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1.

Aspectos gerais

i

Estas instru¢c6es de programacao contém indicagdes importantes para
operar de uma maneira segura, adequada e economica a unidade de
comando de nova geracao "DAC" (Dirkopp Adler Control).

Programa de conforto

O usuario pode programar 999 modelos livremente programaveis de
até 99 passos cada um. Sdo possiveis no maximo 2650 passos.

— Tabelas de comprimento de pontos seleccionaveis para 3, 4,5, 6
mm.

— 5 valores de percurso diferentes para costuras lisas.

— Extra tensé@o do fio a partir de um certo valor de franzido.

— Tensao extra da cinta conectéavel.

— 31 valores de franzido a escolher.

— Levar todos os parametros aos seus valores originais (Reset).

— Todos os parametros basicos poderédo ser ajustados pela regua de
teclas.

— Todos os parametros do motor poderdo ser ajustados pela regua
de teclas.

— Extensa programacao de modelos.
— Operacao ampliada da cinta para o avancgo da cinta.
— O motor sera manobrado directamente pelo pedal.

Programas de ajuste e de controle

No DAC se ha integrado o extenso sistema de comprovacao e
controle MULTITEST.

Um microcoordenador assume as fun¢fes de comando, controla o
processo de costura e indica as operacfes erroneas e falsas.

Os erros e os resultados dos controles aparecem indicados no Display
LCD. Com uma marcha sem pertubaces, o Display facilita
informacdes sobre a operacdo e o desenvolvimento da costura.

Em caso de um érro de operacdo ou de uma falha, se interrompe o
curso de funcionamento.

Em alguns casos e por raz8es de seguranca, devera desconectar-se o
interruptor principal para sanar as falhas.

Uma parte das mensagens de erros estdo destinada Unicamente ao
pessoal de manutencao.

Programas especiais facilitam os ajustes mecéanicos e permitem uma
rapida comprovacéo dos elementos de entrada e saida sem aparelhos
de medicdo adicionais.



2. Elementos operativos da regua de teclas (Campo de operacao 3)

A introducédo e emissdo de dados se efectua através de uma regua de
teclas com uma indicacéo ou Display de 8 pontos que esta dividido em
3 blocos.

PlIE DURKOPP
ADLER AG

4(15((6((7]|(8](9|[10] (|11 12| 13| 14|15

Indicacédo
No desenvolvimento normal de um programa a indicacao esta

|_[4/5]|2]3][0]1]7]

estruturada como segue:

Tecla/Grupos de teclas

3 pontos da esquerda: Indicacédo do valor de franzido
2 pontos centrais: Indicacdo do passo
3 pontos da direita: Indicacdo do nimero do modelo

Quando estiver activado um programa de controle ou similar,
aparecerda no Display outros diversos parametros.

Funcéo

lals
OH

T < T ©

m

YeF
YeE
YeP

Ajustar valores de franzido

Curso 0 com cinta (costura reta)

Curso 0 sem cinta (costura reta)

Conectar o tensor de cinta (a fungao activa é sinalizada pelo LED verde)
Funcdes especiais

Tecla de programacéo

Introducdo do nimero do programa

Introducdo dos nimeros das rotinas

Conectar e desconectar o menu de parametros (Ajustes basicos da maquina)
Conectar e desconectar parametros do motor

Conectar e desconectar o modo de programacao

Conectar e desconectar o modo de edigcao

i



3. Classes de funcionamento

3.1 Funcionamento normal (sem programagao)

Mediante a seguinte sequencia de teclas inverte-se para o
funcionamento normal.

— Carregar tecla "P".
No Display aparece:

=P ]

— Introduzir "000"
Selecciona-se o modelo 0.

ou

— Manter carregada tecla "P" e carregar tecla "E".

ool JL I [ J1 1]

No funcionamento normal as indicac8es dos numeros dos passos e
dos modelos estardo desligadas.

3.2 Funcionamento automatico

Em funcionamento automatico, as indica¢cdes do nimero do passo e
do nidmero do modelo revelam o modelo ajustado e o0 passo que esta
activado.

O funcionamento automatico se subdivide nas func¢des:

— Ciclo automético

— Funcao de programacéao para confeccionar um novo modelo

— Funcao de edicdo para modificacdo de um modelo ja existente.

Até 999 programas sao possiveis. Os programas que nao estéo
disponiveis no comando poderao ser lidos na carta de memorizacéo.
Em caso de falta de memaria deverdo ser apagados programas da
memoria de programas. A funcao da carta de memorizagdo sémente
esta a disposi¢cdo em combinagdo com um aparelho de servico da
mesma.

Um programa (modelo) se compdem de 1 até 99 pecas.
Uma peca compdem-se de 1 a 99 passos.

A um passo (secc¢ao de peca / passo) podera ser ordenada qualquer
das funcBes desejadas admissiveis.

O comprimento do programa guia-se pela memoria restante do
comando. A memoria de programas sera administrada dinamicamente.



3.3  Seleccao do programa

3.3.1 Seleccéao directa do modelo

Se é conhecido o niimero do modelo pode-se introduzir-lo
directamente.

Sucesséo de operacgdes

Carregar tecla "P".
Aparece a seguinte indicacao:

=P T

Introduzir o nimero do modelo.

Aintroducéo dos nimeros se efectua com as teclas 0 a 9. Depois
de introduzida a terceira cifra, a introducgao sera finalizada
automaticamente. Carregando-se tecla "E" finaliza-se a
introducdo de um numero de modelo de menos de trés cifras. Se o
modelo estiver disponivel na memaria, aparece o seguinte no
Display:

- [- - |[P[_|[5]6]7]

Depois de activado um programa ficara ajustado depois de 2
segundos o passo 1.

O programa esté pronto para funcionar.

O modo de funcionamento automatico esté activado.

Se o0 modelo nao estiver disponivel na memdria, o bloco esquerdo
do Display piscarad. Mantendo carregada tecla "Y" e carregando
tecla "P" pode-se iniciar entdo a introducdo de um novo programa
(olhar capitulo 4.3). Carregando tecla "E" interrompe-se a
seleccao de programa.
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Se néo se conhece o0 numero do modelo podem-se passar por ordem
correlativa todos os modelos programados, da seguinte maneira.

3.3.2 Seleccdo do modelo mediante menu.

Sucessédo de operacdes

— Carregar tecla "P".
Aparece a seguinte indicacao:

- IPE L]

— Carregar tecla "Y".
O primeiro programa memorizado sera indicado.
Cada vez ao carregar tecla "Y", aparece indicado o modelo
seguinte. Quando nao houver mais modelos, aparece a seguinte
indicacao:

=Y P - ]- -]

Se nao houver nenhum programa na memoria, tera lugar a
seguinte indicacéo:

- [Y]- IP[_][- Inlo]

— Quando se quiser seleccionar o programa indicado,
carregar tecla "E".
Aparece a seguinte indicacéo.

- 1Yl- |IP[_][51617]

depois de 2 segundos troca-se a indicacédo do passo 1.



3.3.3 Seleccéao directa de rotinas dentro de um modelo

3.3.4 Variac6es de modelos

3.3.5 Programas especiais

No funcionamento automatico pode-se seleccionar em qualquer
momento uma peca determinada do modelo escolhido.

— Carregar tecla "E".

— Com asteclas 0 a 9 introduzir um nimero de peca de duas cifras.
O numero apareceré indicado no bloco do nimero de modelo.
Depois de introduzida a segunda cifra indicarar-se o primeiro
nimero de passo da peca.

Se a rotina néo existir, ser seleccionado o ultimo passo do
programa "E".

Observacéo

Depois da seleccdo directa de uma peca, serdo sbmente executados
0s passos desta peca. Aparecera indicado o primeiro passo desta
peca do modelo activo. Com cada accionamento do interruptor manual
troca-se ao seguinte passo até alcancar-se o final da pec¢a ou do
modelo. Logo depois inicia-se outra vez com o primeiro passo desta
peca.

Sémente pode-se finalizar o ciclo normal do programa mediante a
nova seleccdo de um programa.

Para a adaptacao a diferentes classes de tecidos com 0 mesmo corte
de modelo podem-se variar os valores de franzido em +1,0 e -1,0
(Offset do valor de franzido). Este ajuste é sbmente temporal e
anula-se ao ligar o tensor ou ao seleccionar-se novamente um modelo.

Desconectar o Offset do valor de franzido

— Carregar tecla "P" e adicionalmente carregar tecla "0".
No Display aparece:

Lol JOIF[ [ 1]

Offset do valor de franzido -1,0

— Carregar tecla "P" e adicionalmente carregar tecla "7".
No Display aparece:

-1 JOIFL ] [ ]

Offset do valor de franzido +1,0

— Carregar tecla "P" e adicionalmente carregar tecla "8".
No Display aparece:

L JOFL L[]

Programa 999

Com este programa a maquina sera reprogramada para funcionar
como cortadora de cantos sem introducéo de valores de franzido. O
valor maximo de rota¢8es sera aumentado para 3500 rpm. As teclas
para os valores de franzido ficardo inactivas.

Depois de chamar o programa 999 deve-se desligar eligar o
interruptor principal.



4.

4.1

4.2
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Funcdes programaveis

Ajustes do modelo

Ajustes do passo

Com cada programa (=Modelo) memorizam-se 0s ajustes da maquina
gue serdo descritos a seguir. Os ajustes de um modelo deveréo que
ser definidos antes do inicio do modo de programacéo.

Junto com um modelo memorizam-se 0s seguintes ajustes iniciais da
maquina:

— CRC do Modelo(Soma de testes)
— Comprimento de ponto inicial (3, 4, 5, 6 mm) (olhar capitulo 6.1.5)
— Valor do percurso (0-5) (olhar capitulo 6.1.2)

— Valor de franzido, a partir do qual se ajustara uma tensao mais
elevada da linha
(0-15) (olhar capitulo 6.1.6)

— Concentracgdo de pontos ligar / desligar com carater geral (olhar
capitulo 6.1.4)

— Avanco da cinta ligar / desligar(olhar capitulo 6.1.3)

— Mecanismo de avanco da cinta, disponivel/desligar
(Olhar capitulo 6.1.16)

— Numero de passos dentro do modelo
— NuUmero do modelo

Dentro de cada passo memorizam-se 0S seguintes ajustes:

— Valor de franzido (0-15) inclusive 1/2 valores
— Tensao de cinta adicional, con./desc.

— Percurso OH - com / sem cinta

— Carreira alta, con./desc.

— Concentracédo de pontos, con./desc.

— Indicacédo do final de rotina



4.3
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Confecc¢do de um novo modelo

Antes de confeccionar um novo modelo deverédo ser realizados
impréscindivelmente os ajustes dos parametros especificos do modelo
(olhar capitulo 4.1).

Carregar tecla "P".

FL-EIPLET T ]

Introduzir um nimero de programa de 3 cifras.
O bloco esquerdo do Display devera piscar

Se o bloco esquerdo nédo piscar, significa que o programa ja existe.

- [- - Pl _][5]6]7]

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "P".
No bloco central aparece "01".
Os pontos no bloco central piscam.

L[ [ JloJ1][516]7]

Introduzir o valor do franzido carregando uma das teclas de 0 a 15.

Eventualmente, activar fun¢cBes adicionais para este passo,
carregando uma das seguintes teclas:

-F: Tenséao de cinta adicional

- OH/0 : Percurso OH - com/sem cinta

- Elevacao alta

- Concentracédo de pontos

Quando deveréa se pdér um final de peca, carregar tecla "E".
No Display aparece:

[0/5]0]/[0[5][e]0]1]

Carregar tecla manual.
O valor introduzido ser4 memorizado.
Pode-se introduzir o valor seguinte.

Prossegue-se nesta ordem de programacéo até o passo 99.
Depois desta, 0o modo de programacao sera automaticamente
finalizado.

Se o programa tiver menos de 99 passos, finalizar o modo de

programacdo mantendo carregada tecla "Y" e carregando tecla "P".

Pb6em-se assim a indicacéo de fim de programa, significa, que o
"e" escolhido no ultimo passo sera transformado em um "E".

No Display aparece o primeiro passo do novo programa.

O modelo estd guardado na memoéria e seleccionado para

funcionamento automatico.

i



4.4

4.5

4.6
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Modificagao temporal dentro de um passo

Toda funcgéo dentro de um passo podera ser modificada se for
necessario. Esta modificagdo € somente valida para este ciclo do
programa. Quando se sair do passo, esta modificacdo sera anulada.
Poderao ser feitas também modificacGes dos parametros.

Carregar tecla para o valor de franzido desejado.

O novo valor de franzido aparece no bloco esquerdo do Display.
No préximo ciclo do programa, o valor original estara de novo
activo.

Memorizar as variagdes no programa

Apagar um passo

Se o programa deve ser modificado permanentemente, proceder como
se segue:

Escolher o passo a ser modificado.

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "P".
Troca-se 0 modo de edi¢éo.
Os pontos decimais da indicacdo do passo piscam.

| [4]5][2]3)[5617|

Introduzir o novo valor de franzido.

Eventualmente, introduzir outros parametros, como por exemplo:
tenséo adicional da linha.

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "P".
Todo o programa sera memorizado.
O programa prossegue com o passo modificado.

No modo de edicdo podem-se apagar passos individuais.

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "P".
Troca-se 0 modo de edicao.
Os pontos decimais da indicacdo do passo piscam.

| [4]5][2]3)[5617|

Manter carregada tecla "Y" e carregar teclas "P" e "E" durante 2
segundos.

O passo indicado sera apagado.

Os passos seguintes serdo colocados um posto a frente.

Depois que férem soltas todas as teclas, aparecera indicado o
passo que no momento estiver neste posto, juntamente com seus
dados.

[114/5][2/3//51617|

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "P".
Troca-se o modo de edigéo.

11



4.7

4.8

12

Intercalar um passo

Apagar um programa

No modo de edi¢cdo podem-se intercalar passos individuais.

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "P".
Troca-se 0 modo de edicéo.
Os pontos decimais da indicacdo do passo piscam.

|_[4]5][2]3]5]617]

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".

Intercala-se um passo no modelo.

Efectua-se a intercalacdo directamente ao accionar as teclas.

O bloco do Display para os valores de franzido permanece escuro
para caracterizar o novo passo.

L[ [ l2]3]5]6]7]

O passo escolhido anteriormente sera colocado para tras.
Introduzir o novo valor de franzido.

Eventualmente, introduzir outros parametros, como por exemplo:
tensao adicional da linha

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "P".
Troca-se 0 modo de edicéo.

Se um programa activo devera ser apagado, pode-se fazer
carregando-se as seguintes teclas, como se segue:

Manter carregada tecla "Y" e carregar teclas "P" e "E".
A seguinte indicacdo aparece com um numero do modelo piscando.

- [- - Pl _][5]6]7]

As teclas deverdo ser mantidas carregadas durante 2 segundos e
entao desaparecerd o nimero do modelo. Depois que forem soltas
todas as teclas pode-se saltar a introducéo do niumero de modelo.

IR T ]

O Display do numero de modelo pisca 10 segundos.
Um novo nimero de modelo podera ser inserido.

Se néao for introduzido nenhum nimero de modelo o programa
retornara para a sua fungédo normal de trabalho.
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Se ao ligar mantem-se carregada tecla "Y" seréa activado o modo de
controle.

5. Multitest com regua de teclas

Podem-se seleccionar os seguintes programas de testes:
Indicacdo da classe da maquina

Indicacdo da data do sofware

Modificac@o das entradas

Conexdo de saidas individuais

Indicacdo das posi¢cbes do pedal

Indicacdo do numero real de rotagGes

Indicacdo da leitura actual do contador (Posicao)

No o k~ohpRE

Sucessédo de operacdes

— Manter carregada tecla "Y" ao ligar a maquina.
Activa-se o modo de controle.
Aparece a seguinte indicacao:

[tlels]lt]-][-]- -]

— Soltar tecla "Y" .
Aparece a primeira indicacdo de controle.

— Acada carregar da tecla "Y" salta-se ao programa de teste
seguinte.
Depois do 7° programa de teste aparece de novo o primeiro
programa de testes.

— O programa de testes sera finalizado através do ligar e desligar.

5.1 Indicagdo da classe da maquina

Neste programa de controle ndo poderédo ser introduzidos quaisquer
dados. Aparece unicamente indicado a classe da maquina, por ex.:

15[5]0][2]3]|Al0]1]

Sucessédo de operacdes
— Ligar o modo de controle (olhar capitulo 5).

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que aparecga o programa
desejado.

5.2 Indicacao de data do software

Neste programa de controle ndo pode-se indicar nenhuma introducao.
Aparece indicada unicamente a data do software, por ex.:

217] J1][1JL_19]7]

Sucessédo de operacdes
— Conectar o modo de controle (olhar capit. 5).

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o programa
desejado.

13
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5.3 Indicagéo da modificagao das entradas

Neste programa de controle controlam-se todas as entradas. Qualquer
modificacdo do estado de uma entrada aparecera indicada no Display.

P
o

Descricdo

Tecla de concentracao de ponto

Tecla do cortador vertical

Tecla de modificacdo da elevacéo
Tecla agulha acima

Interruptor limitador das rpm a 2600
Interruptor limitador das rpm a 2380
Interruptor de roda para interromper o franzido
Passo seguinte

Interruptor avanco da cinta para frente
Interruptor avanco da cinta para tras
Controlador de cinta

O© N o 0o~ WDN B

B R
o g b

Sucesséo de operacdes
— Conectar o modo de controle (olhar capitulo 5).

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o programa
desejado.

— Accionar manualmente uma entrada.
No Display aparece, por ex.:

El116] |=/OIFIF]

[EI0[1]l |=llo]n] |
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5.4

Conexao de saidas individuais

i

Neste programa de controle podem-se comutar individualmente todas
as saidas. A commutacédo de um interruptor aparecera representada

no Display.
N°. Descricao
1 | Levantar um pouco o pé cal¢cador
2 | Valvula magnética do tensor da linha
3 | Valvula magnética do cortador vertical
4 | Valvula magnética para modificar a elevacéo
5 | Valvula magnética do tensor da cinta
6 | Refrigeracdo da agulha
9 | Valvula magnética avanco da cinta para frente / Sépros
10 | Valvula magnética do prendedor da cinta
11 | Valvula magnética da tesoura da cinta
13 | Diodo luminoso para modificacdo da elevacéo
14 | Diodo luminoso para o cortador vertical
15 | Diodo luminoso para a concentracédo do ponto
20 | Cilindro de posicao multipla Il Posicdo 1
21 | Cilindro de posicao multipla Il Posicédo 2
22 | Cilindro de posicao multlipa Il Posicéo 4
23 | Cilindro de posicao multipla Il Posicéo 8
24 | Cilindro de posicao multipla Il Posicdo 16
25 | Cilindro de posicdo multipla | Posicdo 16
26 | Cilindro de posicao multipla | Posicao 8
27 | Cilindro de posicao multipla | Posicao 4
28 | Cilindro de posicdo multipla | Posicédo 2
29 | Cilindro de posicdo multipla | Posicdo 1

Sucessédo de operacdes
— Conectar o modo de controle (olhar capitulo 5).

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o programa

desejado.

— Mediante tecla "P" podem-se ir conectando as saidas por sua

ordem de sucesséo.
— Com as teclas 0 até 9 podem-se seleccionar directamente saidas
individuais.
— Carregar tecla "E".

O estado de conexao da saida seleccionada sera trocado.
No Display aparece, por ex.:

A[1[1][ [=lloln] |
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5.5 Indicagao das posicoes do pedal

Com este teste podem-se comprovar se o pedal transmite
correctamente todas as suas posi¢cdes ao motor EFKA.

Sucesséo de operacdes
— Ligar o modo de controle (olhar capitulo 5).

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o programa
desejado.

— Carregar tecla "E".
No Display aparece:

[Pleld]lA[1]{_|0[0]

— Levar o pedal a posicdo desejada.
Segundo cada uma das posi¢cdes do pedal aparece no Display um
dos seguintes valores:

Indicacdo |[Posicédo
-2;-1 Pedal pisado para tras
0 Posicao de repouso
1 Pedal pisado ligeiramente para frente
13 Pedal pisado ao todo para frente

5.6 Indicacao do namero real de rotacoes
Com este teste podem-se comprovar o niumero de rotacdes do motor.

Sucesséo de operacdes
— Ligar o modo de controle (olhar capitulo 5).

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que aparega o programa
desejado.

— Carregar tecla "E".
O motor sera iniciado e a maquina se locomove para a posicao 1.

— Regular com o pedal o n° de rotacdes do motor.
No Display aparece, por ex.:

inl-]t]l [1]l6]53]

5.7 Indicacao da leitura do contador do transmissor de posicao

Com este teste podem-se comprovar a leitura do contador do
transmissor de posi¢cédo da agulha.

Sucesséo de operacdes
— Ligar o modo de controle (olhar capitulo 5).

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que aparega o programa
desejado.

— Carregar tecla "E".
O motor sera iniciado e a maquina se locomove para a posicao 1.
Entdo, com o pedal, ou manualmente, pode-se fazer girar o eixo
(arvore) do braco.
Pode-se |ér a posicdo no Display.

PIOISI_| llol7]0]
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6.  Ajustes dos parametros

6.1  Ajustes iniciais da maquina

6.1.1 Lista de parametros

i

Sémente com o motor parado poderdo efectuar-se os ajustes iniciais.
Isto é valido para todas as classes de funcionamento.

Sucessédo de operacdes
— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "F".

O menu de parametros sera conectado.

L YIRIE LT

— Carregar brevemente tecla "Y".

A cada vez sera accionado um parametro

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "F".

O menu de parametros sera desligado.

N°. | Nome Gama de Valor
valores original
0 | CRC 0-255 0
1 | reservado 0
2 | Valor do percurso 0-5 0
3 | Avance de cinta 0-1 0
4 | Concentracao de pontos 0-1 0
5 | Comprim. original de ponto 3,4,5,6 5
6 | Limite do valor para franzido 0-15 4,0
7 | Posicdo de parada da agulha 1-2 1
8 | Posicdo de parada do pé 1-2 1
9 | Limitacdo de rpm 1 100-10000 1500
10 | Limitacdo de rpm 2 100-10000 2000
11 | Limitacdo de rpm 3 100-10000 2500
12 | Nam. max. de rpm 100-10000 3000
13 | Intensidade de luz dos LEDs 0-15 8
14 | Inércia da refrig. da agulha (*10msg 0-10000 200
15 | Activar painel de controle 1 0-1 0
16 | Funcionamento com cinta 0-1 0
17 | Altura de elevacéo 0-1 0

17



6.1.2 Valor de percurso

6.1.3 Avance da cinta

18

Aqui ajusta-se o valor de percurso para costuras lisas de materiais
delicados..

i0lol IY[FI[-1o]2]

Sucesséo de operacgdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "F".
O menu de parametros sera ligado.

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que aparega o parametro
desejado.

— Carregar tecla correspondente ao valor de percurso desejado.
Tecla 0: Valor de percurso 0
Tecla 1: Valor de percurso 1
Tecla 2: Valor de percurso 2
Tecla 3: Valor de percurso 3
Tecla 4: Valor de percurso 4
Tecla 5: Valor de percurso 5

Em costuras lisas ("0’ ou 'OH’) aparecera indicado o valor de percurso.

Com este parametro conecta-se e desconecta-se 0 avango da cinta,
com carécter geral.

Sendo para a 550-12-26 toda costura executada, com cinta, devera
entdo ser desconectado o avanc¢o da cinta para frente.

L_[0] JIY[F|[-10[3]

Sucesséo de operacgdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "F".
O menu de parametros seré ligado.

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

— Carregar tecla correspondente a funcéo desejada para o0 avancgo
da cinta.
Tecla 0: O avanco da cinta sera desligado.
Tecla 1: O avanco da cinta sera ligado.



i

6.1.4 Concentracdo de pontos

Com este parametro determina-se como serd conectado a
concentracdo de pontos

Parametro = 0: Pode-se ligar e desligar a concentracdo de pontos
mediante a tecla "Concentracdo de pontos".

Parametro = 1: A concentracdo de pontos esta sempre ligada nas
costuras lisas. A tecla "Concentracao de pontos" nao
exerce nenhuma funcéo.

L0l JIY[F|[-10[4]

Sucessédo de operacdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "F".
Conecta-se 0 menu de parametros.

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

— Carregar tecla correspondente para concentracdo de pontos.
Tecla 0: A concentracdo de pontos esta desligada. Em caso de
costuras lisas pode-se ligar mediante a tecla
"Concentragcdo de pontos".
Tecla 1: Nas costuras lisas a concentracédo de pontos esta
sempre ligada.

A concentracdo de pontos é sémente efectiva nas costuras lisas.
6.1.5 Comprimento de ponto inicial

Com este parametro ajusta-se o comprimento de ponto inicial.
Podem-se ajustar 3, 4, 5, 6 mm.

L I5] JIY[F][-10[5]

Sucessédo de operacdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "F".
O menu de parametros sera ligado.

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

— Carregar tecla correspondente para o comprimento de ponto
desejado.
Tecla 3 : Comprimento de ponto 3 mm
Tecla 4 : Comprimento de ponto 4 mm
Tecla 5 : Comprimento de ponto 5 mm
Tecla 6 : Comprimento de ponto 6 mm
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6.1.6 Tensao adicional da linha

Ajusta-se com este parametro, a partir de que valor de franzido seréa
ligado automaticamente a tensdo adicional da linha.

__14]0]lY[F|[- [0]6]

Sucesséo de operacgdes

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "F".
O menu de parametros sera ligado.

Carregar repetidamente a tecla "Y" até que aparecga o parametro
desejado.

Carregar tecla do valor de franzido, a partir da qual sera
conectado a tensdo adicional da linha.

Tecla 1: A partir do valor de franzido 1

até

Tecla 15 : A partir do valor de franzido 15

6.1.7 Posicdo da agulha ao parar o motor

Com este parametro ajusta-se em que posicédo ficara parada a agulha
guando o motor parar.

L [1] JIY[F][-10[7]

Sucesséo de operacdes

6.1.8 Posicdo do pé ao parar o motor

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "F".
O menu de parametros sera ligado.

Carregar repetidamente tecla "Y" até que aparecga o parametro
desejado.

Carregar correspondente tecla para a posicao desejada da agulha.
Tecla0: Sem posicionamento

Teclal: Posicédo 1 (abaixo)

Tecla2: Posicédo 2 (acima)

Tecla 3: Posicado ponto zero EFKA

Com este parametro ajusta-se em que posicao ficara parado o pé
calgcador quando se pare o motor.

L [1] JIY[F][- 0[8]

Sucesséo de operacdes
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Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "F".
O menu de parametros sera ligado.

Carregar repetidamente tecla "Y" até que aparega o parametro
desejado.

Carregar tecla correspondente para a posicao desejada do pé
calcador:

Tecla 1 : Posicdo 1 (abaixo)

Tecla 2 : Posicédo 2 (acima)



i

Com este parametro ajusta-se o valor maximo no limitador do niimero
de rotacfes 1.

[115]0]Y[F]|[- [0[9]

6.1.9 Limitacao do namero de rotagdes 1

Aindicagcdo do numero de rotagdes devera ser multiplicada pelo
fator 10. Deveréo ser introduzidas sdmente as trés primeiras cifras do
valor (por ex. numero de rotacdes 1000 - Indicacao 100).

Sucessédo de operacdes

— Manter carregada "Y" e carregar tecla "F".
O menu de parametros sera ligado.

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

— Introduzir o nimero de rotac6es com as teclas 0 a 9 da regua de
teclas.
Depois de introduzida a terceira cifra, a introducéo sera
automaticamente concluida.
Se férem introduzidas menos de trés cifras, devera ser concluida a
introducao com a tecla "E".

6.1.10 Limitacdo do namero de rotagdes 2

Com este parametro ajusta-se o numero de rotacdes da limitagcdo do
nimero de rotacdes 2.

[2[0]0JlY[F][- [1]0]

Aindicacdo do nimero de rotacdes devera ser multiplicada pelo fator
10. Deveréo ser introduzidas s6mente as trés primeiras cifras do
valor. (Por exemplo nimero de rotagdes 1000 - Indicagao: 100).

Sucessédo de operacdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "F".
O menu de parametros sera ligado.

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

— Introduzir o nUmero de rotacdes com as teclas 0 a 9 da regua de
teclas.
Depois de introduzida a terceira cifra, a introdugéo sera concluida
autométicamente.
Devendo-se introduzir menos de trés cifras, a introducao devera
ser concluida com a tecla "E".
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6.1.11 Limitagdo do numero de rotacdes 3

Com este parametro ajusta-se o nmero de rotac@es do limitador do
nimero de rotacdes 3.

[2[5]0]lY]F[- [1]1]

A indicacdo do numero de rotagc8es devera ser multiplicada pelo
fator 10. Deverdo ser introduzidas sémente as trés primeiras cifras do
valor. (Por exemplo namero de rotagces 1000 - Indicacao: 100).

Sucesséo de operacdes

6.1.12 Numero maximo de rotagcdes

22

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "F".
O menu de parametros seré ligado.

Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

Introduzir o nimero de rotag8es com as teclas 0 a 9 da regua de
teclas.

Depois de introduzida a terceira cifra, a introducédo sera concluida
automaticamente.

Devendo-se introduzir menos de trés cifras, a introducéo devera
ser concluida com a tecla "E".

Com este parametro ajusta-se o numero maximo de rotacdes.

[3[0[0JlY[F[- [1]2]

A indicacdo do numero de rotagcGes devera ser multiplicada pelo
fator 10. Deverdo ser introduzidas s6mente as trés primeiras cifras do
valor. (Por exemplo namero de rotagces 1000 - Indicacao: 100).

Sucesséo de operacdes

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "F". O menu de
parametros seré ligado.

Carregar repetidamente tecla "Y" até que aparecga o parametro
desejado.

Introduzir o nimero de rotag8es com as teclas 0 a 9 da regua de
teclas.

Depois de introduzida a terceira cifra, a introducao sera concluida
automaticamente.

Devendo-se introduzir menos de trés cifras, a introducédo devera
ser concluida com a tecla "E".



6.1.13 Intensidade de luz dos LEDs

i

Com este parametro pode-se graduar a intensidade de luz dos LEDs
de indicacéao.

0181 IY[F|[-[1[3]

Sucessédo de operacdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "F".
Conecta-se o menu de parametros.

— Pulsar repetidamente tecla "Y" até que aparega o parametro

desejado.
— Escolher a tecla correspondente para a intensidade de luz
desejada.
Tecla0: Intensidade de luz minima
até

Tecla 15 : Intensidade de luz maxima

6.1.14 Inércia da refrigeracdo da agulha

6.1.15 Activar um terminal

Com este parametro ajusta-se o tempo de inércia da refrigeracéo da
agulha.

[2[0[0J[Y[F][- [1]4]

O valor indicado sao unidades de tempo, uma unidade de tempo
equivale a 10 ms.

Sucessédo de operacdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "F".
O menu de parametros sera ligado.

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

— Introduzir com as teclas 0 a 9 o valor desejado para a refrigeracao
da agulha. Depois de introduzida a terceira cifra, a introducéo sera
concluida automaticamente.

Devendo-se introduzir menos de trés cifras, a introducédo devera
ser concluida com a tecla "E".

Com este parametro pode-se activar um painel de controle 1
eventualmente existente (Monitor).

L [0 JIY[F|[-11]5]

Sucessédo de operacdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "F".
O menu de parametros sera ligado.

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

— Carregar correspondente tecla:
Tecla 0 : Inactiva
Tecla 1: Activa
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6.1.16 Funcionamento com cinta

Com este parametro pode-se conectar e desconectar o mecanismo do
avanco da cinta e o controlador da cinta.

_1o[ JY[F][-11]6]

Sucesséo de operacgdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "F".
O menu de parametros sera ligado.
— Carregar repetidamente tecla "Y" até que aparega o parametro
desejado.
— Accionar tecla correspondente:
Tecla 0: Sem mecanismo avanco da cinta (550-12-23; -24)
O controlador da cinta esta desconectado.

Tecla 1: Com avang¢o mecanico da cinta (550-12-26)
O controlador da cinta esta conectado se cose-se

com cinta.

6.1.17 Travamento para tecla "Elevacéo alta"

24

Com este parametro define-se como trabalhara a tecla "Elevacéo alta".

L0l JIYIFI[-[117]

Sucesséo de operacdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "F".
Conecta-se 0 menu de parametros.

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que aparega o parametro
desejado.

— Escolher a tecla que corresponda a fungéo desejada:
Tecla 0: Funcionamento a toque
Tecla 1: Funcionamento com travamento

i



6.2

Parametros do motor da maquina

i

O significado e a influencia funcional dos parametros individuais estao
explicados no manual de instru¢g6es do motor da maquina.

A\

Atencéo !

As alteragdes deverdo ser realizadas sbmente por pessoal qualificado
e devidamente instruido.

Depois de modificar-se alguns destes parametros serd necessario um
ndvo arranque do comando para que todas as modificacdes sejam
efectivas.

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".

Aparece a seguinte indicacéo:

LD YInfl [ ] ]

Os parametros do motor da maquina poderéo ser indicados e
modificados.

Carregar brevemente tecla "Y".

Cada vez salta-se ao parametro seguinte.
Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".

Conecta-se outra vez o modo actual.

6.2.1 Lista de parametros do motor da maquina

N°. | Nome Valor normal
0 | CRC 0
1 | reservado 0
2 | Sentido de giro 0
3 | N°de rotagdes 10 1000
4 | N°de rotagdes 20 2000
5 | N°de rotagdes 30 3000
6 | N°de rotacdes 40 4000
7 | N°max. de rotacbes 3000
8 | N°de rotacdes para posicionamento 00
9 | Freio max. lateral 25

10 | Primeira posicéo de entrada 10

11 | Primeira posicéo de saida 30

12 | Segunda posicéo de entrada 160

13 | Segunda posicdo de saida 180

14 | Terceira posicéo de entrada 430

15 | Terceira posicéo de saida 470

16 | Freio de parada 5

17 | Flanco de arranque 32

18 | Primeiro flanco de freio 10

19 | Segundo flanco de freio 250

20 | Divisor P 1

21 | Divisor | 160

22 | Angulo de avance 0

23 | Posicionamento no destino 0
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6.2.2 Sentido de giro

Com este parametro sera ajustado, em que direcgcao o motor da
magquina girara.

L1 JYIn][- [0[2]

Sucesséo de operacgdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
O menu de parametros sera ligado.

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que aparega o parametro
desejado.

— Carregar tecla correspondente para o sentido de giro desejado:
Tecla O : Direita
Tecla 1 : Esquerda

6.2.3 Numero de rotagdes 10

Com este parametro pode-se ajustar o niumero de rotagdes 10:

[1[0[0]Y[n][- [0[3]

A indicacdo do numero de rotagcBes devera ser multiplicada pelo
factor 10. Deverao ser introduzidas sémente as trés primeiras cifras
do valor. (Por exemplo nimero de rotacdes 1000 - Indicacdo: 100).

Sucesséo de operacdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
Conecta-se 0 menu de parametros.

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que aparega o parametro
desejado.

— Introduzir o nimero de rotacdes desejado com as teclas 0 a 9.
Depois de introduzida a terceira cifra, a introducédo sera concluida
automaticamente.

Devendo introduzir-se cifras a menos, devera ser concluida a
introducdo com a tecla "E".
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6.2.4 Nuamero de rotagdes 20

6.2.5 Nuumero de rotacdes 30

Com este parametro pode-se ajustar o niumero de rotagdes 20:

[2[0]0][Y[n][- [0[4]

Aindicagcdo do numero de rotagdes devera ser multiplicada pelo
factor 10. Deverao ser introduzidas sbmente as trés primeiras cifras
do valor. (Por exemplo nimero de rotacdes 1000 - Indicacado: 100).

Sucessédo de operacdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
O menu de parametros seré ligado.

— Pulsar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

— Introduzir o nimero de rotac6es desejado com as teclas 0 a 9.

Depois de introduzida a terceira cifra, a introducéo sera concluida

automaticamente.
Devendo introduzir-se menos de trés cifras, deveréa concluir-se a
introducdo com a tecla "E".

Com este parametro pode-se ajustar o niumero de rotagdes 30:

[3[0]0]lY[n][- [0[5]

Aindicagcdo do numero de rotagdes devera ser multiplicada pelo
factor 10. Deverdao ser introduzidas sbmente as trés primeiras cifras
do valor. (Por ex. n° de rotacdes 1000 - Indicacdo: 100).

Sucessédo de operacdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
Conecta-se 0 menu de parametros.

— Pulsar repetidamente tecla "Y" até que aparega o parametro
desejado.

— Introduzir o nUmero de rotacdes desejado com as teclas 0 a 9.

Depois de introduzida a terceira cifra, a introducao sera concluida

automaticamente.
Devendo introduzi-se cifras a menos, deveréa concluir-se a
introducao com a tecla "E".
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6.2.6 Numero de rotacdes 40

Este valor é utilizado temporariamente pelo motor EFKA para a
limitacdo do nimero de rotagcdes. Em consequencia, o programa de
comando pode variar este valor.

Com este parametro pode-se ajustar o numero de rotag8es 40.

[1[0[0]lY[n][- |0[6]

Aindicacdo do nimero de rotacdes devera ser multiplicada pelo
factor 10. Deverao ser introduzidas somente as trés primeiras cifras
do valor. (Por exemplo nimero de rotagdes 1000 - Indicacao: 100).

Sucesséo de operacgdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
O menu de parametros seré ligado.

— Pulsar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

— Introduzir o nimero de rotacdes desejado com as teclas 0 a 9.
Depois de introduzida a terceira cifra, a introducado sera concluida
automaticamente.

Devendo introduzir-se cifras a menos, devera concluir-se a
introducdo com a tecla "E".

6.2.7 NUmero maximo de rotagdes
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Com este parametro pode-se determinar o nGmero maximo de
rotacdes

[1/0]0]lY[n][- [0[7]

A indicacdo do niumero maximo de rotag8es devera ser multiplicada
pelo factor 10. Deverao ser introduzidas sbmente as trés primeiras

cifras do valor. (Por exemplo nimero de rotacdes 1000 - Indicacao:
100).

Sucesséo de operacgdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
O menu de parametros sera ligado.

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que aparega o parametro
desejado.

— Introduzir o nimero de rotacdes desejado com as teclas 0 a 9.
Depois de introduzida a terceira cifra, a introducdo sera concluida
automaticamente.

Devendo introduzir-se cifras a menos, a introducgdo devera ser
concluida com a tecla "E".



i

6.2.8 Numero de rota¢des para posicionamento

6.2.9 Flanco de freio maximo

Com este parametro pode-se determinar o nimero de rotacdes para
posicionamento.

151010][Y[n][- [0]8]

Aindicagcdo do numero de rota¢gdes para posicionamento devera ser
multiplicada pelo factor 10. Deveréao ser introduzidas sbmente as trés
primeiras cifras do valor. (Por exemplo nimero de rotacdes 1000 -
Indicacdo: 100).

Sucessédo de operacdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
O menu de parametros seré ligado.

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

— Introduzir o nUmero de rotacdes desejado com as teclas 0 a 9.
Depois de introduzida a terceira cifra, a introdugéo sera concluida
automaticamente.

Devendo introduzir-se cifras a menos, a introducdo devera ser
concluida com a tecla "E".

Com este parametro pode-se ajustar a limitacdo do namero de
rotacBes para o flanco de freio.

[0[2]5]Y[n][- [0[9]

Aindicacédo da limitacdo do namero de rotac8es devera ser
multiplicada pelo factor 10. Deverao ser introduzidas somente as trés
primeiras cifras do valor. (Por exemplo nimero de rotagdes 1000 -
Indicacédo: 100).

Sucessédo de operacdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
O menu de parametros sera ligado.

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

— Introduzir o nimero de rotac6es desejado com as teclas 0 a 9.
Depois de introduzida a terceira cifra, a introducéo sera concluida
automaticamente.

Devendo introduzir-se cifras a menos, a introducao deveré ser
concluida com a tecla "E".
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6.2.10 Primeira posi¢cdo de entrada

6.2.11 Primeira posi¢cao de saida

30

Com este parametro pode-se ajustar a primeira posicdo de entrada.

[0[1]0][Y]n]|- [1]0]

Aindicacdo da posicédo diz respeito a 512 impulsos por rotacéo.

Sucesséo de operacdes

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
O menu de parametros sera ligado.

Carregar repetidamente tecla "Y" até que aparecga o parametro
desejado.

Introduzir a posi¢cdo com as teclas 0 a 9.

Depois de introduzida a terceira cifra, a introducéo sera concluida
automéaticamente.

Devendo introduzir-se cifras a menos, a introducgdo devera ser
concluida com a tecla "E".

Com este parametro pode-se ajustar a primeira posicao da saida.

[01310][Y[n][- [1]1]

Aindicacéo da posicdo diz respeito a 512 impulsos por rotacéo.

Sucesséo de operacgdes

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
O menu de parametros seré ligado.

Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

Introduzir a posi¢cdo com as teclas 0 a 9.

Depois de introduzida a terceira cifra, a introdugéo sera concluida
automaticamente.

Devendo-se introduzir cifras a menos, a introducéo devera ser
concluida com a tecla "E".



6.2.12 Segunda posicdo de entrada

6.2.13 Segunda posicao de saida

i

Com este parametro pode-se ajustar a segunda posi¢cao de entrada.

[11610][Y[n][- [1]2]

Aindicacdo da posicao diz respeito a 512 impulsos por rotacéo.

Sucessédo de operacdes

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
O menu de parametros sera ligado.

Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

Introduzir a posi¢cdo com as teclas 0 a 9.

Depois de introduzida a terceira cifra, a introducéo sera concluida
automaticamente.

Devendo introduzir-se cifras a menos, a introducao deveré ser
concluida com a tecla "E".

Com este parametro pode-se ajustar a segunda posicao de saida.

[11810][Y[n][- [1]3]

Aindicacéo da posicao diz respeito a 512 impulsos por rotagao.

Sucesséo de operacdes

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
O menu de parametros seré ligado.

Pulsar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

Introduzir a posi¢cdo com as teclas 0 a 9.

Depois de introduzida a terceira cifra, a introdugéo sera concluida
automaticamente.

Devendo introduzir-se cifras a menos, a introducdo devera ser
concluida com a tecla "E".

31



6.2.14 Terceira posicéo de entrada

6.2.15 Terceira posi¢do de saida
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Com este parametro pode-se ajustar a terceira posicdo de entrada.

[413[0]Y]nl[- [1]4]

Aindicacao da posicédo diz respeito a 512 impulsos por rotacéo.

Sucesséo de operacdes

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
O menu de parametros sera ligado.

Pulsar repetidamente a tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

Introduzir a posi¢cdo com as teclas 0 a 9.

Depois de introduzida a terceira cifra, a introducéo sera concluida
automéaticamente.

Devendo introduzir-se cifras a menos, a introducgdo devera ser
concluida com a tecla "E".

Com este parametro pode-se ajustar a terceira posicao de saida.

[4]710]lY[n][- [1]5]

Aindicacéo da posicdo diz respeito a 512 impulsos por rotacéo.

Sucesséo de operacgdes

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
O menu de parametros seré ligado.

Pulsar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

Introduzir a posi¢cdo com as teclas 0 a 9.

Depois de introduzida a terceira cifra, a introdugéo sera concluida
automaticamente.

Devendo introduzir-se cifras a menos, a introducéo devera ser
concluida com a tecla "E".



6.2.16 Freio de parada

6.2.17 Flanco de partida

6.2.18 Primeiro freio de flanco

i

Com este parametro pode-se graduar a forca de sujeicéo do freio de
parada.

[0[0[5]lY[n]l- [1]6]

Sucessédo de operacdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
O menu de parametros sera ligado.

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

— Introduzir a forca do freio com as teclas 0 a 9.
Depois de introduzida a terceira cifra, a introducéo sera concluida
automaticamente.
Devendo introduzir-se cifras a menos, a introducdo devera ser
concluida com a tecla "E".

Com este parametro pode-se definir o flanco de partida do motor da
maquina.

[01312][Y[n][- [1]7]

Sucessédo de operacdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
O menu de parametros sera ligado.

— Pulsar repetidamente tecla "Y" até que aparega o parametro
desejado.

— Introduzir o flanco de partida com as teclas 0 a 9.
Depois de introduzida a terceira cifra, a introducéo sera concluida
automaticamente.
Devendo-se introduzir cifras a menos, a introducao deveré ser
concluida com a tecla "E".

Com este parametro pode-se definir o primeiro freio de flanco do
motor da maquina

[0[110][Y[n][- [1]8]

Sucessédo de operacdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
O menu de parametros sera ligado.

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

— Introduzir o primeiro flanco de freio com as teclas 0 a 9.
Depois de introduzida a terceira cifra, a introducao sera concluida
automaticamente.
Devendo introduzir-se cifras a menos, a introducao deveré ser
concluida com a tecla "E".

33



6.2.19 Segundo flanco de freio

6.2.20 Divisor P_

6.2.21 Divisor |_
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Com este parametro pode-se definir o segundo flanco de freio do
motor da maquina.

12]5]0][Y[n][- [1]9]

Sucesséo de operacgdes

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
O menu de parametros sera ligado.

Carregar repetidamente "Y" até que aparega o parametro
desejado.

Introduzir o segundo flanco de freio com as teclas 0 a 9.

Depois de introduzida a terceira cifra, a introducdo sera concluida
automaticamente.

Devendo introduzir-se cifras a menos, a introducdo devera ser
concluida com a tecla "E".

Com este parametro pode-se definir o divisor P do motor da maquina

[0[0[1][Y[n][- |2]0]

Sucesséo de operacdes

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
O menu de parametros seré ligado.

Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

Introduzir o divisor P com as teclas 0 a 9.

Depois de introduzida a terceira cifra, a introdugéo sera concluida
automéaticamente.

Devendo introduzir-se cifras a menos, a introducdo devera ser
concluida com a tecla "E".

Com este parametro pode-se definir o divisor | do motor da maquina.

[11610][YIn][- [2]1]

Sucesséo de operacgdes

Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
O menu de parametros sera ligado.

Carregar repetidamente tecla "Y" até que aparecga o parametro
desejado.

Introduzir o divisor | com as teclas 0 a 9.

Depois de introduzida a terceira cifra, a introducéo sera concluida
automaticamente.

Devendo introduzir-se cifras a menos, a introducdo devera ser
concluida com a tecla "E".



6.2.22 Angulo de avanco

6.2.23 Posicionamento no destino

i

Com este parametro pode-se definir o angulo de avanco do motor da
maquina.

01010]lYIn][- [2]2]

Sucessdo de operacdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
O menu de parametros sera ligado.

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

— Introduzir o angulo de avanco com as teclas 0 a 9.
Depois de introduzida a terceira cifra, a introducéo sera concluida
automaticamente.
Devendo-se introduzir cifras a menos, a introducdo devera ser
concluida com a tecla "E".

Com este parametro pode-se conectar e desconectar o
posicionamento no destino do motor da maquina.

[0] I[YIn][-[2]3]

Sucessédo de operacdes

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "E".
O menu de parametros sera ligado.

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o parametro
desejado.

— Carregar tecla correspondente para o posicionamento no destino
Tecla 0 : Posicionamento no destino desligado
Tecla 1 : Posicionamento no destino ligado
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7. RESET
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Com a combinacéo de teclas OH, F e Y ao ligar, realiza-se uma
reiniciacdo de todos os parametros para os valores normais.

— Manter carregadas teclas OH, F e Y ao conectar
Aparece a indicacdo "Urladen " (reiniciacao).

Ulr[l]lald][e[n] |

— Devendo os parametros voltarem a seus valores originais:
Carregar rapidamente tecla "E".

Para a 550-12-26 seré necessario ligar de novo o aparelho de avancgo
da cinta depois de um RESET. Os parametros da maquina 3 e 16
deverdo ser retornados ao valor 1.

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "F".
O valor de parametros seré ligado.

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o
parametro 3.

— Carregar tecla "1".
O avanco da cinta serd desconectado.

— Carregar repetidamente tecla "Y" até que apareca o
parametro 16.

— Carregar tecla "1".
O avanco mecanico da cinta sera desligado.

— Manter carregada tecla "Y" e carregar tecla "F".
O menu de parametros sera desligado.
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