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Wichtige Hinweise

Die in diversen Abbildungen und Tabellen verwendeten Angaben wie z. B. Typ, Programmnummer,
Drehzahl, usw., dienen als beispielhafte Darstellungen. Sie kdnnen inhaltlich von der Ihnen vorliegenden
Anzeige abweichen.

Die zum bestimmungsgemaRen Betrieb des EFKA-Antriebs benétigten Betriebsanleitungen und ggf.
Parameterlisten finden sie in der jeweils aktuellsten Fassung im Internet auf der EFKA-Homepage unter
www.efka.net, auf der Seite ’Downloads*.

Auf unserer Homepage finden Sie auerdem ggf. ergdnzende Anleitungen fir diese Steuerung:

¥ Allgemeine Bedienungs- und Programmieranleitung
¥ Verwendung mit USB-Memorystick

X Verwendung des Compilers C200

X Adapterleitungen
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1 Aplicagcédo do compilador C200

O compilador C200 Efka é uma ferramenta de software para programar fun¢@es adicionais que aumentam a
capacidade do comando.

O compilador disponibiliza as seguintes funcdes de base:

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

Rotina de tratamento de erros com marcacao automatica de erro.

Loader para memorizar o programa no comando.

Um mecanismo multi-tarefa em intervalos de tempo.

mer

@ i
. 2
= S

(IF232 |-

KL2479

O comando (tomada B18) e o computador (tomada com1) sdo ligados por meio do interface IF232-USB.

Conjunto de acessoérios extras compilador C200 consistindo de: Peca n© 1113262
= CD-ROM software compilador C200

= Manual do usuario compilador C200

= Interface EFKANET IF232-USB

Para mais informacéo sobre a programacao e aplicacdo das instru¢cdes de comando consultar o manual
do usuéario compilador C200!
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2 Operacéo do controle

A colocacéao de funcdes e programando de parametros € possivel com ou sem o V810, V820 ou V850
controlam painel.

Podem ser programadas fun¢des de controle adicionais usando o "Compilador de Efka C200" software
(acessoério especial). Neste caso além disso o uso (aplicacdo) do touchscreen confortavel caracteristica
operacional V900 é possivel.

2.1 Autorizacao de acesso na introducao de comandos

Para evitar uma alteracéo involuntaria das funcdes inicialmente programadas, a introducéo de comandos esta
distribuida por diferentes niveis.

Acesso tem:
- o fornecedor ao nivel superior e a todos 0s niveis inferiores mediante nimero de cédigo

- 0 técnico ao nivel inferior subsequente e a todos os niveis inferiores mediante nimero de cédigo

- o0 operador ao nivel inferior sem introducao de um niimero de cédigo

Chamada > Fornecedor: Nivel fornecedor
Numero de c6digo 3112 Ndmeros de

parametros de 200

Técnico: Nivel técnico
NUumero de c6digo 1907 NUmeros de
parametros de 100

Y

A\ 4
A\ 4

Nivel operador
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2.2 Operacao do Comando sem Painel de Comando
2.2.1 Programacao do numero de codigo

Convengbes da visualizagdo no indicador

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

1. Pressionar tecla P e ligar a rede. 2. Pressionar tecla >> (12 cifra pisca).

- JC
LOoOC| |+ , = puu| |
| .2,
e © e ©
e o P ® @ |P
a \ a
E + > - E + >
3. Pressionar tecla +/— para 4. Pressionar tecla >> 5. Pressionar tecla +/— para
seleccionar a 12 cifra. (22 cifra pisca). seleccionar a 22 cifra.

Nivel técnico = N° de codigo 1907
Nivel fornecedor =» N° de cédigo 3112

7000 | o

=

o
3

C, ® ® O C/' @
o ®r |0 & @ ®|r
a \ a a
E + >> - E + >> E + >> -
6. Pressionar tecla >> 7. Pressionar tecla +/— para 8. Pressionar tecla >>
(32 cifra pisca). seleccionar a 32 cifra. (42 cifra pisca).
3 M AN J 1
3 Al = U =il b =
® O C @ @ e
® Ol ® @ ® @ P
\ a a \ a
E + >> E + >> - E + >
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9. Pressionar tecla +/— para 10. Pressionar tecla E. E indicado o

seleccionar a 42 cifra. nuamero de parametro.
J1 JNnN
3 = | cuw.
Cf @ ®@ O

e ®r =2 o @

0 a

E + > - E + > -

2.2.2 Regulagao dos parametros
2.2.2.1 Seleccao directa do numero de parametro

1. Indicacdo apds introducéo do 2. Pressionar tecla >> 3. Pressionar tecla +/— para
namero de codigo ao nivel de (12 cifra pisca). seleccionar a 12 cifra.
programacao.

N
L.

N

o>/ 200] | o/ {60] 4o
e o O }
e o (@ o%@)P e o @

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

| 13 =

® O @ ® O
® @|P C%Q@P ® @|P

a a
\
E + > E + > - E + >
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7. Pressionar tecla +/- para 8. Pressionar tecla E. E indicado
seleccionar a 32 cifra. o valor do parametro.

12 ]

'l-l '-'

Cf @ @ O

o [@°r =2 o [®F
0 a
E + > - E + > -

2.2.2.2 Seleccao dos parametros mediante as teclas +/-

1. Apés introducéo do nimero de 2. Seleccionar o proximo parametro
cédigo ao nivel de programacao. mediante a tecla +.

ol e I =

e o C @
e o (- e (@ v
0 a
E + > - E + > -
3. Seleccionar o parametro precedente 4. Apos accionamento da tecla E sera
mediante a tecla -. indicado o valor do parametro.
20N acnM
.o N L 8
@ e O
e o (v e (@ v
0 a
E + > - E + >> -

Todos os parametros introduzidos devem ser armazenados através da alteracéo do parametro 401.
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2.2.2.3 Alteracao de valores dos parametros

1. Indicagdo apds seleccdo do 2. Alterar o valor do parametro
mediante a tecla + ou -.

valor do pardmetro.

0 =

[
[ ]
I\

@ |P

=

a

E + > -

Possibilidade 1

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

E + > -

Pressionar tecla P. A programacao € terminada.
Os valores dos parametros alterados s6 serdo
assumidos de forma permanente a partir da
préxima costura.

L)

UM
J

=

E + >> -

Possibilidade 2

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

=

T@@}

E + > -

® o
e o P
a
E + > -

Pressionar tecla P. A programacao é terminada.

2
J

E + > -
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Operacéo geral

2.2.2.4 Memorizagao imediata de todos os valores alterados

Funcbes

Parametro

Memorizac¢éo imediata de todos os valores alterados

(EEP)

401

= Introduzir nimero de cédigo 3112 ap6s rede ligada
= Introduzir parametro 401

Colocar a indicagdode 0 a 1

Todos so dados estdo armazenados!

=>» Pressionar tecla E
=>» Pressionar tecla E

=>» Pressionar tecla E ou P

2.2.3 Alteracao de todos os valores dos parametros ao nivel operador
Podem ser alterados todos os valores dos pardmetros ao nivel operador (ver Lista dos Pardmetros) sem

introducé@o de um numero de codigo.

=  Pressionar tecla P ->
=  Pressionar tecla E >
=  Pressionar tecla +/- >
=  Pressionar tecla E >
=  Pressionar tecla E >
=  Pressionar tecla +/- >
etc.
=  Pressionar 2 vezesteclaP =

operador

2.2.4 Comutacéao das funcdes

FungBes comutaveis podem ser alteradas ao pressionar uma tecla. O estado de comutagdo é indicado por

diodos luminosos (LED) correspondentes. Ver ilustra¢éo acima!

E indicado o primeiro nimero de parame
E indicado o valor do parametro
E alterado o valor do parametro
E indicado o proximo nimero de parame
E indicado o valor do parametro
E alterado o valor do parametro

E terminada a programac&o ao nivel

Tarefa de fun¢des para chaves e segmentos da exibicdo numérica

KL2556

Funcéo |Tec|a Numero de segmento
Remate inicial simples E (S2) |1=ligado 2 = desligado
Remate inicial duplo E 1 =desligado | 2 = ligado
Remate inicial desligado E 1 =desligado | 2 = desligado
Remate final simples + (S3) |3=ligado 4 = desligado
Remate final duplo + 3 =desligado | 4 = ligado
Remate final desligado + 4 = desligado | 4 = desligado
Posic8o de base em baixo (posicdo 1) >> (S4) |5 =ligado 6 = desligado
Posic8o de base em cima (posi¢céo 2) >> 5 = desligado | 6 = ligado
Elevacédo (automatica) do pé calcador ao parar a meio da costura - (S5 |7=ligado 8 = desligado
Elevacédo (automatica) do pé calcador no fim de costura - 7 = desligado | 8 = ligado
Elevacéo (automatica) do pé calcador ao parar a meio da costura e no fim | - 7 = ligado 8 = ligado

de costura

Elevacédo (automatica) do pé calcador desligada - 8 = desligado | 8 = desligado

Para variacfes das funcdes descritas nesta mesa agrade recorra a instrugédo correspondendo manual para o

tipo respectivo de controle.
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2.2.5 Introducéo directa da limitagdo da velocidade maxima sem painel de comando

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

no comando ao nivel operador.

O valor actual é indicado no indicador e pode ser regulado durante o funcionamento ou numa paragem

intermédia da maquina, através das teclas +/-.

NIt 2
1 . oA L+
2po3 o corte d6 Inha & efectuado um nove processo de sostra gﬁ‘-\;‘ Alr—-e
o atatafar -
® o
®| 06| (@
0
E + > - =3
2.2.6 Identificacdo do programa no dispositivo de comando
Funcgdo sem painel de comando Parametro
Indicacdo do niumero do programa, indice de alteragcdo e nimero de identificacdo 179

No indicador aparece sucessivamente apos selec¢gdo do parametro 179 (p.ex.) a seguinte informagao:

1. Seleccionar o parametro 179.

1710

l'l'll

e O
e o (@
0

E + >»> -

4. Pressionar tecla E.
Indicagédo do indice de
alteracdo do programa.

E + > -

=

=

2. Pressionar tecla E.

Indicacdo de Sr5.

ord
@ O
e (@
a
E + >> -

5. Pressionar tecla E.
Indicagdo do nimero de
identificacéo cifra 1 e 2.

58

e

E + > -

=

3. Pressionar tecla >>.
Indicag&o do niumero de
programa

cC
I

' -'
-

-
- -‘

=

@|P

\ a

E + >>

6. Pressionar tecla E.
Indicagédo do nimero de
identificacédo cifra 3 e 4.

=
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7. Pressionar tecla E.
Indicacéo do nimero de
identificacdo cifra 5 e 6.

8. Pressionar tecla E.
Indicacgéo do nimero de
identificacdo cifra 7 e 8.

M1 1cC
Ui = 10
@ |P @|°
0 0
E + > - E + >> -

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

Depois de pressionar a tecla P uma vez, deixa-se a fungéo e o préximo nimero de parametro sera indicado.

Depois de pressionar a tecla P duas vezes, deixa-se a programag¢do e o motor estara liberado novamente para
0 processo de costura.
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2.3 Operacao do Comando com Painel de Comando V810, V820 ou V850

2.3.1 Introduzir numero de codigo no painel de comando V810

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

Exemplo: Seleccdo do niumero de CODIGO do nivel técnico no painel de comando V810.

»

»

»

DESLIGAR A REDE.

LIGAR A REDE. 12 cifra pisca. >
Pressionar tecla + ou — para seleccionar
a 12 cifra. >
Pressionar tecla >>, a 22 cifra pisca.

>
Pressionar tecla + ou — para seleccionar
a 22 cifra. > 4
Pressionar tecla >> duas vezes,
a 42 cifra pisca. >
Pressionar tecla + ou — para seleccionar
a 42 cifra. > 4

Se 0 nimero de CODIGO estiver
correcto, indicagdo do 1° nimero >
de PARAMETRO ao nivel seleccionado.

- 0000

- 1000

- 1000

- 1900

- 1900

-1907

- 100

2.3.1.1 Introducdao através de parametros ao nivel operador no painel de comando

V810

Exemplo: Numero de CODIGO né&o foi introduzido.

LIGAR A REDE. >

Indicagéo do 1° parametro ao nivel operador.
>

Indicagéo do 2° parAmetro ao nivel operador.
O seguinte ou o parametro precedente pode
ser chamado mediante as teclas +/-.

Indicacdo do valor do parametro. >

Alterar o valor do parametro mediante
as teclas +/-. >

Valor do parametro é assumido;
continuar a comutar e indicagao do >
préximo parametro.

Pressionar tecla + as vezes necessarias até =
que seja indicado o parametro desejado.

Indicacdo do valor do parametro. >

Indicacdo do valor alterado do pardmetro. =

b221A

- 000

- 001

003

XXX

- 002

- 009
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E Indicac&o do préximo parametro. > F- 013
ou
P Programagéo terminada. > ADb221A

Efectuando-se o processo de costura, 0s hovos valores sdo assumidos e ficardo armazenados
mesmo que se desligue a maquina.

Mediante o parametro 401 pode-se também efectuar a memorizacao imediata sem operacao de
coser.

AviIsoO
O numero de parametro pode ser seleccionado directamente, como o numero de codigo!

2.3.1.2 Introducéo através de parametros ao nivel técnico/fornecedor no painel de
comando V810

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

Ap0s introdug&o do nimero de CODIGO,

indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO. = F - 100
Pressionar tecla +. Indicacdo do proximo

+ naimero de parametro. > F- 110
Pressionar tecla E.

E Indicacdo do valor do parametro. > 0180

+ - Alterar o valor do paréametro. > 0 X X X

Valor do pardmetro é assumido;
E continuar a comutar e indicacdo > F- 111
do préximo parametro.

ou
Valor do parametro é assumido;
P indicac&o do nimero de PARAMETRO > F - 110
actual.
ou
Pressionar tecla P 2 vezes.
P P Programacéao terminada. > Ab221A

Efectuando-se o processo de costura, 0s hovos valores sdo assumidos e ficardo armazenados
mesmo que se desligue a maquina.

Mediante o parametro 401 pode-se também efectuar a memorizacao imediata sem operacao de
coser.

2.3.2 Introduzir numero de codigo no painel de comando V820/V850

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

Exemplo: Seleccéo do nimero de CODIGO do nivel técnico no painel de comando V820/V850.

DESLIGAR A REDE.

P + LIGAR A REDE. > C-0000
1 9 0 7 Introduzir o nimero de > C-1907
CODIGO.
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Se o nimero de CODIGO estiver

E errado, repetir introduc&o. > C-0000 InFo F1
Se o nimero de CODIGO estive[ correcto,

E indicacéo do 1° numero de PARAMETRO = F=100
ao nivel seleccionado.

2.3.2.1 Introducéo através de parametros ao nivel operador no painel de comando

V820/Vv850
Exemplo: Numero de CODIGO néao foi introduzido.
LIGAR A REDE. > 4000 ADb221A
P Nenhuma indicacdo no display ! >

Indicacéo do 1° parametro ao nivel
E operador; ndo é jndicado qualquer > c2 003
nimero de PARAMETRO.

+ - Alterar o valor do parédmetro. > c2 XXX

Valor do parametro é assumido;
E continuar a comutar e indicagéo > cl 003
do préximo parametro.

ou

P Programacéo terminada. > 4000 Ab221A

2.3.2.2 Introducéo através de parametros ao nivel técnico/fornecedor no painel de
comando V820/vV850

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

Ap6s introducdo do numero de CODIGO, = F-100
indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO.
A casa com o valor maximo do niumero
E de PARAMETRO pisca. > F-100
Introduzir o nimero de PARAMETRO
1 1 0 desejado. > F-110
Se o numero de PARAMETRO estiver
E errado, repetir introducéo. > F-XXX InFo F1
Se o nimero de PARAMETRO estiver >
E correcto. F-110 nl1 180
+ } Alterar o valor do parametro. 2> F-110 n1 XXX
Valor do pardmetro é assumido;
E continuar a comutar e indicacdo > F-111 n2- 4000
do préximo parametro.
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ou
Valor do parametro é assumido;
P seleccdo de um novo numero de > F-XXX
PARAMETRO possivel.
ou
Pressionar tecla P 2 vezes;
=) P programagc&o terminada. > 4000 Ab221A

Efectuando-se o processo de costura, 0s hovos valores sdo assumidos e ficardo armazenados

mesmo que se desligue a maquina.

Mediante o parametro 401 pode-se também efectuar a memorizacao imediata sem operacéo de

coser.

2.4 Identificacdo do programa

Fungdo com painel de comando

Parametro

Indicacdo do numero do programa, indice de alterac@o e numero de identificacdo

Sr5 179

Exemplo de indicagdo do pardametro 179 no painel de comando V810:

] Seleccionar parametro 179!

" Pressionar tecla E > Indicacdo Sr5 [°]

" Pressionar tecla >> > Indicacédo p.ex. 5111A
" Pressionar tecla E > Indicacdo p.ex. 010823
" Pressionar tecla E > Indicacéo p.ex. 15

" Pressionar tecla E > Indicacdo p.ex. 1F68

" Pressionar tecla P 2 vezes = Indicacdo Ab221A

(NUmero de programa com indice)
(1@ parte da indicacdo da data)

(22 parte da indicagdo da data)
(Soma de controlo [checksum]

da EPROM)

(O processo de costura pode iniciar-
se)

Exemplo de indicagdo do pardmetro 179 no painel de comando V820/V850:

] Seleccionar parametro 179!

" Pressionar tecla E > Indicagdo F-179 Sr5 [°]

. Pressionar tecla >> > Indicagéo p.ex. PrG  5111A
" Pressionar tecla E >

" Pressionar tecla E > Indicacdo p.ex. chk 1F68

" Pressionar tecla E >

" Pressionar tecla E >

. Pressionar tecla P 2 vezes = Indicacdo 4000 Ab221A

(NUmero de programa com
indice)

Indicacdo p.ex. dAt 01082315 (Indicacdo da data)

(Soma de controlo [checksum]
da EPROM)

Indicagéo p.ex. 132650210015 (Numero de série)
Indicagdo p.ex. Skn 01047543 (Numero da caixa de controlo)

(O processo de costura pode
iniciar-se)

2.5 Introducéo directa da limitacéo da velocidade maxima (DED) com painel de

comando

A velocidade maxima da maquina deve ser limitada a um nivel adequado de utilizagdo. Efectuar o ajustamento
ao nivel operador. O ajustamento é possivel a qualquer altura através das teclas +/-. O valor actual é indicado
no display. O campo de regulacao encontra-se entre as velocidades programadas com o parametro 111 (limite

superior) e com o parametro 121 (limite inferior).

2.5.1 Regulagéo no painel de comando V810

Indicacdo do tipo de comando > Ab221A

Indicacdo da velocidade méaxima

Alterar o valor da velocidade maxima;

ApoOs aprox. 5 segundos aparece a seguinte indicagdo > Ab221A

+ (durante max. 5 segundos) > 4000

+ - p.ex. pressionar 8 vezes a tecla - > 3200
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2.5.2 Regulagéo no painel de comando V820/VvV850

Valor actual no display, em modo directo

Indicacdo da velociodade maxima e do tipo de comando > 4000 Ab221A
Alterar o valor da velocidade maxima;
+ - p.ex. pressionar 8 vezes a tecla - > 3200 Ab221A
AVISO

Alteracdo do ajuste da limitacdo de velocidade méaxima influencia também a velocidade do remate inicial e
final, e a velocidade de costura quando no modo de contagem de pontos.

2.6 Teclas de informacao de fundo (HIT) com V810/V820

(para ocupacéo das teclas ver ilustracao na Ultima pagina)

AvVISO

As seguintes fun¢des séo possiveis com o painel de comando V820/V850. Com fungdes limitadas pode ser

usado também o painel de comando V810.

Para que o operador possa informar-se de forma rapida, os valores das fungfes ligadas mediante as teclas 1,
2, 3, 4 e 9 sdo indicados durante aprox. 3 segundos no display do painel de comando. Durante esse tempo, 0s

valores podem ser alterados imediatamente com a tecla + ou -.

2.6.1 Exemplo para HIT

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

Indicacdo apos rede ligada

\
Pressionar tecla 2 durante pouco tempo.
2 Seta do lado esquerdo esta acesa e
fungéo “contagem de pontos” esta ligada.
+ Pressionar tecla +. Aumentar o nimero
de pontos de 20 a 25.

Indicacdo apoés aprox. 3 segundos
Funcao “contagem de pontos” (tecla 2) esta ligada.

Indicacdo apos rede ligada

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

Indicacdo apos aprox. 3 segundos

2>

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

2>

>

4000 Ab221A
Stc 020
Stc 025
4000 Ab221A
4000 Ab221A
Stc 020
Stc 025
4000 Ab221A

Efectuando-se o processo de costura, 0s novos valores sdo assumidos e ficardo armazenados mesmo

que se desligue a maquina.

Mediante o parametro 401 pode-se também efectuar a memorizacdo imediata sem operacdo de coser.
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Tecla de funcéo F

A tecla de funcdo (tecla 9) serve para ligar ou desligar directamente diferentes parametros, mesmo que
pertencam a um nivel superior.

Pode estar ocupada com as seguintes funcdes:

1. Arranque suave LIGADO/DESLIGADO

2 Remate de pontos de adorno LIGADO/DESLIGADO

3. Costura bloqueada quando fotocélula clara LIGADA/DESLIGADA

4. Libertar da cadeia LIGADO/DESLIGADO

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

Sinal A1 LIGADO/DESLIGADO

Sinal A2 LIGADO/DESLIGADO

No

A ocupacdo datecla pode ser alterada da seguinte maneira:

Indicagéo apos rede ligada > 4000 ADb221A
P Pressionar tecla P >
E Pressionar tecla E > c2 002

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

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

=) Pressionar tecla P > 4000 Ab221A

A ocupacdo estaterminada

O numero dos pontos de arranque suave pode ser alterado da seguinte maneira:
Exemplo: Alterar o nimero dos pontos de 1 para 3 (funcdo “arranque suave” (tecla 9) esta desligada).

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

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

Indicacdo ap6s 3 segundos > 4000 Ab221A

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

Pressionar tecla 9 durante pelo menos 1 seg.

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

+ Pressionar teclla +. > SSc 003
Aumentar o nUmero de pontos.

Indicacdo ap6s 3 segundos > 4000 Ab221A

Efectuando-se o processo de costura, 0s novos valores sao assumidos e ficardo armazenados mesmo
gue se desligue a maquina.
Mediante o parametro 401 pode-se também efectuar a memorizacdo imediata sem operacao de coser.



Chke, - Série 221/321 + 222/322 + AB425S -19-

2.6.2 Mais fungdes com os painéis de comando V810/v820/850

= Pressionar tecla >> =  Acasa com o valor maximo pisca

= Pressionar tecla +/- 1 vez durante pouco tempo =  Acasa que pisca altera-se por +1

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

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

= Pressionar tecla +/- como acima descrito

= Pressionar tecla E =  Aregulacao esta terminada

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

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

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

A descricdo acima vale para ambos os painéis de comando V810, V820 e V850. A introducdo directa dos
valores é possivel no V820/v850 mediante as teclas 0...9.

2.6.3 Funcdes especiais do painel de comando V820/V850

Exemplo: Regulagéo rapida do valor minimo e maximo

2 0 0 Seleccionar parametro 200 > F-200

E Pressionar tecla E. > F=200 t1 050
E indicado o valor regulado.

0 0 0 Pressionar 3 vezes a tecla 0. > F-200 t1 000
E indicado o valor minimo.

9 9 9 Pressionar 3 vezes a tecla 9. > F-200 t1 500
E indicado o valor maximo.

2.6.4 O desligar das teclas no comando ou nos painéis de comando

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

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

326 =0 Asteclas P e E estéo desligadas.

326 =1 Atecla P estaligada e a tecla E desligada.
326 =2 Atecla P esta desligada e a tecla E ligada.
326 =3 Asteclas P e E estdo ligadas.

As teclas + e - nos painéis de comando podem ser ligadas ou desligadas mediante o parametro 327. Além
disso podem ser ligadas ou desligadas as fung¢des “introdugéo directa da limitagdo da velocidade maxima
(DED)” e “teclas de informagéo de fundo (HIT)” nos painéis de comando V810/V820 e a fungéo “introducao
directa da limitagédo da velocidade maxima (DED)” no comando.

327 =0 Asteclas + e — estdo desligadas (no comando, s6 a fungéo “introdugéo directa da limitagdo da
velocidade maxima (DED)” esta desligada).
327=1 Asteclas + e - estdo ligadas
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As teclas E, +, - e >> no comando podem ser desligadas mediante o pardmetro 328.
328=0 AsteclasE, +,
328=1 AsteclasE, +,

As teclas 1...4 no V810 e 1...0 no V820/v850 podem ser desligadas mediante os seguintes parametros:
291 =0 Asteclas 1...4 no painel de comando V810 estédo desligadas.
292 =0 Asteclas 1...0 no painel de comando V820/V850 estédo desligadas.

As teclas F1 e F2 podem ser desligadas mediante os seguintes parametros:
293 =0 Atecla F1 nos painéis de comando V810/V820/V850 esta desligada.
294 =0 Atecla F2 nos painéis de comando V810/V820/V850 esta desligada.

Aviso
O desligar das teclas pode ser anulado ao introduzir o numero de codigo apoés rede ligada!

2.7 Programacéo da costura (TEACH-IN)

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

= A programacgdo é possivel com ou sem numero de codigo!

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

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

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

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

Atencao! A funcao “TEACH-IN“ foi alterada em relagdo as séries 62 e 82.

Costuras e/ou programas podem ser inseridos mediante a tecla INSERT F1 ou apagados mediante a tecla
DELETE F2. Antes de programar novas costuras e/ou programas é aconselhavel anular programas e/ou
costuras previamente programados premindo a tecla DELETE F2 de acordo com o capitulo “Anulagao de uma
costura ou de um programa“. Para inserir novos programas ou costuras entre programas/costuras ja existentes,
pressionar a tecla INSERT F1 de acordo com o capitulo “Inser¢do de uma costura ou de um programa®“.
Exemplo: Encontram-se 3 programas disponiveis. Apagar o 2° programa mediante a tecla DELETE F2. O 3°
programa ocupa o lugar do 2° programa. Um novo 2° programa pode ser instalado mediante a tecla INSERT
F1. O programa no 2° lugar volta ao lugar do 3° programa.

Para apenas acrescentar programas/costuras, proceder consoante os proximos capitulos.
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Elementos funcionais e indicadores para a programacgdao de costuras (TEACH-IN)

11 12 13 14 15 16 17 18 19
<é>> b == P E
0101 020 008
11 ! 2404000 4044 Il + -
[\ [\T E: }: E? REV V‘L i;rﬂ\ig ';_, _l_ _'_ HH ': «9 insErT F1 [DELETE FZi
1h2]s]as]e] 78] ] ],
_———————
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 A B [(Cz565]

Posicao Funcéo

#

Remate inicial simples ligado (seta do lado esquerdo)
Remate inicial duplo ligado (seta do lado direito)
Remate inicial desligado
2 | Costura contada para a frente ligada (seta do lado esquerdo)
Costura contada para tras ligada (seta do lado direito)
Costura contada desligada
3 | Fotocélula clara/escura ligada (seta do lado esquerdo)
Fotocélula escura/clara ligada (seta do lado direito)
Fotocélula desligada
4 | Remate final simples ligado (seta do lado esquerdo)
Remate final duplo ligado (seta do lado direito)
Remate final desligado
5 | Corte de linha ligado (seta do lado esquerdo)

Limpa-linhas ligado (seta do lado direito)
Corte de linha e limpa-linhas ligados (ambas as setas)
Corte de linha e limpa-linhas desligados
6 | Pé calcador a meio da costura ligado (seta do lado esquerdo)
Pé calcador apés fim de costura ligado (seta do lado direito)
Pé calcador a meio da costura e apés fim de costura ligado (ambas as setas)
Pé calcador desligado
7 | Posicdo de base em baixo (seta do lado esquerdo)
Posicdo de base em cima (seta do lado direito)
8 | Sinal Al activado (seta do lado esquerdo)
Sinal A2 activado (seta do lado direito)
Sinal Al e A2 activados (ambas as setas)
Sinal Al e A2 desactivados
9 | Comutacdo da uma costura para a préxima ligada (seta do lado esquerdo)
Comutacgdo da uma costura para a proxima desligada
10 | Costuras programadas TEACH-IN ligadas (seta do lado esquerdo)
Costuras programadas TEACH-IN desligadas

11 | Simbolo para programa

12 | Indicagdo do numero de programa

13 | Simbolo para costura

14 | Indicagao do nimero de costura

15 | Simbolo para nimero de pontos de uma costura

16 | Indicacao do numero de pontos
17 | Simbolo para fotocélula
18 | Indicacao dos pontos de compensacao da fotocélula
19 | Seta para TEACH-IN

A | INSERT =» Para insercdo de costuras ou programas

B | DELETE =» Para apagamento de costuras ou programas
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2.7.1 Programacdao apos introdug¢do do numero de cédigo

s,

ola

=

1) | P

C-0008

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

F-200 o

5080 Abeelh

4 ¢g28484 &8

F-200 E

2 €]
o [ o
o [ ©
o [0 o

o4

0

Activar a programacéo da costura TEACH-IN com a tecla 0 / indica¢do do nimero de programa.
Determinar novos ndameros de programa com as teclas 0...9. Seleccionar o préximo nimero de programa com

atecla +.

Continuar a programacgido da costura com ponto 4.) no capitulo “Programa¢ao sem introdugido do

numero de cédigo“!

2.7.2 Programacao sem introducdo do numero de codigo

5000 AbceBA

ggea83g &

F-0008 £ e

1) %1 =
2)) P >
3) |o >

01

B8

= Activar a programagédo da costura TEACH-IN com a tecla 0 / indicagdo do namero de programa.
Determinar novos numeros de programa com as teclas 0...9. Seleccionar o préximo namero de

programa com a tecla +.

o 5]

5 =
Bib i

= Indicacdo do nimero de costura

5.)

=
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6.) 1

=

40

5 —
big i

g

==

o o

803738

o

4

o o o

2

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

7) 2

=

Y

E
g4

4

5 b

RRVIRURY

€
U

ARl
BIE

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

brevemente.
E oo
8y [+]-] © gt} Ste 015
Ry 4 445484848 3 —
= Carregar natecla +/ - imediatamente a sequir.
@ haaad =32
%) => B89 Bi5 ---
238 8 313333 38 Ol

= Se as teclas + / - ndo forem premidas dentro de 2 segundos, o nimero de pontos pré-
programados surge no indicador por baixo do respectivo simbolo (indicagdo normal).

10.) E >

Y

5 —
Digs

3

=

L

484838343

g

600
e

= Ao activar a fotocélula, é possivel alterar o nimero de pontos de compensacao da fotocélula
dentro de 2 segundos mediante a tecla 3. Ao encontrar-se a fotocélula ja activada, é possivel
alterar o niumero de pontos de compensacao da fotocélula mantendo a tecla 3 carregada aprox. 2
segundos. A seta acima da tecla 3 comuta brevemente.

© == =1
11.) + | - I:> gi1o¢ L 009
838 0 85088 3 ol e
= Carregar natecla + / - imediatamente a seguir.
@ iaaad =3
12) = 010 1 915 509
g4 4 8448488 & e e

= Se as teclas + / - ndo forem premidas dentro de 2 segundos, o nimero de pontos pré-
programados surge no indicador por baixo do respectivo simbolo (indicagdo normal).

» Mudar para a préxima costura carregando 1 vez na tecla E.

= Abandonar a programacéo da costura carregando 2 vezes na tecla P.

= Efectuar o processo de costura para armazenar os valores.

2.7.3 Exemplo practico

Pretende-se a seguinte programagédo sob o préximo numero de programa possivel, p.ex. 01 (sem introducgdo do
namero de cdodigo): uma costura 01 com remate inicial duplo, contagem de pontos para a frente, posicdo em
baixo, pé calcador em cima, uma costura 02 com contagem de pontos para a frente, posicdo em baixo e uma
costura 03 com fotocélula, remate final duplo, corte de linha, posicdo em cima, pé calcador em cima.
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= Ligar arede
=  Pressionar tecla P
=  Pressionar tecla 0

2>
2>

= PressionarteclaF2 =

Indicag&o do parédmetro 000.

Indicagdo do nimero de programa. O simbolo do programa e a seta acima da
tecla 0 do lado esquerdo piscam.

Os programas existentes serdo apagados. Caso houver um 2° programa ou
programas 2 vezes adicionais, o niumero de programa 01 tem de ser inserido
mediante a tecla INSERT F1.

Regular as func¢@es da costura 01;

=  Pressionar tecla E
=  Pressionar tecla E
=  Pressionar tecla 1

=  Pressionar tecla 2

=  Pressionar tecla 6

=  Pressionar tecla 7

vy

v

v

Indicagdo do nimero de costura 01.

As fungbes podem ser programadas.

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

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

A seta acima da tecla 6 do lado esquerdo mostra que o pé calcador se eleva
automaticamente a meio da costura.

A seta acima da tecla 7 do lado esquerdo mostra que a agulha se encontra na
posicao “em baixo”.

© = =
D10 | pén
40 0 0 S
NN R R T - (o]
123|a|s5|6|7]|8 9[0z:

Indicacdo da costura 01 apés introducgéo correcta das funcdes!

Regular as func¢@es da costura 02:

=  Pressionar tecla E
=  Pressionar tecla 2

=  Pressionar tecla 7

>
>

2>

Indicagdo do nimero de costura 02.

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

A seta acima da tecla 7 do lado esquerdo mostra que a agulha se encontra na
posicao “em baixo”.

<& === =1
bige 038
{

B
o
8

g‘ozj

4
NNTTEE Rl

1 (234 ]5]|6

R I3
EN NG ==

} ‘ 1
7

Indicacdo da costura 02 apés introducéo correcta das fungdes!

Regular as func¢fes da costura 03:

=  Pressionar tecla E

=  Pressionar tecla 3

=  Pressionar tecla 4

=  Pressionar tecla 5

=  Pressionar tecla 6

=  Pressionar tecla 7

4
4

v v vV

Indicagdo do nimero de costura 03.

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

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

As duas setas acima da tecla 5 mostram que o corte de linha e o limpa-linhas
estdo ligados.

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

A seta acima da tecla 7 do lado direito mostra que a agulha se encontra na
posigédo “em cima”.
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5 =
0103  --- 08

g 000 0 & 5
NN VR = (o]
1’ 2|34 5’ 6l 71s 9’ ol

Indicacdo da costura 03 ap6és introducédo correcta das funcdes!

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

2.7.4 Insercao de uma costura ou de um programa

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

= Seleccionar o nimero de programa ou de costura onde o nimero novo devera ser inserido. O simbolo
acima do nimero de programa ou de costura tem de estar a piscar. Proceder como mostrado nos capitulos
“‘Programagao com ou sem introdugao do nimero de cédigo*.

= Pressionar tecla A “INSERT F1“ brevemente 2 vezes sucessivas. O novo numero de programa ou de
costura seré inserido. Todos 0s seguintes numeros sdo aumentados automaticamente um valor. O exemplo
seguinte mostra como € inserida uma costura antes da costura existente.

& o=
= D10
3 =
INSERT F1 @ izﬁi
—> —> nG - @8
RIS .
INSERT F1 @ .:7‘,:“;\5
= | | > dont
J: e
& e
|:> A 3 sec. |:> @ 8@ 8
3 =

= As fung8es desejadas podem agora ser atribuidas a nova costura!

2.7.5 Anulacdo de uma costura ou de um programa

Um programa ou uma costura pode ser apagado(a) mediante a tecla B “DELETE F2“, apenas se o simbolo

acima do numero de programa ou de costura estiver a piscar durante a programacao.

= Seleccionar o nimero de programa ou de costura que deverd ser apagado. O simbolo acima do niumero de
programa ou de costura tem de estar a piscar. Proceder como mostrado nos capitulos “Programacédo com
ou sem introdugao do numero de coédigo*.

= Pressionar tecla B “DELETE F2“ brevemente 2 vezes sucessivas. O nimero de programa ou de costura
sera apagado. Todos os seguintes nimeros séo reduzidos automaticamente um valor. O exemplo seguinte
mostra como é apagada a costura n° 2,

= = | s
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DELETE F2 @ c:,
= = dEL - 02
I =
DELETE F2 @ m
> D > doent
Y )
& o
|::> X 3 sec. |:> @ 8@ 8
¥ e

2.7.6 Modo de execucao

= Pressionartecla0 =» As costuras programadas sao ligadas. A seta acima da tecla 0 esta acesa (mas

no pisca).

= Pressionar tecla +/- =» Selec¢do do programa. Sé se varios programas estiverem programados.
= PressionarteclaE = Se ndo se pretender comecar com a 12 costura, seleccionar outro nimero de

costura. Pressionar tecla E as vezes necessérias que seja indicado o numero de
costura desejado.

= Agora é possivel arrancar com o motor e executar o programa usando o pedal!
= Pressionartecla0 =» As costuras programadas séo desligadas. A seta acima da tecla 0 est4 apagada.

2.7.7 Regulagdes adicionais para TEACH-IN

Funcdes Parametro
Supresséo da costura quando estéo regulados 0 pontos (Std) 321
321=0 “Supressao da costura” desligada: ndo estando regulada uma fotocélula e uma contagem de

pontos com 0 pontos, efectuar-se-a uma costura livre.

321=1 “Supressao da costura” ligada: nad estando regulada uma fotocélula e uma contgem de pontos
com 0 pontos, 0 programa passara para a proxima costura se a funcao estiver ligada. Se estiverem
ligadas as fun¢Bes tais como remate inicial ou final, corte de linha, sinais Al / A2, efectuar-se-8o
estas fungbes antes de passar para a proxima costura.

Funcdes Parametro

Costura de correcgao ligada/desligada, interrupgéo da costura ou do programa com (dkn) 322

corte de linha

322=0
322=1
322=2

Costura de correcc¢do desligada:

- A costura pode ser interrompida estando o pedal na posi¢cdo—2. O comando passa
automaticamente para o proximo nimero de costura.

Costura de correccdo ligada:

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

- A costura de correccao pode ser terminada estando o pedal na posigdo —2 ou com fotocélula
contanto que esteja ligada. O comando passa automaticamente para o proximo ndmero de costura.
Interrupcéo da costura ou do programa com corte de linha:

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

Funcdes da elevacado do pé calcador estando ligado o TEACH-IN:

Apés rede ligada o pé calcador encontra-se baixado, mesmo estando ligada a elevagcéo do pé calcador apés o
corte de linha no painel de comando. O pé calcador pode se elevado estando o pedal na posigao —1 ou -2.
Estando activada a elevacéo do pé calcador no final da costura (no painel de comando V820/V850 a seta do
lado direito por cima da tecla 6 ligada), o pé calcador eleva-se ao concluir a costura. Depois de o pedal se
encontrar na posicao 0, é procedido para a seguinte costura. O pé calcador mantém-se elevado até ser iniciada
a costura. O facto de o pé calcador se encontrar ligado ou desligado € irrelevante para o final da nova costura.
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Elevacdo automatica do pé calcador com o pedal para a frente, estando ligada a fotocélula ou a
contagem de pontos:

023 =0 Elevacéo automatica do pé calcador desligada

023 =1 Elevagdo automatica do pé calcador ligada

Parametro 023 Tecla 6 (seta do lado Pé calcador com o pedal paraa | Pé calcador estando o
direito frente apds o final da costura pedal = 0
0

0 Desligado Desligado

1 0 Ligado Desligado

1 1 Ligado Ligado

0 1 Ligado Ligado
Funcdes Parametro
Pé calcador apés rede ligada elevado ou como programado (FLn) 323

Esta funcao esta activada s6 estando ligado o TEACH-IN.
323 =0 Afuncgao “elevagao do pé calcador apds rede ligada” funciona como previamente programado
323 =1 O pé calcador eleva-se sempre apés rede ligada mesmo néo estando programada a elevacao
automatica do pé calcador

FuncgBes Parametro
TEACH-IN ligado/desligado (i) 324

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

Funcdes Parametro
Apagar de todos os dados TEACH-IN (cti) 325
= Introduzir nmero de cédigo 3112 ap6s rede ligada > Pressionar tecla E
= Introduzir pardmetro 325 > Pressionar tecla E
* Introduzir 3112 > Pressionar tecla P
= Eindicado “deleted” por pouco tempo e é emitido um breve sinal aclstico. > Pressionar tecla P
= Todos os programas TEACH-IN estdo apagados! > Pressionar tecla P

O processo de costura esta activado novamente.
Se atecla 0 for pressionada, aparece no display "no ProG*

2.7.8 O desligar das teclas no painel de comando V820/V850 estando activado o
TEACH-IN

292 =0 Asteclas 1...0 estdo desligadas

293 =0 AteclaF1 esta desligada

294 =0 Atecla F2 esta desligada

326 =0 Asteclas P e E estdo desligadas (impossivel a programacéo e comutacdo de uma costura para a
proxima)

326 =1 Atecla P esta ligada e a tecla E desligada (programacéo disponibilizada; comutacdo de uma
costura para a préxima inibida mediante a tecla E)

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

326 =3 Asteclas P e E estéo ligadas

Desligar da comutacéo de um programa para o proximo no inicio da costura mediante as teclas + e —.
327 =0 Asteclas + e - estdo desligadas (comutagdo de um programa para o proximo impossivel)
327=1 Asteclas + e - estéo ligadas
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3 Conexao de equipamentos de adicao
3.1 Ligacao de um candeeiro com transformador ao comando

ATENCAO
Desligar sempre a rede, antes de abrir a tampal!

Desligar o comando e tirar a ficha de rede

= Desaparafusar o comando da mesa da maquina 2 =
= Desapertar 2 parafusos (A) tanto em frente como detras
= Retirar a caixa do lado esquerdo
= Passar o cabo do candeeiro pelo passa-cabos previsto
= Naérea (B), ligar os alamares a pinga na placa de circuito B—
impresso

= Inserir o fio de terra na ficha da caixa P ®

= Fechar e aparafusar a caixa

= Montar o comando na mesa da maquina A
Nl
2]
EEEE]

A\

KL2548

ATENCAO
Depois de ligado o candeeiro ao comando, esta encontra-se sempre sob tenséo (230V),
mesmo estando o interruptor no comando desligado! Apenas um candeeiro com transformador
pode ser ligado ao comando!
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4 Esquemade Ligacdes de um Comando do Motor de Passo SM210A

B5

mot

B5

B776

B18

mot 1

®
Je=E,

V810/V820/V850

ST1

DC1500/1550

@
2

B41

B2

ST3
ST3

=
w16 ®
s B19
control
2
” Nr.1113172
o )
® ©) €hec

aim

2]

B18

B776

ST2

© - comando do motor de passo, p. ex. SM210A

@ - comando do motor de costura, p. ex. AB221A

O cabo de adaptacdo n® 1113172 liga o comando (B18) e o comando do motor de passo SM210A.... (B18).

Se for necessaria uma fotocélula para o processo de costura, essa tem de ser ligada a tomada B19 no
comando do motor de passo. O sinal da fotocélula transmite-se através do cabo de juncdo do SM210A ao
motor. Caso precisar um gerador de impulsos (encoder) IPG001 ou um médulo de sensor Hall HSM001 além
do mddulo de fotocélula, utilizar o cabo de adaptacdo n° 1113229, que deve ser ligado a tomada B19 do
comando do motor de passo SM210A.....
Se ndo estiver previsto um comando do motor de passo, utilizar o cabo de adaptagdo n° 1113229 para a
ligacdo do mdédulo de fotocélula e gerador de impulsos (encoder) ou moédulo de sensor Hall a tomada B18 do

motor.
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Fir Ihre Notizen:
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