo final (Fim). A posicdo de paragem da agulha tem
sempre o angulo inicial como referéncia.

Paréametros de posi¢éo Paréametro
Inicio posicéo 1 (P1E) 451
Fim da posicéo 1 (P1A) 452
Inicio posicéo 2 (P2E) 453
Fim da posicéo 2 (P2A) 454

A janelinha de posicao 1 e a janelinha de posi¢do 2 ndo devem sobrepor-se. Também se deve prestar atencao,
para que a largura das janelinhas de posicdo seja no minimo 30° (diferenca entre 0 comeg¢o e o fim da
posi¢éo)!

Quando as posicdes forem ajustadas a partir deAjuda para a Regulacdo e Colocacdo através da Funcéo de
Instalagdo Rapida (SIR), entdo sO é necessario configurar os angulos iniciais. Os &angulos finais séo
configurados automaticamente para 60° em relagdo ao angulo inicial.

As posicdes da agulha s6 devem ser, em principio, configuradas através da Funcdo de Instalacdo Rapida
(SIR), de modo a serem evitadas entradas incorretas. Aqui, pode desfrutar comodamente de assisténcia guiada

através dos parametros necessarios.
Ver capitulo Fehler! Verweisquelle konnte nicht gefunden werden.Ajuda para a Regulacdo e Colocagéo
através da Func¢éo de Instalagdo Rapida (SIR).

Somente para determinados sistemas de corte é que se torna importante configurar completamente as
janelinhas de posicdo com o angulo final. Nestes sistemas, o tempo de duracdo do corte € controlado a partir
do angulo final da posigéo.
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6.10 Exibic&o das posigdes definidas

Funcao Parametro

Indicagado das posicdes 1 e 2 (Sr3) 172

A regulacéo das posicdes pode ser controlada facilmente com o parametro 172.

= Chamar pardmetro 172 el N
= Aparece "Sr3" no indicador do comando o CFARNN] o
= Virar o volante conforme o sentido de rota¢éo do motor Pt — b4
o0 sﬁ/s:—-\x_o
Indicac&o no dispositivo de comando o /|ULLLU N _| g
« Segmento @ acende corresponde a posigédo 1 o o
= Segmento @ apaga corresponde & posicdo 1A o 0| (@er
= Segmento ® acende corresponde a posicao 2 !
N . E + >> -
=  Segmento ® apaga corresponde a posi¢ao 2A KL2556a
6.11 Deslocacgédo do posicionamento
Funcao Parametro
Deslocagéo do posicionamento (PSv) 269

Com o parametro 269 pode ser regulado se o motor deve parar exactamente na posi¢ao (parametro 269 = 0)
ou alguns incrementos apds a posicao, sendo o nimero de incrementos de deslocagéo o valor introduzido para
este parametro.

6.12 Comportamento de travagem

Funcéo Parametro
Accéo de travagem ao alterar o valor tedrico < 4 graus (br1) 207
Accéo de travagem ao alterar o valor teérico > 5 graus (br2) 208

= A accdo de travagem entre os graus de velocidade é regulada pelo pardmetro 207
= A accdo de travagem para a paragem é regulada pelo parametro 208

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

6.13 Forca de travagem com a maquina parada

Funcao Parametro

Forca de travagem com a maquina parada (brt) 153

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

= Aforca de travagem tem efeito com a maquina parada
- ao parar a meio da costura
- apos final de costura
= O efeito é ajustavel
= Quanto maior o valor regulado maior € a forca de travagem
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6.14 Comportamento de arranque

Funcao Parametro

Flanco de arranque (ALF) 220

Ao acelerar o motor, a dindmica pode ser adaptada a caracteristica da maquina de costura (ligeira/pesada).
= Valor de ajuste alto = aceleracdo grande
Quando numa maquina ligeira for ajustado um valor alto do flanco de arranque, existindo paralelamente valores

altos dos parametros de travagem, € possivel que a maquina opere de forma inquieta. Neste caso, é
aconselhavel que sejam ajustados os valores 6ptimos.

6.15 Contador de horas de funcionamento

Funcéo Parametro
Sinal acustico (AkS) 127
Funcao de servigo para o total das horas de funcionamento (Sr6) 176
Funcgéo de servigo para as horas de funcionamento até ao servigo (Sr7) 177
Introducdo das horas de funcionamento até ao servico (Sr) 217

O contador de horas de funcionamento integrado recolhe o tempo de funcionamento do motor. Nao recolhe o
tempo de imobilizagdo. A precisdo de tempo é 1ms. Existem duas maneiras de contagem das horas de
funcionamento.

1. Recolha simples das horas de funcionamento:

217 =0 Modo de operacdo: contagem das horas de funcionamento
2. Monitoracéo de horas de servico:

217 =>0 Modo de operagédo: horas de funcionamento até ao préximo servico.
Introducdo do nimero de horas de funcionamento até ao proéximo servico.
Este valor é comparado com o do contador de horas de funcionamento.
A introducéo efectla-se em intervalos de 10 passos, isto significa que a indicacdo minima 001
corresponde a 10 horas (p. ex. 055 = 550 horas).
Quando o numero regulado das horas de funcionamento for atingido, o sinal “C1“ sera emitido no
display ap6s cada operacgéo de corte.

176 Nesta fungéo de servico, o total das horas de funcionamento pode ser lido, consoante o
procedimento descrito a seguir no exemplo para o parametro 177.
177 Indicagéo das horas de funcionamento desde o Ultimo servigo.

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

Indica¢&o no comando:
=  Seleccionar parametro

= Pressionar atecla E > Sr7

= Pressionaratecla>> = ht (Abreviatura das horas / milhares)
= PressionarateclaE = 000 (Indicagéo das horas / milhares)

» PressionarateclaE = hh (Abreviatura das horas / centenas)
» PressionarateclaE = 000 (Indicagéo das horas / centenas)

= Pressionarateclag = Min (Abreviatura dos minutos)

» PressionarateclaE = 00 (Indicagdo dos minutos)

» PressionarateclaE =2  SEc (Abreviatura dos segundos)

= PressionarateclaE = 00 (Indicacdo dos segundos)

= PressionarateclaE = MS (Abreviatura dos milisegundos)

= PressionarateclaE = 000 (Indicacao dos milisegundos)

= Pressionar a tecla E > res ver capitulo “Inicializagao e reinicializagdo do contador de

horas de funcionamento”
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= PressionarateclaE = O processo repite-se a partir da indicacéo das horas.
= Pressionar a tecla P =  z.B.400 (O processo de costura pode iniciar-se)
2 vezes

6.15.1 Inicializacao e reinicializacdo do contador de horas de funcionamento

O numero das horas é atingido (servigo necessario):
=  Pressionar atecla >> 1 vez > O contador de horas de funcionamento é regulado em “0*
e reiniciado.

O namero das horas ainda néo é atingido:
] Pressionar a tecla >> 3 vezes > O contador de horas de funcionamento é também
regulado em “0“ e reiniciado.

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

6.15.2 Indicagao do total das horas de funcionamento

Nesta fungéo de servico ligada mediante parametro 176 é visualizado o total das horas de funcionamento.

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

Os valores ndo podem ser alterados, somente visualizados. Deste modo ndo aparecerao as abreviaturas “rES*
para reiniciar e “SEt* para iniciar.

7 Funcbes

7.1 Primeiro ponto apés rede ligada
Funcao Parametro
1 ponto em velocidade de posicionamento apoés rede ligada (Snl) 231

Para a protec¢do da maquina de costura, estando o parametro 231 ligado, o primeiro ponto apés a ligacdo da
corrente é efectuado com a velocidade de posicionamento, independentemente da posicdo do pedal e da
fungéo “arranque suave”.

7.2 Arranque suave

Funcéo Parametro
Arranque suave ligado/desligado (Sst) 134
Funcdes:

= apos rede ligada

= no comeco de uma nova costura

= velocidade controlada mediante accionamento do pedal e limitada a (n6)

= domina velocidade inferior de uma fungdo activada paralelamente (p.ex. contagem de pontos)
= contagem de pontos esta sincronizada para posicao 1

= interrupcdo com pedal em posi¢céo 0

= suspensdo por accionamento completo do pedal para tras (posicao -2)

7.2.1 Velocidade de arranque suave

Funcao Parametro

Velocidade de arranque suave (n6) 115
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7.2.2 Pontos de arranque suave

Funcao Parametro
Numero dos pontos de arranque suave (SSc) 100

7.3 Elevacéao do pé calcador

Funcéo Comando
Automaticamente a meio da costura Segmento 7 acende Tecla - (S4)
Automaticamente apés o corte de linha Segmento 8 acende

Funcéo Parametro
Pé calcador automatico com pedal para a frente no fim de costura, (AFL) 023
estando a fotocélula ou a contagem de pontos activada

Acoplamento da supressao da tenséo da linha com elevagéo do pé calcador. (FSP) 024
Funcao pode ser activado somente com corte de linha dependente do angulo.

Atraso na activacdo com pedal na posi¢do —1 (t2) 201
Atraso de arranque apés desactivagao do sinal “elevacao do pé calcador” (t3) 202
Tempo de accionamento pleno (t4) 203
Tempo de activagéo com cadéncia (t5) 204
Retardamento apoés o limpa-linhas até a elevagéo do pé calcador (t7) 206
Retardamento apdés o corte de linha sem limpa-linhas até a elevacao do pé calcador (tFL) 211

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

Pé calcador é elevado:
e ameio da costura

e apos o corte de linha

pressionando o pedal para tras (posicao -1)

ou automaticamente (com tecla S4 no comando, Segmento 7 acende)
premindo uma tecla conforme a pré-selec¢édo dos parametros 240...246
pressionando o pedal para tras (posicad -1 ou -2)

ou automaticamente (com tecla S4 no comando, Segmento 8 acende)
premindo uma tecla conforme a pré-selec¢éo dos pardmetros 240...246
mediante fotocélula, automaticamente com pedal para a frente conforme a
regulacdo do parametro 023

mediante contagem de pontos, automaticamente com pedal para a frente
conforme a regulacdo do parametro 023

atraso na activacao apos o limpa-linhas (t7)

atraso na activacdo sem limpa-linhas (tFL)

E possivel impedir uma elevacgéo involuntaria do pé calcador antes do cortar da linha na transicdo da posicéo 0
do pedal & posicéo -2 regulando um atraso na activacéo (t2) com parametro 201.

Forca de retencdo do pé calcador elevado:

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

A duracédo do accionamento pleno é regulada com parametro 203, a forca de reten¢do no accionamento parcial

com parametro 204.

ATENCAO

Uma forca de retencdo demasiado grande pode causar a destruicdo do electroiman e do
dispositivo de comando. Respeite sempre o tempo permitido para a operacgao do electroiman e
ajuste o valor apropriado conforme a seguinte tabela.

Valor Tempo de activacdo (ED) | Efeito
1 1% pouca for¢a de retencéo
100 100 % muita forca de retengéo (accionamento pleno)
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Pé calcador baixa:

= mover pedal para a posicdo 0

= mover pedal para a posicdo % (levemente para a frente)

= largar a tecla para elevagdo manual do pé calcador

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

7.4 Inversao de rotacéao

Funcéo Paréametro
Velocidade de posicionamento (n1) 110
Numero dos graus para a inversédo de rotacéo (ird) 180
Atraso na activacao da inverséo de rotagéo (drd) 181
Inverséo de rotacéo LIGADA/DESLIGADA (Frd) 182

A funcao "inversdo de rotacao" efectla-se apds o processo de corte. Ao atingir a posicédo de paragem, o motor
para durante o tempo de atraso na activacdo da inversdo de rotacdo. Depois reverte em velocidade de
posicionamento conforme aos graus regulados.

7.5 Libertar da cadeia (modos 5/6/7)

Funcéo Parametro
Numero dos pontos adicionais ao libertar da cadeia (c6) 184
Funcéo “libertar da cadeia” nos modos 5,6 e 7 (mEKk) 190

No processo de libertar da cadeia no fim de costura, sdo suprimidas automaticamente as funcfes remate,
aspiracdo de cadeia, processo de corte e cortador de fita/tesoura rapida. Se o parametro 190 = 3, a
funcéo cortador de fita/tesoura rapida é, porém, possivel. Depois de carregar na tecla "libertar da cadeia" e
com o pedal na posi¢do 0, o motor para sempre na posicao 1.

Regulag¢des necessarias para o processo de libertar da cadeia:

= Regular o libertar da cadeia com o pardmetro 190 =1/2/ 3 /4 (190 = 0 “libertar da cadeia” desligado).

= Regular o atraso na activagdo com o parametro 181 e o angulo de inversdo de rotagcdo com o
parametro 180.

= Determinar a fungao “libertar da cadeia” para uma tecla com um dos parametros 240...246.

= Para regular o parametro 290 em “7”, um interruptor na entrada in1...in7 tem de ser programado em “18“ e
fechado.

190=0 “Libertar da cadeia” desligado

190=1 Decurso com o pedal na posi¢do -2 em plena marcha ou a partir da posi¢cao 2
- Carregar na tecla "libertar da cadeia"
- Marcha com velocidade de posicionamento para posicdo 1
- Decurso do angulo de inversdo de rotacdo com velocidade de posicionamento apds um atraso
na activacéo regulavel

190=1 Decurso com o pedal na posi¢cao —2 com a maquina parada na posicgéo 1
- Carregar na tecla "libertar da cadeia"
- Marcha com velocidade de posicionamento para posicdo 1
- Decurso do angulo de inversao de rotacao com velocidade de posicionamento apds um atraso
na activacao regulavel

190=2 Decurso automatico com fotocélula no fim de costura sem corte de fita/ pedal na posicéo —
2 conforme a regulacdo do parametro 019
- Carregar na tecla "libertar da cadeia"
- ApOs a deteccgéo do fim de costura, marcha para posigéo 1
- Decurso do angulo de inversao de rotacdo com velocidade de posicionamento apds um atraso
na activacéo regulavel
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190 =3 Decurso automatico com fotocélula no fim de costura com corte de fita e pontos adicionais
(apenas possivel nos modos 7 e se o parametro 018 = 0)
- Carregar na tecla "libertar da cadeia"
- ApOs a deteccéo do fim de costura, execugdo dos pontos de compensacéo e da contagem final
até ao corte de fita
- Pontos adicionais até ao libertar da cadeia, regulaveis com o parametro 184
- Decurso do angulo de inversao de rotagao com velocidade de posicionamento apés um atraso
na activacéo regulavel

190=4 Decurso com o pedal na posicédo -2 / ndao ha “libertar da cadeia”, se “fim de costura com
fotocélula, corte de fita e pontos adicionais estiverem regulados
- Accionar o pedal a posicéo —2
- Marcha com velocidade de posicionamento para posicdo 1
- Decurso do angulo de inversao de rotacdo com velocidade de posicionamento apds um atraso
na activacao regulavel
- N&o ha “libertar da cadeia” no fim de costura com fotocélula
- Ao parar o motor, a inversao de rotagao é suprimida. Sdo emitidos os sinais “empilhar o tecido
por sopro”, “M2” e “elevagao do pé calcador”.

7.6 Bloqueio de marcha

ATENCAO
Esta funcdo n&do é um dispositivo de seguranca. Em caso de trabalhos de manutencdo e de
reparacao, continua a ser imprescindivel que a maquina seja desligada da tenséo de rede.

A fungéo “bloqueio de marcha” é possivel ao ligar um interruptor a tomada ST2, conforme a pré-selecc¢do dos
parametros 240...246.

Indicacéo ap6s activagao do bloqueio de marcha:
Indicacdo no dispositivo de comando! > A 2

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

= Paragem na posi¢céo de base

= Agulha em cima nao é possivel

= Elevacéo do pé calcador é possivel

Rearranque apds o bloqueio de marcha

Funcao Parametro

Rearranque apés o blogueio de marcha (Pdo) 234

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

234 =0 Rearranque apos o bloqueio de marcha sem ser influenciado pelo accionamento do pedal. Esta

regulacao é aplicavel p.ex. a autbmatos de costura.
234=1 Rearranque apo6s o bloqueio de marcha apenas depois de colocar o pedal na posi¢éo 0.

7.7 Processo de corte de linha

Funcao Parametro
Corte de linha ligado/desligado (FA) 013
Limpa-linhas ligado/desligado (FW) 014
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7.7.1 Corte de linha/Limpa-linhas (modos ponto preso)

Funcao Parametro
Tempo de activagéo do limpa-linhas (t6) 205
Atraso na activacdo do limpa-linhas (dFw) 209
Forca de retencéo do corte de linha para tras na saida M1 (t11) 213
Angulo de activag&o do corte de linha (iFA) 250
Retardamento de desactivagao da supressao da tenséo da linha (FSA) 251
Atraso na activagao da supresséo da tenséo da linha (FSE) 252
Tempo de paragem do corte de linha (tFA) 253
Limite maximo do tempo de activacéo do corte de linha para tras (EV-) 255
Angulo de retardamento de activacdo para o corte de linha (FAE) 259

Nos modos ponto preso a linha é cortada em velocidade de corte.

Quando o corte de linha esta desligado, o motor para na posicéo 2 no final da costura; para na posicao 1 no
final de costuras programadas.

O tempo de activacao do limpa-linhas pode ser regulado conforme a seleccdo do modo de corte (ver capitulo
"Fluxogramas das Funcdes" na Lista dos Parametros). O tempo de retardamento (t7) (par@metro 206) evita que
0 pé calcador seja elevado antes de o limpa-linhas ter alcancado a sua posi¢ao de partida.

N&o estando ligado o limpa-linhas, decorre um tempo de retardamento (tFL) apds o corte de linha até a
elevacao do pé calcador.

7.7.2 Velocidade de corte

Funcéo Parametro
Velocidade de corte (n7) 116

7.7.3 Corte de linha de ponto cadeia (modos diversos)

Nos modos ponto cadeia a linha é cortada com a maquina parada na posi¢ao 2.

A sequéncia de sinais de M1...M4 e a elevagdo do pé calcador podem ser reguladas a discricdo mediante os
parametros 280...288 (em paralelo ou em sequéncia).

Quando o corte de linha esta desligado, o motor para na posi¢éo 2 no final da costura.

7.7.4 Tempos dos sinais de corte de maquinas de ponto cadeia

Os tempos de retardamento e de activacdo dos sinais podem ser regulados com os parametros seguintes.
Para mais informacgéo sobre as sequéncias das variacdes do fim de costura de ponto cadeia ver capitulo 8
»Ajuste das Func¢Oes de Base, Seleccao da sequéncia de fun¢des« deste manual e no capitulo »Fluxogramas
das fungbes« da Lista dos Parametros.

Funcéo Parametro
Tempo de retardamento saida M1 (kd1) 280
Tempo de activacéo saida M1 (kt1) 281
Tempo de retardamento saida M2 (kd2) 282
Tempo de activacéo saida M2 (kt2) 283
Tempo de retardamento saida M3 (kd3) 284
Tempo de activagdo saida M3 (kt3) 285
Tempo de retardamento saida M4 (kd4) 286
Tempo de activagdo saida M4 (kt4) 287
Tempo de retardamento até a activacdo do pé calcador (kdF) 288
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7.8 Funcgdes para as maquinas de costurar sacos

Fung&o com ou sem painel de comando Parametro

FuncBes para maguinas de ponto cadeia p.ex. maguinas de costurar sacos (Sak) 198

Diversas regulacdes séo possiveis no modo 5 mediante o parametro 198;
198 =0 O corte de linha ou o corte de linha a quente e a elevacdo do pé calcador sdo activados mediante
0 pedal.
198 =1 O corte de linha ou o corte de linha a quente é activado mediante o interruptor de accionamento
com o joelho, e o0 pé calcador é elevado accionando o pedal.
198 =2 O corte de linha ou o corte de linha a quente é activado mediante o pedal, e o pé calcador é
elevado mediante o interruptor de accionamento com o joelho.

Para o funcionamento da maquina de costurar sacos € preciso adaptar manualmente os parametros seguintes.
Para o interruptor de accionamento com o joelho seleccionar uma entrada inl...i7 e regular o parametro
correspondente a “42°

Fung&o com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de retardamento saida M2 (kd2) 282
Tempo de activagdo saida M2 (impulso) (kt2) 283
Tempo de retardamento saida M3 para corte de linha a quente (kd3) 284
Tempo de activagdo saida M3 para corte de linha a quente (kt3) 285
Tempo de retardamento até ao ligar do pé calcador (kdF) 288
Entrada para funcao do interruptor de accionamento com o joelho (inl...in7) | 240...246

7.9 Funcdes para maquinas de corta e cose (modo 7)

7.9.1 Sinal “aspiragao de cadeia”

O sinal “aspiragao de cadeia” pode ser previamente selecionado para a contagem inicial e final através da tecla
E no comando e a tecla 1 no dispositivo de controlo V810/V820. As respectivas contagens sdo suprimidas
estando desligadas as fungbes “aspiragdo de cadeia” e “cortador de fita” no inicio da costura. No fim de costura
porém, as contagens serdo efectuadas.

Func¢&o sem painel de comando Comando
Aspiracdo de cadeia no inicio da costura ligada Segmento 1 ligado. Tecla S2
Aspiracdo de cadeia no final da costura ligada Segmento 2 ligado.

Funcao Parametro
Paragem ao cortar no final da costura LIGADA/DESLIGADA (SAb) 017
Decurso modo corta e cose com ou sem paragem (UoS) 018
Pontos até ao desligar da supresséo da tenséo da linha apds escurecimento da (SFS) 157
fotocélula no inicio da costura

Curva de travagem no modo corta e cose LIGADA/DESLIGADA (bdO) 235
Suspensar a contagem inicial e iniciar o fim de costura através da fotocélula clara (Abc) 267
LIGADO/DESLIGADO

Diversas regulacdes séo possiveis no modo corta e cose (modo 7) mediante 0s seguintes parametros.

018 =0 Decurso com paragem.

018=1  Decurso sem paragem automatica no final da costura. Ao dar o comando “marcha”, o motor
marcha com a velocidade pré-seleccionada. Com pedal na posi¢éo 0 ou a fotocélula escura o
programa comuta ao proximo inicio da costura sem emitir dos sinais M1/M2.

018 =2  Decurso como com a regulacdo 1. Mas os sinais M1/M2 sao emitidos com pedal na posicéo 0, e
0 programa comuta ao proximo inicio da costura.

018 =3  Decurso como com a regulagéo 1. Mas os sinais M1/M2 sao emitidos com pedal na posicao -2, e
0 programa comuta ao proximo inicio da costura. E possivel a paragem intermédia e a elevacéo
do pé calcador com pedal na posicao -1.

018 =4  Se a fotocélula for escurecida durante a contagem final para aspira¢do de cadeia, o programa
comuta imediatamente ao proximo inicio da costura. Se a fotocélula permanecer clara depois de
ser terminado a contagem final, o0 motor para imediatamente.

018 =5  Corte de fita no inicio da costura com paragem.
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267 =0  Suspender a contagem inicial quando fotocélula clara ndo é possivel.
267 =1 Suspender a contagem inicial quando fotocélula clara.
Corte de fita serdo suspensos quando a fotocélula clara, e é dado o fim de costura.

7.9.2 Contagens iniciais e finais

Funcéo Parametro
Contagem (c3) cortador de fita no inicio da costura (c3) 002
Contagem final (c4) para cortador de fita no final da costura (c4) 003

7.10 Cortador de fita/Tesoura rapida (modo 6/7)
7.10.1 Cortador de fita/Tesoura rapida no modo 6

O sinal cortador de fita/tesoura rapida € emitido s6 no final de costura. Além disso pode ser regulado a
fungdo “cortador de fita/tesoura rapida manual’. Ver também capitulo "Cortador de fita/tesoura rapida
manual”.

Funcao Parametro

Cortador de fita no final da costura ligado/desligado 014

Saida e tempos para cortador de fita

Funcao Parametro
Tempo de retardamento para saida M3 (ST2/27) cortador de fita AH (kd3) 284
Tempo de activagdo para saida M3 (ST2/27) cortador de fita AH (kt3) 285

= O parametro 232 tem de ser regulado a "0" (fungéo “cortador de fita”).
= O tempo de retardamento para o cortador de fita é regulado a "0".
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Saida e tempos para tesourarapida

Funcéo Paréametro
Tempo de retardamento para saida M3 (ST2/27) tesoura rapida AH1 (kd3) 284
Tempo de activagdo para saida M3 (ST2/27) tesoura rapida AH1 (kt3) 285
Tempo de retardamento para saida M4 (ST2/36) tesoura rapida AH2 (kd4) 286
Tempo de activagdo para saida M4 (ST2/36) tesoura rdpida AH2 (kt4) 287

= O par@metro 232 tem de ser regulado a "1" (fungéo “tesoura rapida”).
= Os tempos de retardamento para o cortador de fita sdo regulados a "0".

7.10.2 Cortador de fita/Tesoura rapida no modo 7

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

Funcéo Comando
Cortador de fita/tesoura rapida no inicio da costura ligado(a) Segmento 3 acende Tecla + (S3)
Cortador de fita/tesoura rapida no final da costura ligado(a) Segmento 4 acende

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

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

Saida e tempos para cortador de fita

Funcéo Parametro
Tempo de retardamento para saida M3 (ST2/27) cortador de fita AH (kd3) 284
Tempo de activagdo para saida M3 (ST2/27) cortador de fita AH (kt3) 285

= O parémetro 232 tem de ser regulado a "0" (fungéo “cortador de fita”).
= O tempo de retardamento para o cortador de fita é regulado a "0".

Saida e tempos para tesoura rapida

Funcao Parametro
Tempo de retardamento para saida M3 (ST2/27) tesoura rpida AH1 (kd3) 284
Tempo de activagdo para saida M3 (ST2/27) tesoura rdpida AH1 (kt3) 285
Tempo de retardamento para saida M4 (ST2/36) tesoura rapida AH2 (kd4) 286
Tempo de activagdo para saida M4 (ST2/36) tesoura rgpida AH2 (kt4) 287

= O parémetro 232 tem de ser regulado a "1" (fungéo “tesoura rapida”).
= Os tempos de retardamento para o cortador de fita sdo regulados a "0".

7.11 Cortador de fita manual/tesoura rapida

O cortador de fita ou a tesoura rapida pode ser ligado(a) em qualquer posicdo a meio da costura ou com a
maquina parada accionando uma tecla externa conforme a pré-selec¢ao dos parametros 240...249.
Ver também o capitulo "Esquema de liga¢des" na Lista dos Parametros.

7.12 Costura com contagem de pontos

Funcéo Parametro

Contagem de pontos ligada/desligada (n7) 015
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7.12.1 NGmero de pontos para a costura com contagem de pontos

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

O numero de pontos para a contagem de ponto pode ser fixado diretamente no controle por parametro 007.

7.12.2 Velocidade de costura quando no modo de contagem de pontos

Funcao Parametro
Velocidade de posicionamento (n1) 110
Velocidade de costura quando no modo de contagem de pontos (n12) 118
Modo de velocidade para uma costura com contagem de pontos (SGn) 141

Para a operacdo de contagem de pontos pode ser seleccionada a condicdo para a velocidade mediante o

parametro 141.

141 =0 Operacédo com velocidade determinada pelo pedal

141 =1 Operacao com velocidade fixa n12, enquanto pedal para a frente (posi¢édo >1)

141 =2 Operacao com velocidade limitada n12, enquanto pedal para a frente (posi¢éo >1)

141 =3 Operacao automatica com com velocidade fixa assim que o pedal seja accionada uma vez. Para
suspender pressionar o pedal para tras (-2)

141 =4 Operacao automatica com com velocidade fixa n1 assim que o pedal seja accionada uma vez.
Para suspender pressionar o pedal para tras (-2)

A velocidade de costura é reduzida gradualmente, rotacdol a rotacdo, dependendo da velocidade actual (ao

max. 11 pontos antes do fim de costura), para que possa parar exactamente no fim da contagem. Ao estar a
fotocélula ligada, a maquina comec¢a com a operacéo livre, apds a contagem de pontos.

7.12.3 Costura com contagem de pontos com fotocélula ligada

Funcao Parametro Funcao
Fotocélula ligada/desligada (LS) 009
Contagem de pontos ligada/desligada (StS) 015

Com a regulagéo "contagem de pontos com func¢éo de fotocélula " processar-se-a primeiro o nimero de pontos
e depois a activagdo da fotocélula.

7.13 Costura livre e costura com fotocélula

Funcao Parametro
Velocidade de posicionamento (n1) 110
Limite superior da velocidade méaxima (n2) 111
Velocidade méxima correspondente & regulacdo do parametro 142 (n12) 118
Limite inferior da velocidade maxima (n2)) 121
Modo de velocidade costura livre (SEn) 142

Para a operacdo de costura livre e de costura com fotocélula pode ser seleccionada a condicdo para a
velocidade através do modo de velocidade.
142 =0 través do modo de velocidade.
142 =1 Operacado com velocidade determinada pelo pedal
142 =2 Operacao com velocidade fixa n12, enquanto pedal para a frente (posi¢céo >1)
142 =3 Apenas para a costura com fotocélula:
- Operagédo automatica com com velocidade fixa assim que o pedal seja accionada uma vez.
- O final da costura € iniciado pela fotocélula.
- Para suspender pressionar o pedal para tras (-2).
- Quando a fotocélula esta desligada, a velocidade sera a mesma que com o ajuste do parametro
142 = 0.
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7.14 Fotocélula

Funcao

Parametro

Fotocélula ligada/desligada

009

A funcéao “fotocélula” na entrada da tomada B18/5 esta activada apenas se o valor do parametro 239 = 0.

7.14.1 Velocidade ap0s deteccédo do final da costura por fotocélula

Funcéo Parametro
Velocidade ap6s deteccéo do final da costura por fotocélula (n5) 114
7.14.2 FuncOes gerais da fotocélula
Funcéo Paréametro
Pontos de compensagé&o da fotocélula (LS) 004
Ndmero das costuras por fotocélula (LSn) 006
Fotocélula activa quando clara/escura (LSd) 131
Costura bloqueada/nao bloqueada quando fotocélula esta clara (LSS) 132
Corte de linha no final da costura por fotocélula ligado/desligado (LSE) 133
Velocidade dos pontos de compensacédo da fotocélula (PLS) 192

=  Ap6s o reconhecimento do final da costura efectla-se a contagem dos pontos de compensagdo em velocidade

da fotocélula.

= Interrupcéo da operacdo com pedal na posicdo 0. Suspenséo da operacdo com pedal na posigéo -2.
= Operacao de cortar a linha pode ser desligada mediante o pardmetro 133. Paragem na posi¢éo de base.
= Programacao de um méximo de 15 costuras por fotocélula correspondente a regulacdo do parametro 006,

com paragem na posicdo de base. Apds a Ultima costura por fotocélula, é cortada a linha.

= Pode ser seleccionada a activagdo da fotocélula quando clara ou escura no final da costura mediante o

parametro 131.

= Pode ser programado bloqueio do arranque com fotocélula clara mediante o parametro 132.
= Seleccdo da velocidade depende do pedal/velocidade n5 durante os pontos de compensacéo da fotocélula

mediante o parametro 192.

7.14.3 Fotocélula de reflexo LSM002

Regulacéo da sensibilidade:

Regular a sensibilidade para minimo conforme a distancia da fotocélula da superficie de reflexdo.

(Rodar potenciémetro o mais possivel a esquerda).
= Potenciémetro directamente no médulo de fotocélula

Ajuste mecénico:

O processo de ajuste é facilitado por um ponto de luz visivel na superficie de reflexao.

7.14.4 Arranque automaético, controlado pela fotocélula

Esta funcéo nao é possivel nos modos 8 e 9.

Funcéo Parametro
Retardamento do arranque automatico (ASd) 128
Arranque automatico ligado/desligado (ALS) 129
Fotocélula activa quando clara (LSd) 131
Costura blogueada quando fotocélula esta clara (LSS) 132
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Essa funcao possibilita comecar o processo de costura automaticamente, assim que o sensor da fotocélula
tenha verificado a inserc&o do tecido.

Reguerimentos para a operagao:

= Parémetro 009 =1 Fotocélula ligada.

Parametro 129 =1 Arranque automaético ligado.

Pardmetro 131 =1 Fotocélula activa quando clara.

Parémetro 132 =1 N&o se pode coser com a fotocélula clara.

O pedal tem que permanecer pressionado para a frente no fim de costura.

Por motivos de seguranca, esta funcdo € apenas activada tendo sido cosido de forma normal na primeira
costura. A fotocélula tem que estar escurecida enquanto o pedal ainda se encontrar na posi¢éo zero. Depois,
pressionar o pedal para a frente. Essa funcao é desligada quando, apos o fim de costura, o pedal ndo continuar
a ser pressionado para a frente.

7.14.5 Filtro da fotocélula para tecidos de malha

Funcao Parametro
Ndmero de pontos do filtro da fotocélula (LSF) 005
Filtro da fotocélula ligado/desligado (LSF) 130
Fotocélula activa quando clara ou escura (LSd) 131

O filtro impede que a funcdo de fotocélula seja activada prematuramente quando sé@o cosidos tecidos de malha.
= Activacao/desactivacéo do filtro mediante o parametro 130.
= O filtro ndo esta activado se parametro 005 = 0.
= O ajuste da abertura das malhas ocorre através da variacdo do niumero de pontos do filtro
= Deteccdo de malhas estando a fotocélula programada para reagir a transicao
- clara = escura, se parametro 131 = 0.
- escura = clara, se parametro 131 = 1.

7.14.6 Variacdes da funcdo da entrada para a fotocélula

Funcao Parametro

Seleccdo da funcéo de entrada na tomada B18/8 239

Se a funcao de fotocélula néo for utilizada, a entrada na tomada B18/8 pode ser ocupada com uma fungéo de

comutagdo, analoga as entradas inl...in7.

Com parametro 239 tornam-se possiveis as seguintes fun¢des de entrada:

239=0 Funcdo de fotocélula: A entrada esta preparada para a fungéo de fotocélula.

239 =>0 Asrestantes func¢fes de entrada séo idénticas as fun¢des descritas em seguida para o
parédmetro 240.

7.15 Funcdes de comutacédo das entradas inl...in13

Funcéo Parametro

Seleccéo da fungéo de entrada (inl...in7) 240...246
(in11-LSM) | 239
(in12...in13) | 550...551

A fungdo das teclas/dos interruptores ligadas/ligados as conexdes de ficha ST2 e B4 para as entradas inl...i13
pode ser seleccionada mediante os parametros 240...246, 239 (LSM), 550, 551.

240...246, 239 (LSM), 550, 551 =

Paradmetros 240...249 =

0 Funcéo de entrada bloqueada

1 Agulha em cima/em baixo: Ao premir a tecla, o0 motor move-se da posi¢éo 1 a posicao 2 ou da posigdo 2
a posicao 1. Se se encontrar fora da posicdo de paragem, move-se a posicdo de base anteriormente
seleccionada.

2 Agulha em cima: Ao premir a tecla, 0 motor move-se da posicdo 1 a posicao 2.
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3 Ponto Unico (ponto de alinhavar): Ao premir a tecla, o motor executa uma rotacéo da posicao 1 a
posicdo 1. Quando esta na posi¢do 2, move-se depois do primeiro accionamento da tecla a posicéo 1.
Através de accionamentos subsequentes da tecla é executado um movimento da posicao 1 a posicédo 1.

4  Ponto completo: Ao premir a tecla, 0 motor executa uma rotacdo completa a partir da posicéo de
paragem.

5 Agulha para posicao 2: Quando a agulha esté fora da posicao 2, move-se a posicéo 2 apos
accionamento da tecla. Apos rede ligada, o motor roda até ele se sincronizar.

6 Bloqueio de marcha efectivo com contacto aberto: Ao ligar o interruptor, o0 motor para na posicéao de
base anteriormente seleccionada.

7 Bloqueio de marcha efectivo com contacto fechado: Ao desligar o interruptor, o motor para na posigcéo
de base anteriormente seleccionada.

8 Bloqueio de marcha efectivo com contacto aberto (ndo-posicionado): Ao ligar o interruptor, o motor
para imediatamente ndo-posicionado.

9 Bloqueio de marcha efectivo com contacto fechado (hdo-posicionado): Ao ligar o interruptor, o0 motor
para imediatamente ndo-posicionado.

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

11 Marchacom velocidade limitada (n12): Ao premir a tecla, o motor roda a velocidade limitada. Para tal, o
pedal deve ser pressionado para a frente.

12 Elevacgao do pé calcador com pedal na posi¢ao 0

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

18 Libertar da cadeia: Ao premir a tecla, é efectuada inverséo de rotag&o no final da costura. Além disso, o
remate e o corte de linha sad suprimidos.

24  Agulha para posic¢éo 2: Ao premir a tecla, o motor move-se da posicéo 1 a posicdo 2 e o pé calcador
eleva-se. Depois é bloqueado o arranque. Ao premir novamente a tecla, o pé calcador baixa e o arranque
€ desbloqueado.

27 Libertar da cadeia: Ao premir a tecla, é efectuada a fungao “libertar da cadeia” sem utilizar o pedal.

28 Fotocélula externa: Neste modo é possivel iniciar o final da costura mediante tecla, em vez mediante
fotocélula. A fungao “fotocélula” tem de estar ligada.

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

34 Velocidade automatica n9: A velocidade pode ser interrompida com o pedal na posi¢éo 0.

37 Velocidade n12 com contacto de ruptura: Abaixo desta velocidade, o trabalho pode ser controlado pelo
pedal.

38 Velocidade automatica n12 com contacto de ruptura: O accionamento do pedal ndo tem influencia.

41 Corte de fita somente com a maquina parada.

7.16 Filtro de entradas digitais por software para todas as entradas

Funcéo Parametro

Filtro de entradas digitais por software para todas as entradas ligado/desligado (EnP) 238

238=0  Semfiltragem
238=1 Com filtragem

7.17 Funcao especial do pedal Ponto Unico / Ponto completo

Funcédo Parametro
Funcéo especial do pedal Ponto Unico / Ponto completo (EZP) 041
Avanco do pedal para reconhecimento da funcdo especial do pedal (GrP) 042
Tempo para reconhecimento da funcao especial do pedal (dPd) 051
Velocidade para Ponto Unico / Ponto completo (n9) 122

Com o Ponto Unico / Ponto completo € possivel iniciar a execucdo de um ponto através do movimento de
avanco do pedal. Para isso, precisa fazer avancar o pedal apenas o0 necessario, para que a percentagem
parcial (por ex., 40%) da deslocacdo maxima possivel do pedal (100%), definida pelo parametro 042, ndo seja
excedida.

A execucdo é feita como Ponto Unico (Pardmetro 041 = 1) ou Ponto completo (Pardmetro 041 = 2)

Se o tempo regulavel no parametro 051 exceder o trajeto de deslocacdo definido no parametro 042, o motor
funcionara a velocidade previamente ajustada para a respetiva posi¢do do pedal, mesmo abaixo do limite.

So depois do "pedal em posigdo 0" € que pode ser executada novamente a fungdo especial do pedal.
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O Ponto Unico/Ponto completo sédo executados a velocidade definida no parametro 122. Para assegurar que s6
€ executado um ponto indvidual, ndo deveria ser excedida a configuracdo 300 min-t,

041=0
041=1
041=2

Funcéo especial do pedal desligada

Ponto unico:

O motor executa uma rotacdo da posicdo 1 para a posi¢éo 1. Se ele se encontrar ha posicao 2,
deslocar-se-a primeiro para a posigdo 1 e depois da posigcéo 1 para a posigdo 1, respectivamente.
Ponto completo:

O motor executa um movimento de rotagdo completo, correspondente a sua posi¢éo de arranque.

7.18 Sinal “maquina em marcha*

Funcao Parametro
Modo "méaquina em marcha" (LSG) 155
Atraso de desactivacdo para o sinal "maguina em marcha" (t05) 156

Die Aktivierung des Signals ,Maschine lauft” wird mit den Parametern 155/156 eingestellt.

155=0
155=1
155=2
155=3
155=4
156

Sinal "méaqguina em marcha" desactivado.

Sinal "maguina em marcha" é emitido sempre que o0 motor esta em marcha.

Sinal "maqguina em marcha" é emitido sempre que a velocidade é superior a 3000 rpm.

Sinal "maquina em marcha" é emitido sempre que o pedal ndo esti na posi¢do 0 ou posicdo de
repouso.

Sinal "méaquina em marcha" activa-se s6 ap0s a sincronizacdo do motor (uma rotacdo em
velocidade de posicionamento apos rede ligada).

Retardamento do momento de desactivagao.

7.19 Saida do sinal posicao 1

= Saida do transistor com colector aberto

= Sinal sempre que a agulha se encontre na janelinha formada pela posicédo 1 e 1A

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

= Sinal invertido é emitido na tomada ST2/20

7.20 Regulador de velocidade

7.20.1 Regulador de velocidade analdgico

Funcao Parametro
Funcg@es do pedal selecionavéis (-Pd) 019
Funcionamento caracteristico do ,pedal analdgico“ EB401 (APd) 026

O efeito do accionamento do pedal sobre as fun¢des do motor é regulavel mediante o parametro 019.

019=0
019=1
019=2
019=3
019=4
019=5

Pedal na posicédo -1 (recuo ligeiro) esta bloqueado a meio da costura. Mas com pedal na posicao
—2 (recuo total), elevacéo do pé calcador € possivel a meio da costura (funcdo activada, se
"fotocélula ligada ")

Com pedal na posicao -1 (recuo ligeiro) elevagdo do pé calcador esta bloqueada a meio da
costura

Com pedal na posicao -2 (recuo total) corte de linha esta bloqueado (fungéo activada, se
"fotocélula ligada ")

As fungdes “pedal na posicao —1 (recuo ligeiro)” e “pedal na posigéo —2 (recuo total)” estdo
activadas

As fungdes “pedal na posigao —1 V" e “pedal na posigado —2 (recuo total)” estdo bloqueadas a
meio da costura (funcdo activada, se "fotocélula ligada ")

Iniciar fim da costura com o pedal -1 (recuo ligeiro)
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O funcionamento caracteristico do ,pedal analdgico® é regulavel no pardmetro 026:

026 =0 Funcionamento analégico desativado

026 =1 12-incrementos, igual a funcéo do pedal do regulador de velocidade
até aqui

026 =2  de modo progressivo

026 =3  24-incrementos

026 =4  60-incrementos (progressivo)

8 Teste dos Sinais

Funcao Parametro

Teste das entradas e saidas (Sr4) 173

Teste funcional das entradas externas e das saidas de poténcia do transistor com os dispositivos ligados a
estas (p.ex. electroimanes e valvulas electromagnéticas).

8.1 Entradas do dispositivo de comando

Chamar parametro 173.

Premindo a teclas ou interruptores conectados as entradas inl...in7, aparece no display a indicacéo do
ndmero da entrada ativada, por ex. i06. N&o deve ser accionado mais de um interruptor ou de uma tecla ao
mesmo tempo.

Se premir simultaneamente varias teclas ou interruptores sera visualizado o nimero da entrada com o
menor valor. Se forem premidos, por ex.in3, in5, in6, in7, sera visualizado i03.

Aviso: O controlo das posi¢des esta descrito no capitulo ,Indicacdo das posi¢des de sinais e de paragem®.

8.2 Saidas do dispositivo de comando

= Seleccionar o parametro 173.

= Seleccionar a saida desejada mediante as teclas +/-.

= No painel de comando integrado no mesmo dispositivo, é ativada com a tecla >> a saida correspondente,
conguanto esta se encontre conectada e operacional.
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9 Tabelados Cabos de Adaptacéo

ATENCAOQ!
Antes da comutacgdo das sequéncias de fungBes, tém de ser retirados os cabos de ligagdo das
entradas e saidas. E imprescindivel verificar se a maquina instalada é adequada para a
sequéncia de funcbes a regular. Depois efectuar a regulacdo com o parametro 290!

Regulacdo da sequéncia de fun¢cbes mediante o parametro 290

Funcdes / Saidas

Transistores de poténcia =|FL M1 M2 M3 M4 M5
Modo |Funcédo / Maquina Adaptador|ST2/35 |ST2/37 [ST2/28 |ST2/27 |ST2/36 |ST2/32
0 [Ponto preso: p.ex. FL FA1 FA2 FW FA1+2 |ML
Brother (737-113, 737-913) 1113420 FL FA1+ |FA2 FW
Aisin (AD3XX, AD158, 3310; EK1) 1112815 FL FA1+ |FA2 FW
Pfaff (563, 953, 1050, 1180) 1113491 FL FA1 FA2 FW ML
Diirkopp Adler (210, 270) 1112845 FL FA1+ |FA2 FW
2 |Ponto preso: p.ex. FL FA FSPL |FL1 ML
Singer (212 UTT) 1112824 FL FA FSPL  |FL1
3 [Ponto preso: p. ex. Diirkopp Adler (467) FL FA ML FW FSPL
5 |Ponto cadeia: decurso paralelo FL M1 M2 M3 M4 ML
Yamato (sérieVC/VG) 1113345  |FL FA FW ML
Kansai (RX 9803) 1113130 FL FA FW ML
Pegasus (W500/UT, W600/UT/MS com ou sem |1112821 FL FA FA FW
concentragdo de ponto)
Union Special (34700) 1112844 FL FA FA FW NK/ML
Global (CB2803-56) 1112866 FL FA
Rimoldi /F27) 1113096 FL FW FAO FAU ML
6 |Ponto cadeia: cortador de fita/tesoura rapida FL M1 M2 AH1 AH2 ML
7 |Corta e cose FL M1 M2 AH FSPL  |ML
8 |“Backlatch” FL PD<-1  [PD>1  |PD>1* ML
Pegasus 1113234 PD<-1 |PD>1
9 [“Backlatch” FL PD<-1  [PD>1  |PD>1* ML
Yamato (ABT3) 1112826 PD<-1  |PD>1
Yamato (ABT13, ABT17) 1113205 PD<-1  |PD>1
14 |Ponto preso: p. ex. FL FA1+2 |FA2 FW FA1 ML
Juki (5550-6) 1112816 FL FA1+2 FW
Juki (5550-7, 8500-7, 8700-7) 1112816 FL FA1+2 FW
Adaptador para sensor de posic&o integrado no 1113157
volante
*) Nesta saida o sinal &€ emitido de forma invertida!
[J d d0 Ud dDIE d d Ud dDE d € U d i) U olo Ud DE
Saidas Saidas
AH Cortador de fita FL1 Elevacao do pé calcador sem cadéncia
AH1/AH2 Tesoura rapida FSPL Supresséo da tenséo da linha
FA Corte de linha FW Limpa-linhas
FA1 Corte de linha pos. 1...1A ML/NK Méaquina em marcha / refrigeracéo da
agulha
FA1+2 Corte de linha pos. 1...2 PD>1 Pedal para a frente até o motor
arrancar (min. até méx. velocidade
previamente regulada)
FA2 Corte de linha pos. 1A...2 PD<-1 Pedal ligeiramente para trés (FL) ou
completamente para tras (FA)
FAO Corte de linha superior PD=0 Pedal na posicdo 0
FAU Corte de linha inferior PD-2 Pedal completamente para tras (FA)
FL Elevacéo do pé calcador
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10 Elementos de Comando e Conexdes de Ficha
10.1 Elementos do painel frontal

A Disjuntor
B Luz de controlo da rede
C Painel de comando (mddulo integrado no comando)
+ Display (indicador de 4 cifras de 7 segmentos)
Tecla
P Chamada ou suspensdo do modo de programacdo
E | Arranque suave ligado/desligado
No modo de programacéo, para confirmacéo das alteractes
+ Corte de linha/ Limpa-linhas ligado/desligado
No modo de programacéo, para aumento do valor indicado
>> | Posicéo de base 1 ou 2

No modo de programacéo, para continuar

Elevacdo automatica do pé calcador ao parar a meio da costura
ligado/desligado

Elevacdo automatica do pé calcador apés operacéo de corte
ligado/desligado

No modo de programacéo, para reducéo do valor indicado

Os estados de comutagéo da elevagdo do pé calcador e da posi¢céo de
base sado indicados através dos segmentos superiores verticais do
indicador de 4 cifras de 7 segmentos.

1 Arranque suave ligado/desligado
3 Corte de linha igado/desligado
Cortador de fita no inicio da costura ligado/desligado (Modo 7)
4 Limpa-linhas igado/desligado
Cortador de fita no final da costura ligado/desligado (Modo 7)
5 Posigéo de base “posig¢édo 1 da agulha”
6 Posigéo de base “posigéo 2 da agulha”
7 Elevagcdo automatica do pé calcador ao parar a meio da costura
8 Elevagcdo automatica do pé calcador apés operacdo de corte

Conector de ficha

B20 | USB Memory Stick

10.2 Elementos do painel traseiro

Conector de ficha

B2 Comutador
B18 | Mddulo de fotocélula LSM002
- Mddulo de sensor Hall HSM001
- Gerador de impulsos (encoder) IPG001
(cabo de adaptagdo 1113299 no caso de ocupagdo multipla)
B41 | Alimentacéo de corrente do motor
B80 | Regulador de velocidade
ST2 |Ligacéo para entradas e saidas p. ex. imanes, valvulas

electromagnéticas, indicadores, teclas e interruptores

KN19 | Interruptor de accionamento com o joelho

(~TcoT-)
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Oty
= 9
%ll 76
= ® .a '5)
e o @ c
+ =
E > P
E, B20
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10.3 Esquema de ligacdes
Entradas comutadas para OV

ST2

g e
+5v(4)—2< ﬁC
—SC POST —22 (=

JCE_\_@ in5 ﬁd
%;_M
in4 3A %% M3
49<57\_< in7 3A ﬁCE—EP M2
: 29,/
Acs_\ﬁ
PR [P
JC 0,5A %5—& M5
+15v(3)ﬂ< ﬂC
+24V(1) *Bd 6,5A ﬂ<>—& FL

e e
int +24v(1) 26<
LT

— —

‘ in2 ﬂ<

% +24V(1) 33<
+24V(1) Wd 3Aﬁ<;—8—< M4
+24V(1) WSC‘ 3A 9 5_& M1

,“9 SUB-D-37 ‘1
O %OOOOOOOOOOOOOOOO;‘% ] <*>
37 20
ATENCAO!
Ao ligar as saidas verificar sempre que a poténcia total de saida ndo excede 96VA em carga
constante!
inl Entrada 1 M1 Saida 1
in2 Entrada 2 M2 Saida 2
in3 Entrada 3 M3 Saida 3
in4 Entrada 4 M4 Saida 4
in5 Entrada 5 M5 Saida 5
in6 Entrada 6 FL Elevacdo do pé calcador
in7 Entrada 7 POS1 Posicéo 1
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Entradas comutadas para +24V

ST2

- =
w2 g
—3< POST —24 (==
ov—=( —2C
—5<E—¥ in5 %
JCE_L in3 ﬁC
47<E_\_ int +24 V(1) ZBC
JCE—\_a in4 3A %E—Hﬁ M3
JC%M in7 3A ACE—EP M2

P
B e T —
JC 0,5A %é—EP M5
J< +24 V(1) 33<
+15v(3)—L2( —2C
+24 V(1) WBC 6,5A£<§—E|—< FL

+24V(1) WC zAﬁC;_& M4

424 V(1) WBC 3Aﬁ<% M1

SUB-D-237

I
o $00000000000000000b o
0000000000000000

19 1
|
I

| |
37 20
ATENCAO!
Ao ligar as saidas verificar sempre que a poténcia total de saida ndo excede 96VA em carga

constante!

1) Tensado nominal +24 V, tensao de marcha em ponto morto ao max. +30 V durante pouco tempo apds
rede ligada

2) Saida do transistor com colector aberto ao max. +40 V, Imax 10 mA

3) Tensdo nominal +15 V, Imax 30 mA

4) Tens&o nominal +5 V, Imax 20 mA

*) Perspectiva: Lado de encaixe da tomada (no comando )/ lado de saida do cabo de ligacao
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Ligagdo dum modulo de sensor Hall HSM001 Ligacdo dum modulo de fotocélula LSM002
ou dum gerador de impulsos (encoder) IPG001
G1 POS LSM POS2 G1 POS LSM  POS2
OUT @ TXD RxD +5V(2) OV OUT 0] OUT (4) OUT @4 TxD V(2 oV OUT

IN  OUT (4)==
L

MJ\AA$ SR BRLAAA$ jvwvws

5 1 SUBD9()

o

e
HSM.../IPG... — LSM002
9 6
Cabo de adaptacédo 1113229 no caso de ocupagdo multipla datomada B18
POS2 OUT | Saida para posicao 2 LSM IN Possibilidade de ligar um moédulo de
fotocélula a tomada B18/8
POS IN Entrada para posicdes (p. ex. ligacédo LSM002 Médulo de fotocélula de reflexo
dum sensor)
G1/G2 OUT | Saida dos impulsos do gerador HSM001 Médulo de sensor Hall
TXD/RXD Fios de transmissao em série IPG... Gerador de impulsos (encoder)

Tendo seleccionado os valores >0 no parametro 239, pode ser utilizada uma tecla na entrada da tomada
B18/8.

GI POS LSM POS2
0UT(4) TXD RxD +5V(2) OV OUT(4) IN

DYV vw ey

5 1 SUB-D-9 () \
o ‘rnon‘;\r-] o

|

9 6

Para aparelhos externos existe na tomada B18/4 uma tensé@o de alimenta¢cdo de +5V. Esta pode ser alterada
para +15V mediante o parametro 362.

A ATENCAOA

Ao alternar para +15 V, nenhum IPG e nenhum HSMO001 podem ser conectados ao soquete B18!

2) Tensdo nominal +5V, Imax 100 mA (comutavel para +15 V, Imax 100 mA)

4) Saida do nivel I16gico +5 V, Imax 5 mA
*) Perspectiva: Lado de encaixe da tomada (no comando )/ lado de saida do cabo de ligacdo
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N.C. OV  IN12 IN13 +24V (1) N.C.
6
B22| |1 2 3 4 5 6 |

L AP

RJ11(6pol.)*)
F-550 |F-551
BI1179
IN12 Entrada 12, fung&o programavel IN13 Entrada 13, fungdo programavel

mediante parametro 550

mediante parametro 551

Conexdao do ajustador analégico do ponto de consigna EB401

B80|

1

5

SUB-D-9(*)
o 0.....0 o

6

9

EB401

1) Tensao nominal +24 V, tensao de marcha em ponto morto ao max. +30 V durante pouco tempo ap0s

rede ligada

2) Tensdo nominal +5 V, Imax 20 mA

*) Perspectiva: Lado de encaixe da tomada (no comando )/ lado de saida do cabo de ligacao
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11 Fluxogramas das Funcdes

Modo 0 (ponto preso)

1%

-
=
N =

SO\

N Ao

O

POS.1
ST2/22

POS.2

FL
ST2/35

M1 (FA1)
ST2/37

]

M2 (FA2)
ST2/28

-

—_
(o2}

M3 (FW)
ST2/27

M4 (FA1+2)
ST2/36

M5 (ML)
ST2/32

nl

0326/MODE-00

Sigho

Funcéo

Parametro

Comando

FAM

Modo 0

290=0

nl
n2
n7

Velocidade de posicionamento
Velocidade maxima
Velocidade da operacéo de corte

110
111
116

t3
t4
t5
t6
t7

Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado
Accionamento pleno da elevacgao do pé calcador
Cadéncia da elevacao do pé calcador

Tempo de activacao do limpa-linhas

Atraso de activacdo do pé calcador apés o limpa-linhas

202
203
204
205
206
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Modo 2 (ponto preso)

=1_|
1/2_|
0
-1 I
+ |
21 : | |
I | |
: ! l
| | |
|
O n : n6 =n2 n1 : n7 n7 : n1 n1
. - — R
POS.1 poot2 i: I T BT | Lo ' i:
! | 1l |
L i R T S N U | |
POS.2 _:u]sﬁcn! T ﬂ ! IR Iﬁl A R
| : ol | I | | I I | |
! | | | | | | | |
Iy ! el wA w1 1 1 1 ]
FL I e ' I ' - I I I I
| I_I | ! | ! | | | |
ST2/35 -I I_ i i b ! | | i i
b . P b b
s : e
ST2/36 L |
a T —
M2 (FA) I ! I : I I I I
ST2/28 : . : i R R R
! ! | ! o
M3 (FSPL) I ! I T I I I I
ST2/27 ! | | : : : | |
| : | | | | | |
M5 (ML) | | | | | | |
| 1 1]
NHT cj’o o o—o| o—o0 |
Signo Funcéo Parametro | Comando
FAmM Modo 2 290=2
SSt Softstart 134=1
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operacéo de corte 116
SSc Pontos do arranque suave 100
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
tFL Atraso de activacao da elevagdo do pé calcador 211
tFA Tempo de paragem do corte de linha 253
kt2 Tempo de activacdo do corte de linha 283




Zhke. - AB611A5022 Lista dos Parametros
Modo 3 (ponto preso)
21|
. 1/2_|
\oA\
-1
b
_2__ |
| |
:
|
|
O n | =n2 n7 n7
: 1 T 1 R
POS.1 ! i T o
| il
ST2/22 Ly ” ﬂ Lo !
POS.2 : : :tFA i |:
............................................................................ |
B [ |
FL Tl b ! L7
10 | B NE
ST2/35 ! P | ! |
M1 (FA) i LoOliFA ] i
ST2/37 | | : |
M4  (FSPL) | I IFSE | IFSA] |
| | |
ST2/36 ! L : !
| | | i 6 |
M3 (FW) ! [ !
| |
ST2/27 i : i
M2 (ML) | Lo '
ST2/28 |
Signo Funcéo Paradmetro | Comando
FAmM Modo 3 290=3
n2 Velocidade méaxima 111
n7 Velocidade da operacgéo de corte 116
t6 Tempo de activacdo do limpa-linhas 205
t7 Atraso de activagdo do pé calcador apos o limpa-linhas 206
iFA Angulo de activag&o do corte de linha 250
FSA Tempo de activagéo da supressédo da tenséo da linha 251
FSE Angulo de retardamento de activacdo da supresséo da 252
tensdo da linha
tFA Tempo de paragem do corte de linha 253
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Modo 5 (ponto cadeia)

O

I
| |
| |
| |
| |
| |
| |
né =n2 n1 ! n7 !
| ! N |
POS.1 50 112 |l L | ! i
""""""""" T T y |
| | |
ST2/22 :” ” H ” H |: : :| L :
POS.2 1 SSc | I l ! | :
"""""""""" | T t
RN | | |
FL 3 | 4 It5] |3 ] | kdF i :
| | |
ST2135 ~| H : H : ! H
M1 E | E ikd1 Tkt1 ]
ST2/37 | | | !
M2 i i i Dkd2 k2 |
ST2/28 ! ! ! :
M3 i i i T kd3 k3 |
ST2/27 ! ! ! :
va i i i ! ka4 Tkt4 |
ST2136 ! ! ! :
M5 (ML) | I | !
ST2/32
0326/MODE-05
Signo Funcao Parametro | Comando
FAmM Modo 5 290=5
SSt Arranque suave 134=1
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operacéo de corte 116
SSc Pontos do arranque suave 100
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevacao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevacao do pé calcador 204
kdF Atraso de activacao da elevagdo do pé calcador 288
kd1-kd4 | Tempos de retardamento para as saidas M1...M4 280/2/4/6
ktl-kt4 Tempos de activacdo para as saidas M1...M4 281/3/5/7
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Modo 5, 6 ou 7 (funcao “libertar da cadeia” com fotocélula)

=1
- 12 1
0
21 :
! : :
| | | |
: : I I
O . . : : :
n : =n2 : | | n1 |
| | N | |
POSA : i 013456 7 | ! Hﬁ i
B TN T :
POS .2 R N ! ! | drd | ird I |
| T I
il N [ :
FL i3 I Ls | ! ! Tt 151 !
| | | |
e )]} | : | | 1nnnnn
M5 (ML) I | | |
T
ST2/32 | : | |
M6 (MST) |
ST2/ 30 |
1
LS ° 1
ENTK cjro o | o
Signo Funcéo Paradmetro | Comando
FAmM Modo 5 290=5
drE Sentido de rotagéo do motor a direita |161=0
Frd Inversé&o de rotagéo 182=1
Posigéo de base 2 ligada Tecla >>
Corte de linha *) ligada
LS Fotocélula 009=1
mEk Libertar da cadeia automatico com fotocélula 190 =2
in.. Atribuir a funcéo “libertar da cadeia” a uma 2.
entrada
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méxima 111
n5 Velocidade apds deteccdo do tecido por fotocélula 114
LS Pontos de compensacao da fotocélula 004
ird Numero de passos de rotagéo para tras 180
drd Atraso de activacao da inverséo de rotagdo 181
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevacgao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevacao do pé calcador 204

*) A funcgéo “corte de linha” é suprimido no processo de libertar da cadeia.
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Modo 5, 6 ou 7 (funcéao “libertar da cadeia”)
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FL 13| ! ! o o : :
ST2/35 -l |_| | | ! L Lo |
| | : | : | | |
M5 (ML) | ! ! o o ! |
ST2/32
| | | | | | |
ENTK cj’o o | o—0 | o | o—0
Sigho Funcao Pardmetro | Comando
FAmM Modo 5 290=5
drE Sentido de rotagéo do motor a direita {161 =0
Frd Inverséo de rotacédo 182=1
Posicdo de base 2 ligada Tecla >>
Corte de linha *) ligada
in.. Atribuir a funcao “libertar da cadeia” a uma 2.
entrada
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
ird NUmero de passos de rotagdo para tras 180
drd Atraso de activacdo da inverséo de rotacao 181
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevacao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevacado do pé calcador 204

*) A funcéo “corte de linha” é suprimido no processo de libertar da cadeia.
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Modo 6 (ponto cadeia com tesoura rapida) parametro 232 =1
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ST2137 ! ! i !
M2 i kd2 (k2 | i k2 [kt2 |
ST2/28 ! l ! l
T T T
M3 (AH1) i :kd3 kt3 lkd3 | ki3 | i !
ST2/27 ! : : ! :
T T T T T T
M4 (AH2) i : :kd4 | kt4 | : i lkd4 | kt4 |
ST2/36 ! | | : ! :
| | | | | |
M5 (ML) I . : I
ST2/32 | : : |
T I
| |
. [ ] [ = ]
Sigho Funcéo Parametro | Comando
FAmM Modo 6 290=6
SSt Arranque suave 134=1
USS Ponto cadeia com tesoura rapida M3/M4 232=1
n2 Velocidade maxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
n7 Velocidade da operacgéo de corte 116
SSc Pontos do arranque suave 100
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
kd1/kd2 | Tempos de retardamento para as saidas M1/M2 280/ 282
kt1/kt2 Tempos de activagdo para as saidas M1/M2 281 /283
kd3/kd4 | Tempos de retardamento para as saidas M3/M4 284 / 286
(AH1/AH2)
kt3/kt4 Tempos de activagdo para as saidas M3/M4 (AH1/AH2) 285 /287
kdF Atraso de activagao da elevagao do pé calcador 288
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Modo 7 (corta e cose) pardmetro 232 =0 (cortador de fita) / pardmetro 018 =0 (fim de costura com paragem)
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ST2/36 ! ! E i
M3 (AH) | e ks i i k—ot —>{K3 | i
ST2/27 o I I ! _‘ I
L | I I I I ; .
M1 o : : | Iokd1 ki1
s12157 | | | | [
M2 P : | | : kd2 k2 |
| L a ;
[ | | | |
LS | | | |
B e = ;
M5 (ML) | | I |
ST2/32
Sigho Funcéo Parametro | Comando
FAmM Modo 7 290=7
Elevacgédo do pé calcador no final da costura ligada Tecla -
LS Lichtschranke 009=1
UoS Fotocélula 018=0
-Pd Decurso do modo corta e cose com paragem 019=2
tFS Funcgao “pedal na posi¢cao —2” bloqueada 025=0
LSS Bloqueio de arranque quando a fotocélula esta
clara 132=0
PLS Velocidade n5 depois da detec¢éo do tecido por 192=0
fotocélula
USS Funcéo “cortador de fita” 232=0
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méxima 111
n5 Velocidade apds detecgéo do tecido por fotocélula 114
n7 Velocidade da operacdo de corte 116
c3 Contagem inicial para cortador de fita 002
c4 Contagem final para cortador de fita 003
LS Pontos de compensacéo da fotocélula 004
SFS Pontos de fotocélula escura até ao fim da supresséo da 157
tensdo da linha (M4)
kd1/kd Tempos de retardamento para as saidas M1/M2 280/282
kt1/kt2 Tempos de activagdo para as saidas M1/M2 281/283
kt3 Tempo de activacdo para o cortador de fita 285
kdF Atraso de activacao da elevacgdo do pé calcador 288
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Modo 7 (corta e cose) parametro 232 = 1 (tesoura rapida) / parametro 018 = 0 (fim de costura com paragem)
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. 12_|
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ST2/27 [ 1 1 l l 1
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ST2/37 : : : : : : : ’_
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M2  (AH2) ] ! ! Ihc4 — ! kt2 | |
ST2/28 [ | | I |
|-l | | 1 |
[ | | | |
LS | | | 1
5 e = i
M5 (ML) | | | |
ST2/32
Signo Funcéo Paradmetro | Comando
FAmM Modo 7 290=7
Elevacéo do pé calcador no final da costura ligada Tecla -
LS Fotocélula 009=1
UoS Decurso do modo corta e cose com paragem 018=0
-Pd Funcao “pedal na posigdo —2” bloqueada 019=2
LSS Bloqueio de arranque quando a fotocélula esta 132=0
clara
PLS Velocidade n5 depois da detec¢éo do tecido por 192=0
fotocélula
USS Funcao “cortador de fita” 232=1
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n5 Velocidade apés detecgéo do tecido por fotocélula 114
n7 Velocidade da operacéo de corte 116
c3 Contagem inicial para cortador de fita 002
c4 Contagem final para cortador de fita 003
LS Pontos de compensacao da fotocélula 004
kdl Tempo de retardamento para a saida M1 280
kd2 Tempo de retardamento para a saida M2 282=0
kt1/kt Einschaltzeiten fur die Ausgange M1/M2 281/283
kt3 Tempo de activagao para o cortador de fita 285
kdF Atraso de activacao da elevacgdo do pé calcador 288
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Lista dos Parametros

Modo 7 (corta e cose) pardmetro 232 =0 (cortador de fita) / pardmetro 018 = 1 (fim de costura sem paragem)
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ST2/28 | ! ! | oy
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| S e | = . R
T
M5 (ML) | P |
ST2/32
Sigho Funcéo Parametro | Comando
FAmM Modo 7 290=7
LS Pontos de compensagéo da fotocélula 004=0
LS Fotocélula 009=1
UoS Decurso do modo corta e cose sem paragem no 018=1
final da costura
-Pd Funcgéo “pedal na posi¢cao —1/-2” activada na 019=3
costura
SPO Aspiracéo de cadeia no final da costura até o 022=1
pedal estar na posi¢édo 0
kSA Contagem de pontos no inicio da costura com 143=1
velocidade fixa n3
kSE Contagem de pontos no inicio da costura com 144 =1
velocidade fixa n4
USS Funcao “cortador de fita” 232=0
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méaxima 111
n7 Velocidade da operacéo de corte 116
c3 Contagem inicial para cortador de fita 002
c4 Contagem final para cortador de fita 003
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
kd1/kd2 | Tempos de retardamento para as saidas M1/M2 280/282
kt1/kt2 Tempos de activagdo para as saidas M1/M2 281/283
kt3 Tempo de activacdo para o cortador de fita 285
kdF Atraso de activacao da elevacao do pé calcador 288
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Modo 8 (“backlatch” Pegasus)
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M5 (ML) ! ; [ ! ! !
ST2/32 | : | ! | l
i3 (n12) i : ! | ! |
|
st ! o o—o0 : ! o :
in1  (LSP) | | i |
ST2/7 CJI’O o O=——0 o O=—0 o | Oo—0 o
! ! | !
Sigho Funcéo Parametro | Comando
FAmM Modo 8 290=8
Posicéo de base 2 ligada Tecla >>
SSt Arranque suave 134=1
inl Bloqueio de march activado com interruptor 240=6
aberto
in3 n-Auto com interruptor fechado 242 =10
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
nl2 Velocidade automatica 118
SSc Pontos do arranque suave 100
t4 Accionamento pleno da elevacao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevacao do pé calcador 204

*) O bloqueio de marcha ndo tem qualquer efeito enquanto a velocidade automatica estiver activada!
Inicio da costura

NA

NE Fim de costura
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Modo 9 (“backlatch” Yamato)
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stz B o | e S
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Sigho Funcéo Parametro | Comando
FAmM Modo 9 290=9
Posicéo de base 2 ligada Tecla >>
SSt Arranque suave 134=1
inl Bloqueio de march activado com interruptor 240=6
aberto
in3 Velocidade automéatica com interruptor aberto 242 =10
(a fungdo da entrada 3 é invertida no modo 9)
PGm Regulagdo de um sensor externo a posicédo 2 270
(Um sensor deve ser ligado!)
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade maxima 111
n6 Velocidade do arranque suave 115
n9 Velocidade limitada n9 122
nl2 Velocidade automatica 118
SSc Pontos do arranque suave 100
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevacgao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevacao do pé calcador 204

*) O blogueio de marcha ndo tem qualquer efeito enquanto a velocidade automatica estiver activada!
**) A velocidade automatica n9 tem prioridade sobre o bloqueio de marcha!

NA Inicio da costura

NE Fim de costura
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Modo 14 (ponto preso)
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Signo Funcéo Paradmetro | Comando
FAm Modo 14 290=14
PGm Regulacédo de um sensor externo a posicéo 1 270=3
(Um sensor deve ser ligado!)
nl Velocidade de posicionamento 110
n2 Velocidade méxima 111
n7 Velocidade da operacéo de corte 116
t3 Atraso de arranque a partir do pé calcador elevado 202
t4 Accionamento pleno da elevacao do pé calcador 203
t5 Cadéncia da elevagao do pé calcador 204
t6 Tempo de activacdo do limpa-linhas 205
t7 Atraso de activagao do pé calcador apés o limpa-linhas 206
kd4 Tempo de retardamento saida M2 286
kt4 Tempo de activacdo saida M2 287
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12 Lista dos Parametros

Os valores pré-programados aqui

12.1 Nivel operador

AvVISO

indicados sao validos para o modo 0O (parametro 290 = 0).

Para os valores pré-programados validos em outros modos, consultar a tabela no capitulo 11.1 »Valores pré-
- programados dependentes do modox.

Parametro | Denominacgao Unidade | max min Valor pré- Ind.
programado
002 c3 | Numero de pontos do cortador de fita no pontos 254 0 2
inicio da costura
003 c4 | Numero de pontos do cortador de fita no final | pontos 254 0 2
da costura
004 LS | Pontos de compensacao da fotocélula pontos 254 0 7
005 LSF | Numero de pontos do filtro da fotocélula para | pontos 254 0 1
tecidos de malha
006 LSn | Ndmero das costuras por fotocélula 15 1 1
007 Stc | Numero de pontos da costura com contagem | pontos 999 0 20
de pontos
009 LS | Fotocélula LIGADA/DESLIGADA 1 0 0
013 FA | Corte de linha LIGADO/DESLIGADO 1 0 0
014 Fw | Limpa-linhas LIGADO/DESLIGADO 1 0 0
015 StS | Contagem de pontos LIGADA/DESLIGADA 1 0 0
017 SAb | Paragem ao cortar no final da costura 1 0 0
LIGADA/DESLIGADA
(funcéo activada apenas no modo corta e cose)
018 UoS | 0= Decurso do modo corta e cose com paragem 5 0 0
1= Decurso do modo corta e cose sem paragem
automatica. Ao dar o comando “marcha”, o motor
trabalha com a velocidade pré-seleccionada. Com
pedal na posicdo 0 ou a fotocélula escura o
programa comuta ao préximo inicio da costura sem
emitir dos sinais M1/M2.
2= Como a regulagdo “1“. Mas os sinais M1/M2 séo
emitidos com pedal na posicao 0 e o programa
comuta ao proximo inicio da costura.
3= Como aregulagéo “1“. Mas os sinais M1/M2 sao
emitidos com pedal na posic¢éo -2 e o programa
comuta ao préximo inicio da costura. E possivel a
paragem intermédia e a elevagdo do pé calcador
com pedal na posicéo —1.
4 = Se afotocélula for escurecida durante a contagem
final para aspiracdo de cadeia, o programa comuta
imediatamente ao proximo inicio da costura. Se a
fotocélula permanecer clara depois de ser
terminado a contagem final, 0 motor péra.
5= Corte de fita no inicio da costura com paragem.
019 -Pd | 0 = Pedal na posigdo -1 esta bloqgueado a meio da 5 0 3
costura. Mas com pedal na posicdo -2, elevagéo do
pé calcador é possivel a meio da costura (fungéo
activada, se "fotocélula ligada ").
1= Com pedal na posicédo -1 elevagdo do pé calcador
esta bloqueada a meio da costura.
2 = Com pedal na posi¢ao -2 corte de linha esta
bloqueado (funcdo activada, se "fotocélula ligada ").
3 = As fungbes “pedal na posigédo —1” e “pedal na
posicdo —2” estdo activadas.
4 = As fungdes “pedal na posigdo —1 V” e “pedal na
posicdo —2” estdo bloqueadas a meio da costura
(funcéo activada, se "fotocélula ligada ").
5 = Iniciar fim da costura com o pedal -1.
023 AFL | Elevacédo automatica do pé calcador com o pedal paraa | 1 0 1
frente no fim de costura, estando a fotocélula ou
contagem de pontos activada.
0 = Pé calcador automatico DESLIGADO
1 = Pé calcador automéatico LIGADO
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Nivel operador

Pardmetro | Denominacéo Unidade | max min Valor pré- Ind.
programado
024 FSP | Acoplamento da supresséo da tenséo da linha com 3 0 0
elevacéo do pé calcador. Fungéo pode ser activado
somente com corte de linha dependente do angulo.
0 = Sem acoplamento.
1 = Acoplamento da supressao da tensao da linha com
pé calcador no fim de costura estando o corte de
linha desligado.
2 = Acoplamento da supresséo da tenséo da linha com
pé calcador a meio da costura e no fim de costura
estando o corte de linha desligado.
3 = Acoplamento da supressao da tensao da linha com
pé calcador sempre activado.
026 APd| Funcionamento caracteristico do ,pedal anal6gico* 4 0 4
EB401
0 = Funcionamento analdgico desativado
1 = 12-incrementos, igual a fungdo do pedal do
regulador de velocidade até aqui
2 = De modo progressivo
3 = 24-incrementos
4 = 60-incrementos (progressivo
041 EZP| Funcéo especial do pedal Ponto Unico / Ponto completo 2 0 0 C
0 = Funcéo desligada
1 = Ponto Unico
2 = Ponto completo
042 GrP| Avanco do pedal para reconhecimento da % 100 0 40 C
funcdo especial do pedal
051 dPd| Tempo para reconhecimento da fungao ms 2550 0 100 C
especial do pedal
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12.2 Nivel técnico
Ndmero de cédigo 1907

Pardmetro | Denominagéo Unidade | max min Valor pré- Ind.
programado
100 SSc | Ndmero dos pontos do arranque suave pontos | 254 0 2
110 nl | Velocidade de posicionamento rpm 390 70 200
111 n2 | Limite maximo do margem de regulagdo da rpm 9900 n2_ 5000
velocidade méxima
114 n5 | Velocidade ap6s deteccao do final da costura rpm 9900 200 1200
por fotocélula
115 n6 | Velocidade do arranque suave rpm 9900 70 500
116 n7 | Velocidade da operacéo de corte rpm 700 70 200
118 nl2 | Velocidade automatica para a contagem de rpm 9900 400 3500
pontos
121 n2 | Limite minimo do margem de regulacéo da rpm n2_ 200 400
velocidade maxima
122 n9 | Velocidade limitada n9 rpm 9900 200 2000
128 ASd | Atraso de arranque com comando de arranque | ms 2000 0 0
através do escurecimento da fotocélula (vide
parametro 129)

129 ALS | Arranque da maquina atraves do escurecimento da 3 0 0

fotocélula (s6 se parametro 132 = 1).

0 = Funcéo desligada

1 = Fotocélula escura =» pedal para a frente (>1) =2
marcha controlada pelo pedal.

2 = Pedal para a frente (>1) =» fotocélula escura =
marcha controlada pelo pedal.

3 = Fotocélula escura =» marcha com velocidade
automdtica n12 (sem pedal)

Atencdo! Se 129 = 3, a maquina arranca imediatamente

apoés o escurecimento da fotocélula sem utilizar o pedal!

Péara apenas estando a fotocélula clara ou com bloqueio

de marcha. A maquina arranca de novo apos o bloqueio

de marcha mesmo estando a fotocélula ainda escura.

130 LSF | Filtro da fotocélula para tecidos de malha 1 0 0

131 LSd | 0= Fotocélula activa quando escura 1 0 1
1 = Fotocélula activa quando clara

132 LSS | 0= Arranque possivel com fotocélula clara ou escura 1 0 1

1 = Bloqueio do arranque com fotocélula clara, se
parametro 131 = 1.
Bloqueio do arranque com fotocélula escura, se
parametro 131 = 0.

133 LSE | Operacao de corte de linha com fim de costura apés 1 0 1
deteccao do final da costura por fotocélula
LIGADA/DESLIGADA

134  SSt | Arranque suave LIGADO/DESLIGADO 1 0 0

140 dnE | Demora de fim de costura com pedal em ms 2550 0 0
pos. -2

141 SGn | Condicao para a velocidade numa costura com 4 0 0

contagem de pontos.

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

1 = Velocidade fixa (parametro 118), sem ser
influenciada pelo accionamento do pedal (parar da
magquina por colocar do pedal na posi¢cdo de base)

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

3 = Com velocidade fixa (parametro 118), suspender
através accionamento do pedal a posicédo —2

4 = Com velocidade fixa (parAmetro 110), suspender
através accionamento do pedal a posicédo —2
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Nivel técnico
Nimero de cédigo 1907

Pardmetro | Denominagéo Unidade | max min Valor pré- Ind.
programado
142  SFn | Condicdo para a velocidade na costura livre e na costura | 3 0 0

com fotocélula.

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

1 = Velocidade fixa (parametro 118), sem ser
influenciada pelo accionamento do pedal (parar da
maquina por colocar do pedal na posi¢do de base)

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

3 = Com velocidade fixa (parametro 118), suspender
através accionamento do pedal a posigéo -2 (s6
para costura com fotocélula).

153 brt | Forca de retencédo na paragem da maquina | 50 0 5
155 LSG | Modo sinal de marcha. 4 0 1
0 = Sinal desactivado.
1 = Sinal de marcha activado.
2 = Activagdo do sinal de marcha, se a velocidade
estiver >3000 rpm.
3 = Sinal com pedal <> 0.
4 = Sinal activa-se s6 ap0s a sincroniza¢ao do motor
(uma rotacdo em velocidade de posicionamento
apos rede ligada)
156 t05 | Retardamento de desactivagdo do sinal de ms 2550 0 0
marcha ou sinal com pedal na posicédo 0
157 SFS | Pontos até ao desligar da supresséo da tensdo | pontos | 254 0 0

da linha ap6s escurecimento da fotocélula no
inicio da costura (apenas no modo 7)

161 drE | Sentido de rotacdo do motor. 1 0 0
0 = Rotacdo a direita
1 = Rotacdo a esquerda

170  Srl | - Ver capitulo 6.9.1Fehler! Verweisquelle
konnte nicht gefunden werden. Regulacéo
da posicdo de referéncia (parametro 170)

172 Sr3 | Ver capitulo 6.10 Indicacéo das posicoes
configuradas

173  Sr4 | Ver capitulo 8 Teste dos Sinais OFF
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Nivel técnico

Ndmero de cédigo 1907

Pardmetr | Denominagédo Unidade | max min Valor pré- Ind.
0 programado
176  Sr6 | Funcao de servigo para indicar o total das horas de
funcionamento.
O decurso € como o qual do exemplo de indicagao do
parametro 177.
177  Sr7 | Fungao de servigo para indicacdo das horas desde o
ultimo servico.
Exemplo de umaindicagdo no comando:
Pressionar a tecla E = Indicacéo Sr7=
Pressionar a tecla >> => Indicacéo ht
Pressionar a tecla E => Indicacéo 0000
Pressionar a tecla >> => Indicacéo hh
Pressionar a tecla E = Indicacéo 0000
Pressionar a tecla E = Indicacéo Min
Pressionar a tecla E = Indicacéo 00
Pressionar a tecla E = Indicacéo SEc
Pressionar a tecla E => Indicacéo 00
Pressionar a tecla E => Indicacéo MS
Pressionar a tecla E => Indicacéo 000
Pressionar a tecla E => Indicacéo rES
Pressionar novamente a tecla E para recomegar o
procedimento, ou pressionar 2 vezes a tecla P para o
motor voltar ao estado normal de funcionamento.
179 Sr5 | Indicacédo do numero do programa do comando com indice e
outros nimeros de identificacdo. Os dados sédo indicados
sucessivamente no display ao pressionar a tecla apropriada.
Exemplo de uma indicagcdo no comando:
Pressionar a tecla E = Indicacéo Srb=
Pressionar a tecla >> = Indicacdo p.ex. 5021 (n® prog.)
Pressionar a tecla E = Indicacdo p.ex. A (indice)
Pressionar a tecla E = Indicagdo p.ex. 06 (ano)
Pressionar a tecla E = Indicacéo p.ex. 10 (més)
Pressionar a tecla E = Indicacéo p.ex. 24 (dia)
Pressionar a tecla E = Indicacéo p.ex. 16 (hora)
Pressionar a tecla E = Indicacéo p.ex. --
Pressionar a tecla E = Indicacéo p.ex. --
Pressionar novamente a tecla E para recomegar o
procedimento, ou pressionar 2 vezes a tecla P para o motor
voltar ao estado normal de funcionamento.
180 rd | Numero de passos da inverséo de rotagao grau 359 0 175
181 drd | Atraso de activagdo da inversao de rotagéo ms 990 0 10
182 Frd | Inversédo de rotagdo LIGADA/DESLIGADA 1 0 0
184 c¢6 | Numero dos pontos adicionais ao libertar da pontos 254 0 20
cadeia
190 mEk | Fungéo “libertar da cadeia” nos modos 5,6 e 7 4 0 1
(parametro 290).
0 = Libertar da cadeia desligado
1 = Libertar da cadeia manual (com pedal na pos. -2
sem cortar no fim de costura)
2 = Libertar da cadeia automatico
- com fotocélula ou
- pedal na pos. -2 (pardmetro 019) sem cortar no fim
da costura
3 = Libertar da cadeia automatico
- com fotocélula ou
- pedal na pos. -2 (pardmetro 019) com cortar e
pontos adicionais (pardmetro 184) no fim de costura,
em seguida libertar da cadeia
(s6 se parametro 290 = 7)
4 = Libertar da cadeia s6 com pedal na posigao —2.
Libertar da cadeia ndo desempanhada com fim de
costura com fotocélula, corte de fita e pontos
adicionais.
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12.3 Nivel fornecedor

Numero de cédigo 3112

Parametro Denominagéo Unidade | max min Valor pré- Ind.
programado
192 PLS Velocidade dos pontos de compensagdo da |1 0 0
fotocélula.
0 = Velocidade n5 ap6s a detecgéo do final
da costura por fotocélula
1 = Velocidade determinada pelo pedal
201 t2 | Atraso de activacdo da elevagéo do pé ms 2550 20 80
calcador com o pedal metade para tras
202 t3 | Atraso de arranque apos a desactivacao do ms 500 0 50
sinal “elevagéo do pé calcador”
203 t4 | Tempo do accionamento pleno da elevacéo ms 600 0 500
do pé calcador
204 t5 | Forga de retengdo para a elevagdo do pé % Pa.254 1 40
calcador 1...100%
1%=> pouca for¢a de retengéo
100%=>» muita forca de retencao
205 t6 | Tempo do limpa-linhas ms 2550 0 120
206 t7 | Retardamento fim limpa-linhas até ao ligar da | ms 800 0 40
elevacao do pé calcador
207 brl | Accéo de travagem ao alterar o valor teérico < 4 graus 55 1 15
(valores indicados s6 com transmisséo 1:1)
208 br2 | Accédo de travagem ao alterar o valor teérico > 5 graus 55 1 20
(valores indicados s6 com transmisséo 1:1)
209 dFw | Atraso de activagdo do limpa-linhas ms 2550 0 0
211 tFL | Atraso de activagdo da elevacao do pé ms 500 0 60
calcador com limpa-linhas desligado
217 Sr | Nimero de horas de funcionamento até o horas 99900 ***) | 00000 | 00000
servico em intervalos de 10 passos (a funcéo
de servico ¢é inactiva, se regulada em “0”).
219 br3 | Forca de frenagem ao parar do motor 55 1 4
220 ALF | Poder de aceleracdo do motor (valores indicados s6
com transmisséo 1:1) 55 1 35
221 dGn | Grelha de velocidade 1 rpm 990 50 100
222 tGn | Tempo de repouso da grelha de velocidade ms 990 0 20
225 br4 | Regulacéo da curva de travagem para a fotocélula e o 55 1 20
bloqueio de marcha (valores s6 com transmisséo 1:1)
231 Snl | Execucdo do 1° ponto apds rede ligada em velocidade 1 0 0
de posicionamento
232 USS | Corta e cose com tesoura rapida LIGADO/DESLIGADO | 1 0 0
238 EnP | Filtro de entradas digitais por software (“debouncing”) 1 0 1
para todas as entradas:
0 = Sem filtragem
1 = Com filtragem
239 FEL | Selec¢éo da fungdo de entrada na tomada B18/8: 41 0 0
0 = Funcéo de fotocélula se 009 =1
Todas as demais fungBes como com o parametro
240.
k) O valor de 4 digitos indicado no display tera de ser multiplicado por 10.
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Nivel fornecedor
Nimero de cédigo 3112

Parametro Denominagéo Unidade | max min Valor pré- Ind.
programado
240 inl | Seleccao das func¢des de entrada na tomada ST2/7 145 0 0

para a entrada 1:

0= Sem funcao.

1= Agulha em cima/em baixo.

2= Agulha em cima.

3= Ponto Unico (ponto de alinhavar).

4 = Ponto completo.

5= Agulha para posi¢do 2.

6 = Bloqueio de marcha efectivo com contacto aberto.

7 = Bloqueio de marcha efectivo com contacto
fechado.

8 = Bloqueio de marcha nao-posicionado efectivo com
contacto aberto.

9 = Bloqueio de marcha n&o-posicionado efectivo com
contacto fechado.

10 = Velocidade automética n12 sem pedal (contacto
de fecho)

11 = Velocidade limitada n12 determinada pelo pedal

12 = Elevacgao do pé calcador com o pedal na
posicao 0.

15 = Cortador de fita / tesoura rapida: Funcéo apenas
nos modos ponto de cadeia e corta e cose.

18 = Libertar da cadeia: Pode ser activado com tecla. A
funcdo é desempenhada automaticamente no
final da costura.

23 = Sem fungéo.

24 = Agulha para posi¢éo 2 (ver instrucdes de servico)

27 = Libertar da cadeia: A fungdo é desempenhada
imediatemente ao pressionar a tecla.

28 = Fotocélula externa (consoante a regulacéo do
pardmetro 131).

33 = Velocidade n9 determinada pelo pedal.

34 = Velocidade automéatica n9 pode ser interrompida
com pedal na posigéo O.

37 = Velocidade n12 determinada pelo pedal
(contacto de ruptura).

38 = Velocidade automéatica n12 sem pedal
(contacto de ruptura).

41 = Corte de fita apenas com a maquina parada.

42 = Ligar “corte de linha a quente ” ou “elevagao do pé
calcador. Fungéo sé tem efeito no Modo 37

102 = AFF2 Por ex., comutagdo de comprimento do
ponto

110 = Bloqueio de marcha na posicéo 2 no final da

costura aberto#

111=  Bloqueio de marcha na posi¢do 2 no final da

costura (close)

112-145= Sem funcéo

241 in2 | Seleccdo da funcad de entrada na tomada ST2/11 145 0 0

para a entrada 2

0 = Sem fungéo

Todas as demais fun¢des das teclas como com o

parametro 240.

242 in3 | Seleccdo da funcad de entrada na tomada ST2/6 145 0 0

para a entrada 3

0 = Sem fungédo

Todas as demais func¢des das teclas como com o

parametro 240.

243 in4 | Seleccao da fungad de entrada na tomada ST2/8 145 0 0

para a entrada 4

0 = Sem fungéo

Todas as demais funcdes das teclas como com o
parametro 240.
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Nivel fornecedor
Numero de cédigo 3112

Pardmetro | Denominagéo Unidade | max min Valor pré- Ind.
programado
244 in| Seleccdo da funcad de entrada na tomada ST2/5 145 0 0

para a entrada 5

0 = Sem funcéo

Todas as demais fungdes das teclas como com o
parametro 240.

245 in| Seleccdo da funcad de entrada na tomada ST2/12 145 0 0
para a entrada 6

0= Sem funcéo

Todas as demais fungdes das teclas como com o
parametro 240.

246 in| Selecgdo da funcad de entrada na tomada ST2/9 145 0 0
para a entrada 7

0= Sem funcéo

Todas as demais funcdes das teclas como com o
parametro 240.

250 iFA | Angulo de activacéo do corte de linha grau 359 0 180

251 FSA | Retardamento de desactivagéo da supressdo | ms 990 0 50
da tenséo da linha

252 FSE | Angulo de retardamento de activacdo da grau 359 0 0
supressao da tensdo da linha

253 tFA | Tempo de paragem do corte de linha ms 500 0 70

254 EF- | Limite maximo (Pa. 204) do tempo de % 100 1 100
activacao para elevagao do pé calcador
1..100

259 FAE | Angulo de retardamento de activacdo do grau 359 0 0
corte de linha

267 Abc | Modo corta e cose: Suspender a contagem inicial e 1 0 0
iniciar o fim de costura quando a fotocélula clara

269 PSv | Deslocacao do posicionamento | incr. 100 0 15
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Nivel fornecedor

Nimero de cédigo 3112

0 = Ponto preso:
(FAL [corte de linha], FA2, FA3, FA1+FA2): p.ex.
Brother, Diirkopp Adler, Mitsubishi, Pfaff, Toyota
2 = Ponto preso: p.ex. Singer (212 UTT)
3 = Ponto preso:
p.ex. Durkopp Adler (cl. 767, N291)
5= Ponto cadeia em geral:
M1, M2, M3 e M4 decurso paralelo
6 = Ponto cadeia com cortador de fita ou
tesourarapida e M1/ M2 no final da costura
7 = Corta e cose
8 = Backlatch”: Pegasus
9 = Backlatch”: Yamato
14 = Ponto preso: Juki (5550-6, 5550-7)

15 = Reservado

16 = Sem funcdo

17 = Ponto cadeia: Pegasus Stitchlock
18-24=Sem funcdo

25 = Ponto preso: Juki (LU2210/LU2260)
26-36= Sem fungdo

37 = Maquina de costurar sacos Union Spezial
38 = Ponto preso: HonYu Klasse HY-4410
39-46= Sem fung¢ao

47= Guta (Maquina de ponto preso) Autorizacao
requerida!

48-51= Sem funcao

52= Ponto preso: Golden Wheel (8671)

53 = Ponto preso: Juki (LU2810-6)

54=  Sem funcéo

55 = Ponto cadeia com UTQ: Yamato

56 = Strobel reposigdo St220 copo Modo 5 com
remate final

57 = Ponto preso: Classe normalizada TW1-591

blogueamento de encaixe
58 = Ponto preso: Juki PLC 2760

59 = Ponto preso: DA Klasse 768

60 = Ponto preso: Typical Klasse 1245

61 = Ponto preso: Kaiser Klasse 570/590

62 = Ponto preso: Typical/Mauser Klasse 335
63 = Ponto preso: Juki DNU 1541-7

Pardmetro | Denominagdo Unidade | max min Valor pré- Ind.
programado
270 PGm | Modo para sensor de posicédo 6 0 0
0 = Nenhum transmissor externo. As posi¢do séo criadas através do transmissor incorporado
no motor.
5 = Nenhum sensor de posic¢éo esta disponivel. O motor para ndo-posicionado. Este ajuste
néo permite nenhum corte de linha.
6 = Com transmissor externo (p.ex., IPG, HSM,...).
272 trr | Relag&o de transmisséo entre o eixo do motor e 0 eixo 9999 150 1000
da maquina (férmula de calculo ver instru¢des de
servico!)
A relacéo de transmissédo deve ser determinada e
indicada o mais precisamente possivel!
280 kd1l | Tempo de retardamento saida M1 ms 5000 0 0
281 ktl | Tempo de activacdo saida M1 ms 5000 0 100
282 kd2 | Tempo de retardamento saida M2 ms 5000 0 100
283 kt2 | Tempo de activacdo saida M2 ms 5000 0 100
284 kd3 | Tempo de retardamento saida M3 ms 5000 0 200
285 kt3 | Tempo de activacdo saida M3 ms 5000 0 100
286 kd4 | Tempo de retardamento saida M4 ms 5000 0 300
287 kt4 | Tempo de activacdo saida M4 ms 5000 0 100
288 kdF | Tempo de retardamento até ao ligar do pé ms 5000 0 380
calcador
290 FAm | Seleccdo do modo especifico para a maquina. 79 0 5
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65=  Sem funcéo

66 = Ponto cadeia: Sagitta

67 = Ponto cadeia: Strobel VTD 410EV

67 = Ponto cadeia: Hengtai MP500

68 = Ponto preso: Typical/Mauser Klasse 333
69 = Ponto preso: Juki Klasse 1760

70=  Reservado

71= Sem fun¢éo

72= KL205/KL204

73= Reservado

74= Ponto cadeia Yamato VG

75= SHDA KI. 160-30

76= Reservado

77= Reservado

78=GoldenWheel CSR8891 (Maquina de coluna de
agulha simples)

79=Gute GT8700C

QOutros modos sédo selecionaveis, tém no entanto as
mesmas fun¢des como o0 modo 0

328 ob | Comutacéo de fungBes das teclas no painel de comando | 6 0 5
0 = Todas as teclas bloqueadas
5 = Todas as teclas liberadas, Tecla + tem efeito sobre o
cortador de linha e/ou limpador de linhas
(excepto Modo 7)
6 = Todas as teclas liberadas, Tecla + tem efeito sobre o
cortador de fita
(s6 Modo 7)
340 1L | Limiar de comutacdo inferior da entrada IN1 % 100 0 30
341 1L | Limiar de comutacdo superior da entrada IN1 | % 100 0 80
342 2L | Limiar de comutacéo inferior da entrada IN2 % 100 0 30
343 2h | Limiar de comutacéo superior da entrada IN2 | % 100 0 80
344 3L | Limiar de comutacao inferior da entrada IN3 % 100 0 30
345 3h | Limiar de comutacao superior da entrada IN3 | % 100 0 80
346 4L | Limiar de comutacao inferior da entrada IN4 % 100 0 30
347 4h | Limiar de comutacgéo superior da entrada IN4 | % 100 0 80
348 5L | Limiar de comutacao inferior da entrada IN5 % 100 0 30
349 5h | Limiar de comutacéo superior da entrada IN5 | % 100 0 80
350 6L | Limiar de comutacéo inferior da entrada IN6 % 100 0 30
351 6h | Limiar de comutacéo superior da entrada IN6 | % 100 0 80
352 7L | Limiar de comutacao inferior da entrada IN7 % 100 0 30
353 7h | Limiar de comutacéo superior da entrada IN7 | % 100 0 80
362 15V | Comutacdo +5V/+15V em B18 1 0 0
0= +5V
1= +15V
Ao alternar para +15 V, nenhum IPG e
nenhum HSMO001 podem ser conectados
ao soquete B18!
269 PSv | Deslocacgéo do posicionamento Inkr. 100 0 15
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Nivel fornecedor
Nimero de cédigo 3112

Pardmetro | Denominagéo Unidade | max min Valor pré- Ind.
programad
o

401 EEP | Memorizagdo imediata de todos os dados alterados 1 0 0

- Introduzir nimero de codigo 3112 apos rede ligada
- Pressionar tecla E

- Introduzir par@metro 401

- Pressionar tecla E

- Colocar a indicacdode 0 a 1

- Pressionar tecla E ou P

- Todos os dados estdo armazenados

451  P1E | - Inicio posigdo 1 “agulha em baixo” 359 0

Ver capitulo Fehler! Verweisquelle konnte nicht
efunden werden. Regulacéo da posicdo
(pardmetro 270 = 0 ou 6)

452  P1A | - Fim posicdo 1 “agulha em baixo” 359 0

2 = Ver capitulo Fehler! Verweisquelle konnte nicht
efunden werden. Regulacado da posicao (parametro
270=00u6)

453  P2E | - Inicio posigao 2 “alavanca de levantar a linha em cima” | 359 0

/ “barra da agulha OT”

Ver capitulo Fehler! Verweisquelle konnte nicht
efunden werden. Regula¢éo da posicao (parametro
270=00u6)

467 MOT | Selecdo de motor 21 1 1
1 = Efka DC1500

2 = Efka DC1550

3 = Efka DC1200

4 = Efka DC1250

5= QE3760 (256) (Quick Rotan)

6 = QES5540 (256) (Quick Rotan)

7 = Reservado para o fabricante da maquina
8 = Reservado para o fabricante da maquina
9 = Efka DC1210

10 =Efka DC1230

11 =Reservado para o fabricante da maquina
12 =Reservado para o fabricante da maquina
13 =Reservado para o fabricante da maquina
14 =Efka DC1280

15 =Reservado para o fabricante da maquina
16 =Reservado para o fabricante da maquina
17 =Reservado para o fabricante da maquina
18 =Reservado para o fabricante da maquina
19 =Reservado para o fabricante da maquina
20 =Reservado para o fabricante da maquina
21 =Reservado para o fabricante da maquina

500 Sir | Chamada da funcédo de instalacéo rapida SIR
(ver descricdo na pagina 9)

510 Tansferir as regulacdes dos pardmetros do comando para um memory stick

511 Tansferir as regulacdes dos pardmetros do memory stick para o comando

512 Comparar as regulacdes dos parametros entre o comando e 0 memory stick

513 Apagar o arquivo “regulagdes dos parametros” no memory stick

526 Tansferir o software de comando do comando para um memory stick

527 Tansferir o software de comando do memory stick para 0 comando

528 Comparar o software de comando entre o comando e 0 memory stick

529 Apagar o arquivo de software de comando ho memory stick

550 in12 | Seleccdo da fungcad de entrada na tomada B22/3 paraa | 41 0 0
entrada 12

0 = Sem fungédo
Todas as demais func¢des das teclas como com o
parametro 240.

551 in13 | Seleccdo da funcad de entrada na tomada B22/4 paraa | 41 0 0
entrada 13

1= Sem funcéo

Todas as demais funcdes das teclas como com o
parametro 240.
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552 12L | Limiar de comutacéo inferior da entrada IN12 % 100 0 30
553 12h | Limiar de comutacédo superior da entrada IN12 | % 100 0 80
554 13L | Limiar de comutacéo inferior da entrada IN13 % 100 0 30
555 13h | Limiar de comutac&o superior da entrada IN13 | % 100 0 80
833 epd | 0 = Funcao desligada 0 1
1 = Pedal -2 liberado apenas a partir da posicdo 1
902 APt | Rotina de servico para aprendizagem do pedal
analdgico. Pedal para a frente para Standing
Operation (SOP)
939 EnF | Armazenamento para funcdo de rosqueamento F-290 = 1 0 0
66

1 Indicacao de Erros

No comando Significado

Al Ao ligar a maquina pedal ndo esta na posicdo 0

A2 Blogueio de marcha

A3 Posicao de referéncia ndo esta regulada

A6 Monitoramento da fotocélula

A7 Detector de linha da canela

A9 Modo de corte de linha ndo disponivel no parametro 290

All Ajuste de curso - Valor medido do potenciémetro ndo admissivel

Al2 Numero nléx. programado de rotagbes ndo pode ser alcancado com esta
transmissao

Al6 Erro na estrutura de pardmetros pré-definida

Al7 Erro serial EE PROM

A500 NuUmero max. de arquivos (99) excedidos no memory stick

A501 Arquivo ndo encontrado no memory stick

A503 Argquivos no memory stick e no comando ndo sao idénticos

A504 Erro na soma de verificagdo (checksum) do ficheiro

A511 Erro de leitura do / escrita no ficheiro

A512 Erro de leitura do / escrita no ficheiro

WAIT Causa: Nenhum software de controlo carregado.
Solugéo 1: O software tem de ser instalado usando o cabo IF232.

PROG Causa: A unidade de controlo atualiza o processador do circuito intermédio.

Quando ndo seja efetuada nenhuma atualizacéo, isso pode ficar a dever-se
a um erro ha comunicacdo com o processador. Nesse caso, a mensagem ira
ser visualizada cada vez que o dispositivo for ligado.

Solucgéo 1: O software tem de ser instalado usando o cabo 1F232.

Solucéo 2: A unidade de controlo tem de nos ser enviada para reparagao.

C1 Tempo de servico do contador de horas de funcionamento atingido ou
excedido

C2 Erro de excepcéo fatal

C3 Erro de programa

C4 C4-001 10h Marcha de teste chegaram ao fim Falta desbloqueamento

Volta a 0000 ou ao ultimo Numero de cédigo ou parametro errado

namero de parametro
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El O gerador de impulsos externo, por ex., IPG... esta avariado ou ndo esta
conectado

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

E3 Maquina bloqueada ou ndo atinge a velocidade desejada

E4 Dispositivo de comando avariado por falta de ligacao a terra ou por mau
contacto

E7 Sobrecarga do fonte de alimentacdo 24 V

E8 Demasiados dados para o EEPROM ou a memodria flash

E9 EEPROM ou memdria flash defeituosa

E10 Curto-circuito do transistor de poténcia
(saida FL, VR, M1, M2, M3, ou M4)

E1l1l Sobrecarga térmica do transistor de poténcia

E12 Curto-circuito na saida M5

E13 Cortador de linha ndo chegou a posicéo final

E1l4 Sobrecarga de tensao: Tenséo na rede superior a 290 V efetivos.
(O motor de corrente continua ndo arranca; quando em marcha, o motor
para fora de posicao. O motor é frenado passivamente (vai abaixo)!

E15 Erro interno de comunicacao com o circuito intermédio

E16 Subcarga de tenséao: A voltagem de entrada era inferior a 120 V efetivos
(O motor de corrente continua ndo arranca, os 24 V estdo desligados).

E17 Termistor PTC demasiado quente. A carga de voltagem requerida ndo pode
ser estabelecida no circuito intermédio.
Causas possiveis: Procedimento excessivo de ligar/desligar do controlador -
num curto periodo de tempo.
Solucéo: Desligar a unidade de controlo para arrefecimento. (A duracéo do
periodo de arrefecimento depende das condi¢des envolventes e pode
demorar varios minutos).

E18 Tensao no circuito intermédio superior a 450 V, avaria eventual no resistor

E19 Nenhum motor conectado, conversor de frequéncias avariado, falta de fase
no motor

E20 N° de rotacdes do motor muito elevado

E21 Erro na linha de alimentacdo de tensdo de 5 V.

E22 EB401: Valor analdgico fora da faixa

E23 V860: Erro na comunicacao

E24 Sensor ponto zero do cliente ndo foi detetado

E25 Sensores IGM/HSM néo foram detetados

F1 Parametro ndo disponivel, nUmero de codigo errado

F7 Timeout RS232

F8 RS232, erro na transmissdo de dados, NAK recebida

H1 Linha adutora do comutador ou conversor de frequéncia avariado.

H2 Processador avariado
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