indice Pagina:

Prefacio e indica¢fes de seguranca gerais

Parte 1: Instru¢des de funcionamento CI. 381 - 382

1. Descrigdo do produto . . . . ... 5
2. Utilizagdo adequada . . . . . . . . . ... 5
3. Subclasses . ... 6
4. Equipamentos opcionais . . . . ... Lo 6
5. Dados técnicos . . . . . ... 7
6. Operacdes

6.1 Enfiaralinhadaagulha . . .. .. .. ... ... ... ......... 9
6.2 Ajustar atensdo da linhadaagulha . ... ... ............ 11
6.3 Abrir o tensor da linhadaagulha . . .. ... ... ........... 11
6.4 Ajustar oreguladordalinha . . ... ... ... ............. 12
6.5 Bobinar alinhadolagador . . .. .. .. .. ... ........... 13
6.6 Introduzir a bobina da linha do lagador . . . . . .. .. ........ 14
6.7 Ajustar o tensor da linhado lagador . . . .. ... ... ........ 15
6.8 Montar e substituiras agulhas . . . . .. .. ... ... .. .. 16
6.9 Elevaropédecostura . . . . . .. .. . . ... ... 17
6.10 Deter o pé de costura na posiGao superior . . . . . . .. ... ... 17
6.11 Ajustarapressdodopédecostura . . . ... ... ... 18

6.12  Comprimento do ponto em méquinas de costura sem sistema automatico de travamento 19
6.12.1 Comprimento do ponto em méaquinas de costura com sistema automatico de travamento 20

6.13 Ligar e desligar as hastesdas agulhas . . . . .. ... .. ...... 21
6.14 Transporte superiordocilindro . . . ... ... ... .. ........ 22
6.15 Bloco de teclas no brago damaquina . . . . . ... ... ... ... .. 23
7. Motor posicionador de corrente continua EfkaDC1600/DA82GA

7.1 Generalidades . . . .. .. ... ... L 24
7.2 Painel de operacdo V810 . . . . . . . ... ... ... 24
7.2.1 Elementos de operacéo e anunciadores no painel de operagédo V810 . 24
7.2.2 Funcgdes das teclas no painel de operagdo V810 . . . . .. .. .. .. 25
7.2.3 Significado dos simbolos no painel de comando V810 . . .. ... .. 25
7.2.4 Modificar os valores de parametros no nivel do operador . . . . . . .. 26
7.2.5 Reducgdo do niumero de rotagdes maximo . . . . .. .. ... .. ... 26
7.2.6 Introduzir o nimero de cédigo para o nivel técnico . . . . .. ... .. 26

Ausg./Edition: 04/99



indice

7.3

7.3.1
7.3.2
7.3.3
7.3.4
7.3.5
7.3.6
7.3.7
7.3.8
7.4

7.5

8.1

8.2

8.2.1
8.2.2
8.2.3
8.2.4
8.2.5

10.
10.1
10.2

11.
11.1

Campodeoperagdo V820 . . . . . . . . . .. ...
Elementos de operagédo e anuncios no painel de operagdo V820 . . .
Funcdes das teclas no painel de operacdoVv820 . . . . . . .. .. ..
Significado dos simbolos no painel de operagdo V820 . . ... ...
Modificar os valores de parametros no nivel do operador. . . . . . . .
Reduc¢éo do niumero de rotagdes maximo . . . . . . . . ... ... ..
Informacg6es e introdugbes rapidas para o valores de ajuste (HIT) . .
Introduzir o nimero de cédigo para o nivel técnico . . . .. ... ..
Programacaoda costura com o painel de operacdo V820 . . . . . . .

Lista de parametros dos comandos Efka DA82GA e 6F82FA-

niveldeoperagdo . . . . . . . . ...

Estado e andncios de erros nos paineis de operagéo V810 e V820

Motor posicionador de acoplamento Efka VD552/6F82FA

Generalidades . . . . . . ... ...
Operacao do comando 6F82FA do motor de costura . . . . . . . . ..
Elementos de operacdo do comando 6F82FA do motor de costura . .

Funcdes das teclas no comando 6F82FA do motor de costura

Modificar os valores de parametros no nivel do operador . . . . . . .
Reducgdo do nimero de rotagdes maximo . . . . . . . . ... ... ..
Introduzir o nimero de cédigo para o nivel técnico . . . .. .. ...

Manutencao

Limpeza e verificagdo . . . . . .. .. ... ... o
Lubrificagdoadleo . . . . ... ... ...

Equipamentos opcionais

Solta-linhas . . . . . . . . . ..

Péagina:

27
27
27
29
29
30
30
30
30

31
32

33
34
34
34
34
35
35

36

38
41

42



1. Descricao do produto

Os modelos DURKOPP ADLER 381 - 382 sdo maquinas de costura especiais para
costuras de fantasia de elevada qualidade realizadas com duas agulhas.

® Maquina de pesponto de base plana de duas agulhas com transporte inferior e de
agulha.As agulhas sdoé comutaveis.

® Classe 382 com transporte superior de cilindros adicional.

e Haste do tecido fendida (norma internacional), podendo assim serem utilizados
dispositivos de costura correntes.

e Podem ser utilizados os dispositivos de costura disponiveis da Classe 380.

e |ubrificagdo a 6leo das mechas central com reservatério visivel no
brago.Lubrificacdo do lagador manual.

® Bobinador integrado.

® Disco de ajuste integrada.

2. Utilizacdo adequada

Os modelos 381 - 382 sdo maquinas de costura especiais que podem ser utilizadas
conforme as disposi¢cBes para coser tecido leve. Este tecido geralmente é feito de
fibras téxteis de material composto ou ainda pele. Estes materiais de costura sao
utilizados na industria téxtil-lar e de confeccao.

Além disso, com esta maquina de costura especial também podem ser executadas as
chamadas costuras técnicas. Neste caso, o utilizador (de preferéncia em colaboragéo
com a DURKOPP ADLER AG) deve fazer uma avaliacdo dos possiveis perigos, uma
vez que essas utilizagbes, por um lado, séo relativamente raras e, por outro lado, a
variedade é imensa. Conforme o resultado desta avaliagdo devem, eventualmente, ser
tomadas as medidas de seguranca apropriadas.

Regra geral, apenas tecido seco deve ser processado nesta maquina de costura
especial. O material ndo deve ter uma espessura superior a 8 mm, quando é

comprimido pelo pé de costura baixado. O material ndo deve conter nenhuns objectos

duros, porque caso contrario a instalagdo de costura apenas poderia ser trabalhada

com proteccgédo dos olhos.Actualmente, ndo se encontra disponivel nenhuma proteccao

para os olhos.

Geralmente, a costura é elaborada com linhas para coser de fibras téxteis com
dimensdes até 30/2 Nm (linhas sintéticos) ou até 30/3 Nm (retrds revestidos). Se quiser
aplicar outras linhas, deve previamente avaliar os perigos decorrentes e,
eventualmente, tomar medidas de seguranca.

Esta maquina de costura especial deve ser instalada e funcionar apenas em espagos
secos e arrumados. Se a maquina de costura for utilizada noutros espacos, que nao
estdo secos e arrumados, podem ser necessarias outras medidas, que devem ser
acordadas (ver EN 60204-3-1:1990).

Na qualidade de fabricantes de maquinas de costura industriais partimos do principio
de que nos nossos produtos trabalhe pessoal especializado que considere estar
familiarizado com todas as operacdes usuais e, eventualmente, os seus perigos.



3. Subclasses

Cl. 381 - 160161: maquina de pesponto duplo de base plana de duas agulhas
cortador de linhas electromagnético.

Cl. 381 -160162: como ClI. 381 - 160161, mais sistema automéatico de travamento
electropneumatico e elevagdo do pé de costura electropneumaética.

Cl. 382-160162: como ClI. 381 - 160162, mais transporte superior de cilindros.

4.  Equipamentos opcionais

NCdeencomenda | Equipamento opcional

9822 510001 Luz de costura (halogéneo)
WALDMANN, com lampada 12V/20W, para colocar na parte
superior da maquina de costura.

OAPP 1241 Conjunto de montagem de luzes de costura para 9822 510001.

0798 500088 Transformador da luz de costura
Para 230V, com cabo de ligacdo a rede, sem interruptor,
para luzes de costura 9822 510001.

9780 000108 Unidade de manutencdo WE 8
Para equipamentos opcionais pneumaticos.

0797 003031 Conjunto de ligagéo pneumatica

Para a ligagdo pneumatica de armacdes com unidade de manutengéo
e equipamentos opcionais pneumaticos.Constituida por mangueira de
ligacéo (comprimento 5 m, didmetro 9 mm),bragadeiras e buchas
para mangueiras, tomadas e fichas de acoplamento.

0381 590014 Solta-linhas electromagnético para Classe 381

0382 590014 Solta-linhas electromagnético para Classe 382

N900 001941 Barra basculante para mecanismos

N900 011038 Encosto de cantos a direita, para placa de apoio, fixo

N900 012015 Encosto de cantos a direita, para placa de apoio, rotativo

N900 020039 Encosto de cantos a direita, na cabeca da maquina de costura,
basculante para cima




5. Dados Técnicos

Ruidos: Valor de emissao relacionado com o local de trabalho em
conformidade com norma DIN 45635-48-A-1-KL2

Cl. 381 - 160161 Lc =85 dB(A)
Comp. do ponto: 4,8 mm
NUmero de pontos: 2.500 [min-1]
Tecido: G1 DIN 23328 2-capas

Cl. 381 - 160162 Lc =85 dB(A)
Comp. do ponto: 4,8 mm
Numero de pontos: 2.500 [min-1]
Tecido: G1 DIN 23328 2-capas

Cl. 382-160162 Lc=85dB (A)
Comp. do ponto: 4,8 mm
Numero de pontos: 2.500 [min-1]
Tecido: G1 DIN 23328 2-capas




Sistema de agulhas:

797

Espessura da agulha (conforme N.°E):  [Nm]

(70 até 110) 90

Largura da costura / Distancia de agulha: [mm]
(conforme N.° E)

48-11,9 (25,4)

Espessuras max. das linhas de costura:

- Linha torcida sintética [Nm] 30/2
- Retros revestido [Nm] 30/3
N.° max. de pontos: [min -1] 3000 *

Comp. max. do ponto:

- para a frente: [mm] (2400 pontos/min) 6 *
- para tras: [mm] (2400 pontos/min) 6 *
Elevacdo méax. do pé de costura: [mm] 10 (ClI. 381)
9 (Cl. 382)
Elevacao do alimentador: [mm]
(por cima da placa de ponto) 1,1
Passagem max. por baixo do pé de costura:
- Coser [mm] 8
- Elevar [mm] 10
Presséo de funcionamento: [bar] 6
Consumo de ar por ciclo operacional: cerca de [NI] 0,02

Tensdo nominal:

1x230V,50/60Hz

Dimensdes (AX L x P): [mm]
(conforme tampo da mesa)

1750 x 1060 x 500
1750 x 1060 x 600
1750 x 1250 x 900

Altura de trabalho (de fabrica): [mm]

790

Peso (apenas parte superior da maquina): cercalkg]

40

* No comprimento méax. do ponto, o nimero de pontos deve ser reduzido para

2400 pontos/min.




6.

6.1

Operacodes

Enfiar a linha da agulha

Cuidado ! Perigo de lesdes !

Desligar o interruptor principal !
Enfiar a linha da agulha apenas com a maquina de costura
desligada.

Encaixar os rolos das linhas, conforme a figura, no suporte da linha e passar a
linha da agulha e doa lagador através dos bragos de desenrolamento.Os bragos de
desenrolamento (1) e (3) devem ficar na vertical sobre os rolos das linhas.Os
bracos de desenrolamento (2) e (4) devem ser ajustados conforme o desenho.Eles
evitam que ambas as linhas da agulha encostem uma a outra.

Enfiar a linha da agulha conforme o desenho na péagina 10 .
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Entrelacamento das linhas
correcto no meio do tecido

Tensé&o da linha da agulha muito fraca
ou
tenséo da linha do lagador muito forte

Tenséo da linha da agulha muito forte
ou
N tenséo da linha do lagador muito fraca




il

6.2 Ajustar atensdo da linha da agulha

Tensor principal (3)

O tensor principal (3) deve ser ajustado 0 menos possivel.

O entrelagamento das linhas deve ficar no meio do tecido (ver Fig. a ).

Tensdes das linhas muito fortes podem originar franzidos e linhas partidas em tecidos
finos.

— Ajustar o tensor das linhas (3) de forma que se consiga um quadro de pontos uniforme.

Tensor adicional (2)

O tensor adicional (2) conectavel serve para alteragdo rapida da tenséo da linha da
agulha, p. ex. nos espessamentos das costuras.

— Ajustar o tensor adicional (2) mais baixo do que o tensor principal (3).

— Ligar ou desligar o tensor adicional (2) com alavanca (1).
0 = tensor adicional (2) esta desligado.
1 =tensor adicional (2) esté ligado.

6.3  Abrir o tensor da linha da agulha

Automaticamente
O tensor da linha da agulha é elevado automaticamente ao ser cortado a linha.

Indicagéo

O momento do afrouxamento do tensor das linhas pode ser ajustado com os
parametros F-191 e F-192 (nivel técnico).

Manualmente

Através da pressédo de “A” os tensores principal e adicional podem ser abertos
manualmente.
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6.4  Ajustar o regulador da linha

Com o regulador da linha (2) é ajustada a quantidade de linha superior necessaria para
o lagador.

O ajuste depende dos seguintes factores: - espessura do tecido
- caracteristicas da linha
- comprimento do ponto

Um regulador da linha ajustado com preciséo garante um resultado de costura 6ptimo com
uma tensdo da linha da agulha o mais pequena possivel.Num ajuste correcto, o lago da linha
superior deve deslizar com pouca tensao através do ponto mais espesso do lacador.

Na posicdo " 1" do regulador da linha é libertada a quantidade maxima da linha.Na
posicado " 5 " do regulador da linha é libertada a quantidade minima da linha.

Cuidado ! Perigo de lesdes !

Ajustar o regulador da linha (2) apenas com a maquina de
costura desligada.

— Soltar os parafusos (1) e (3).

— Alterar a posi¢éo do regulador da linha (2).
A escala sobre o regulador da linha (2) serve como auxiliar de ajuste.

— Apertar os parafusos (1) e (3).

Indicagao para ajuste:
Para um ajuste correcto do regulador da linha (2) deve ser satisfeita a seguinte condi¢éo:

— Se for necessaria a maior quantidade de linha, a mola tensora da linha (4) deve
ser puxada para cima cerca de 0,5 mm a partir do seu ajuste final superior.E este o
caso quando o la¢o da linha superior passa o diametro maximo do lagador.

12



6.5 Bobinar a linha do lagador

— Enfiar a linha do lagador como se pode ver na figura.
— Encaixar a bobina no veio do bobinador (2).

— Enrolar a linha do lagador no sentido contrario ao dos ponteiros do relogio cerca
de 5 voltas em redor do nucleo da bobina.

— Arrancar a linha do lagador no fixador da linha (3).
— Girar a alavanca do bobinador (4) contra a bobina.

— Ajustar o tensor (1).
Alinha do lagador deve ser bobinado uniformemente com pouca tenséo.

— Dobrar a chapa de guia 5.
A bobina deve ser cheia de forma cilindrica e ndo conica.

— Ajustar o parafuso 6. ) )
O bobinador deve ser desligado automaticamente na altura correcta, i.e. se o
diametro de enrolamento for mais pequeno 0,5 mm do que o diametro da bobina.

— Coser.
A alavanca do bobinador (4) termina o processo, logo que a bobina esteja cheia.

13



6.6 Introduzir a bobina da linha do lagador

Cuidado ! Perigo de lesdes !
Desligar o interruptor principal.
Mudar a bobina da linha do lagador apenas com a maquina

de costura desligada.

Tirar a bobina da linha do lagador vazia

Por as hastes da agulha na posicéo superior.

Abrir a corredica das placas de ponto (1) e (2).Destravar a corredi¢a da placa de
ponto direita (2) apertando para baixo a mola de lamina (3).

Colocar para cima a tampa da caixa da bobina.
Tirar a caixa da bobina com bobina da linha do lagador vazia.

Enfiar a linha do lacador

14

Colocar a bobina (4) cheia na caixa da bobina 7:Ao tirar a linha, deve rodar-se a
bobina no sentido da seta.

Puxar a linha do lagador através da ranhura (5) sob a mola tensora (6).

Enfiar a linha do lagador através da furacao (8) na parte superior da caixa da
bobina.Assim, garante-se o funcionamento do cortador de linhas .

Cortar a linha do lagador até aprox. 3 cm.

Introduzir a parte superior da caixa da bobina com bobina cheia no lagador.
Fechar a tampa da caixa da bobina.

Fechar novamente a corredica das placas de ponto (1) e (2).




6.7 Ajustar a tensdo da linha do lagador

Cuidado ! Perigo de lesdes !

Desligar o interruptor principal.
Ajustar a tenséo da linha do lagador apenas com a
maquina de costura desligada.

— Retirar a caixa da bobina com bobina.

— Agarrar por baixo do nariz para levantar a caixa da bobina.

— Ajustar a mola tensora (2) rodando o parafuso de regulacédo (1).
— Introduzir novamente a caixa da bobina com bobina no lagador.

Indicagéo:
No lagador, a mola (4) encontra-se por baixo da bobina.

Com o cortador de linhas automaético da linha do lagador evita um "avanco" da bobina.

ATENCAO !

A mola (4) deve estar sempre na posi¢céo representada no
esquema dna caixa da bobina.

A mola (4) ndo deve perder-se nos trabalhos de limpeza.

15



6.8 Montar e substituir as agulhas

Cuidado ! Perigo de lesdes !
Desligar o interruptor principal.Trocar as agulhas apenas
com a maquina de costura desligada.

— Por as hastes das agulhas na posicao superior.

— Soltar os parafusos (1) (a direita e a esquerda, chave inbus 1,5 na embalagem separada).
— Retirar as agulhas do suporte de agulhas.

— Montar as novas agulhas até ao encosto nas furagdes do suporte de agulhas.

ATENGCAO !

Visto do lado do funcionamento, a canelura da agulha
esquerda deve apresentar-se a esquerda e canelura da
agulha direita a direita.

>

— Apertar os parafusos (1) (a esquerda e a direita).

ATENCAO !

A distancia ajustada de fabrica do lagador para a agulha
destina-se apenas a agulhas com uma espessura de Nm 80 até
100 correctamente. Se montar uma agulha mais fina ou grossa,
a distancia deve ser corrigida (ver Instrugdes de Servigo).

>

Ainobservancia da correcgdo acima mencionada pode originar os seguintes erros:

Montagem de uma agulha mais fina: - pontos em falso
- danos nas linhas

Montagem de uma agulha mais grossa: - danos na ponta do lagador
- danos na agulha

16



6.9 Elevar o pé de costura

O pé de costura pode ser elevado mecanicamente ou pneumaticamente.Conforme o
equipamento da maquina de costura especial, a elevagdo realiza-se através de
activacdo da alavanca do joelho (2) ou pisando para tras o pedal.

Elevacao mecénica do pé de costura (alavanca do joelho [2])

— Para deslocar o tecido (p. ex. para fins de correc¢éo), activar a alavanca do
joelho (2).0 pé de costura permanece elevado, enquanto a alavanca do joelho (2)
estiver activada.

Elevacdo pneumatica do pé de costura (pedal)
— Pisar metade do pedal para tras.Elevar o pé de costura com a maquina parada.
— Pisar completamente o pedal para tras.Activar o cortador de linhas e elevar o pé

de costura. n

6.10 Deter o pé de costura na posi¢ao superior

O pé de costura elevado mecanicamente ou pneumaticamente pode ser detido com o
botdo (1) na posigéo superior (p. ex. para bobinagem da linha do lagador).

— Com a maquina imobilizada, pisar metade do pedal para tras ou activar a alavanca
do joelho.Elevar o pé de costura.

— Premir o botdo (1) e libertar o pedal ou a alavanca do joelho.O pé de costura é
detido na posicao superior.

— Mais uma vez pisar metade do pedal para tras ou activar a alavanca do joelho.O
bloqueio do pé de costura € anulado.

17



6.11 Ajustar a pressdo do pé de costura

B
A pressao do pé de costura é ajustada com a bucha (1).
— Aumentar a pressao do pé de costura = rodar a bucha (1) no sentido dos ponteiros
do relégio.
—  Diminuir a presséo do pé de costura = rodar a bucha (1) no sentido contrario

ao dos ponteiros do reldgio.

O ambito de ajuste pode ser alterado rodando o pino (2).
— Desaparafusar a bucha (1).

— Retirar o pino (2), rodar e voltar a encaixar.
Posicado de montagem A = presséo elevada do pé de costura
Posicado de montagem B = presséo baixa do pé de costura.

— Colocar novamente a bucha (1) e ajustar a pressdo do pé de costura desejada.

18
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6.12 Comprimento do ponto em maguinas de costura sem sistema
automatico de travamento

]
D

O comprimento do ponto desejado é ajustado com uma porca serrilhada (1) na
manivela da alavanca de ponto.Este é da mesma dimensé&o para a costura de avango e
de recuo.

Alterar o comprimento do ponto durante a costura.

Com a manivela da alavanca de ponto (2), o comprimento do ponto pode ser alterado
progressivamente durante a costura entre os comprimentos dos pontos de avango e de
recuo ajustados.

— Manivela da alavanca de ponto toda em cima.Costura de avango com o
comprimento de ponto ajustado.

— Manivela da alavanca de ponto toda em baixo.Costura de recuo com o
comprimento de ponto ajustado.

19



6.12.1 Comprimento do ponto em maquinas de costura com sistema automatico

de travamento

Méquinas de costura com sistema automatico de travamento

( Subclasses 381-160162 e 382-160162 )

Nas maquinas de costura com sistema automatico de travamento, os comprimentos de
ponto sdo ajustados através da porca serrilhada (3) e garra de afinacdo (1).A porca

serrilhada na manivela da alavanca de ponto (ver pos. 1, pag. 19) deve ser totalmente
virada para tras.

Cuidado ! Perigo de lesdes !

Desligar o interruptor principal.
Ajustar o comprimento do ponto apenas com a maquina de
costura desligada.

20

Tombar a parte superior da maquina de costura.

Virar completamente para tras a porca serrilhada na alavanca de ponto (ver pos. 1,
pag. 19).

Ajustar o comprimento do ponto para a costura de recuo .

Soltar o parafuso (2).

Diminuir o comprimento do ponto = empurrar a garra de afinagéo (1) para cima.
Aumentar o comprimento do ponto= empurrar a garra de afinacao (1) para baixo.
Apertar novamente o parafuso (2).

ATENCAO ! Com os deslocamento da garra de afinacéo (1) altera-se o
comprimento do ponto da costura de avanco.

Ajustar o comprimento do ponto para a costura de avango

Diminuir o comprimento do ponto = rodar a porca serrilhada (3) no sentido dos
ponteiros do relégio.

Aumentar o comprimento do ponto= rodar a porca serrilhada (3) no sentido
contrario ao dos ponteiros do relégio.

Levantar novamente a parte superior da maquina de costura.

il



6.13 Ligar e desligar as hastes das agulhas

As hastes das agulhas podem ser desligadas com a alavanca (1).

A posicao da alavanca (1) determina quais as agulhas que trabalham :

— Alavanca (1) na posigéo esquerda.
Haste da agulha esquerda desligada (trabalha a haste da agulha direita).

— Alavanca (1) na posic¢do direita.
Haste da agulha direita desligada (trabalha a haste da agulha esquerda).

— Alavanca (1) na posigdo intermédia.
Trabalham ambas as hastes das agulhas.

A haste da agulha é detida na sua posigéo superior. Por isso, a alavanca (1) deve ser
activada em imobilizagao (em baixo) ou durante o movimento ascendente, antes da
haste da agulha ficar 3 mm antes da sua posicéo superior.

Se for ligada demasiado tarde, entdo o volante deve ser rodado mais para tras. Na
rotacdo de avancgo seguinte, a haste da agulha é detida na posig&o superior.

Ligar novamente a haste da agulha desligada:

— Premir a tecla (2).
A alavanca (1) movimenta-se automaticamente para a posi¢éo intermédia.
A haste da agulha desligada é novamente ligada. Ela segue a haste da agulha em
trabalho, se esta tiver alcangado a sua posi¢ao superior.

Atecla deve ser activada na posi¢ao profunda da agulha ou durante o movimento
ascendente, para que a haste da agulha desligada possa seguir a haste da agulha em
trabalho no préximo ponto.

Se for ligada demasiado tarde, entéo o volante deve ser virado mais para tras. Na
rotacdo de avancgo seguinte, a haste da agulha é engatada.
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6.14 Transporte superior do cilindro

1 2

O comprimento do transporte superior do cilindro € no max. 7 mm.
E ajustavel com a roda de ajuste (2) diferenciada para o transporte inferior.

O cilindro de transporte (3) baixa automaticamente ap6s 10 pontos. O numero de
pontos até ao abaixamento automatico do cilindro de transporte pode ser ajustado com
o parametro F-186 (nivel técnico).

O cilindro de transporte (3) é levantado automaticamente na elevagéo do pé de costura
e no travamento da costura.
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Alavanca manual (1) para cima:

O cilindro de transporte com accionamento é rodado completamente da area de
trabalho. O transporte superior do cilindro (puller) ndo tem nenhuma funcao.
Alavanca (1) para baixo:

O puller é baixado para a area de trabalho.

Activar a tecla (4):

O cilindro de transporte é levantado ou baixado.
LED 5 LIG = cilindro de transporte elevado.
LED 5 DESL = cilindro de transporte baixado.

Ajustar a roda de ajuste (2).
O comprimento do transporte superior do cilindro pode ser ajustado
independentemente do transporte inferior.



6.15 Bloco de teclas no brago da maquina

A ocupacéo das teclas do bloco no brago da maquina depende da classe.

1 2 7

e A N

3

@) 7

dé
MEE
R

D e NE
N\ /

4 5 6 8

Subclasse 381- 160161 Subclasse 382 - 160162

381- 160162

LED
Tecla

Funcéo

Indicagéo: " accionamento de costura ligado

Cuidado ! Perigo de lesdes !

Com o accionamento de costura ligado (LED lluminado)
nao devem ser executados 0s seguintes trabalhos:

- enfiar linhas da agulha e do lagador.

- trocar bobina e agulha.

- ajustar regulador de linhas.

- todas as actividades na area de movimento dos elementos.

Indicacéo LED: Os proximos travamentos inicial e
final séo, conforme ajuste no painel de comando, chamados ou suprimidos.

Posicionar a agulha na posigéo superior ou posigao inferior.

Com o parametro F-144, a fungéo da tecla (3) pode ser definida.

1 = agulha em cima, 2 = agulha em cima / em baixo, 3 = ponto Gnico
O ajuste de fabrica é 1 = agulha em cima.

Coser para tras manualmente. ) )
A méquina cose para tras, enquanto a tecla 4 estiver pressionada.

Chamar ou suprimir travamento inicial ou final.

Se os travamentos inicial ou final geralmente estiverem ligados,

o proximo travamento é desligado através de activagdo da tecla.

Se os travamentos inicial ou final geralmente estiverem desligados, o
préximo travamento € ligado através de activacao da tecla.

Tecla sem funcéo.

Indicagéo LED: rolo de transporte superior do cilindro levantado.

Elevar ou baixar o rolo de transporte superior do cilindro.
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7.  Motor posicionador de corrente continua Efka
DC1600/DA82GA

7.1 Generalidades

Operacao

O motor de costura DC1600/DA82GA deve ser colocado em operagéo e operado com o
painel de operacéo V810 ou com o painel de operagéo V820.

Manual de instrugées

Neste manual de instrucdes estédo detalhadas as fungdes das teclas e o significado dos
simbolos, e esta descrito como deve ser desenvolvida uma modificagdo do valor de
parametros na area de operagéao através do operador.

A descrigcdo detalhada do comando retirem-sie por favor do manual de instrugcdes
"EFKA DA82GA 3301"

Funcgdes do comando DA82GA do motor de costura

As func¢6es do comando DA82GA do motor de costura sdo determinadas através do
programa e do ajuste de parametros. Com um ajuste correcto do valor de parametros o
comando sera ajustada de maneira perfeita para a classe e para a sub-classe
respectiva.

Ao envio os valores de parametros da Efka estdo pré-ajustados (pré-ajuste). Para cada
classe e sub-classe deverdo ser modificados alguns parametros. Olhar instru¢des de
montagem.

Autorizaca de acesso para a introdugéo de comandos

Para evitar uma modificagdo indesejada de fung¢des pré-ajustadas, as introdugdes de
comando estédo divididas em varios niveis.

Tem acesso: - oinstalador (fabricante da maquina) ao mais alto e todos os niveis
secundarios através do n.° de codigo. "nivel do instalador

- 0 técnico ao proximo nivel abaixo e todos os niveis secundarios
através do n.° de codigo. "nivel técnico "

- 0 operador ao nivel mais baixo esm o n.° de cddigo.
"nivel do operador "

7.2 Painel de operacéo V810

7.2.1 Elementos de operacao e anunciadores no painel de operagdo V810

cbD EFG
- —2

variocontrol 81D

(

easan,
DA
QIO |

1 I 1 T I

1 2 3 4 A B
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7.2.2 Funcgdes das teclas no painel de operacéao V810

Através de um rapido carregar das teclas no painel de operagéo é possivel, ligar ou
desligar funcgdes. As funcdes reagem entdo na maquina somente, quando os
dispositivos correspondentes (por exemplo, elevacao magnética ou eléctropneumatica
do pé de costura) estiverem a disposicao.

Tecla Funcéo Anuncio
1 Remate inicial duplo ligado seta direita sobre a tecla ligada
Remate inicial desligado ambas as setas desligadas
Remate inicial simples ligado seta esquerda sobre a tecla ligada
2 remate final ligado seta direita sobre a tecla ligada
remate final desligado ambas as setas desligadas
remate final simples ligado seta esquerda sobre a tecla ligada
3 Elevacdo automatica do pé para parada na seta esquerda acima da tecla ligada
costura ligada )
Elevacdo automatica do pé para parada na seta esquerda acima da tecla
costura desligada desligada
Elevacdo automéatica do pé depois do corte da seta direita acima da tecla ligada
linha ligada
Elevacdo automatica do pé depois do corte da seta direita acima da tecla desligada
linha desligada
4 posicéo original da agulha = abaixo seta esquerda acima da tecla ligada
posicao original da agulha = acima seta direita acima da tecla ligada
A Supresséo do remate ou chamada do remate nenhum anudncio
Estando o remate inicial ou o final ligado, o
proximo remate sera desligado através do
carregar de uma tecla. . )
Estando o remate inicial ou o final desligado, o
préximo remate serd ligado através do carregar de
uma tecla.
B Agulha acima/abaixo nenhum anudncio
ou fungcdo de mudanca (Shift) no modo de
programacao.
Através do carregar de uma tecla sera executado
movimento da agulha, o qual pode ser
programavel através do parametro 140.
Olhar lista de parametros no manual de montagem.
No modo de programagéo as teclas assumen
outras fungdes. Olhar o manual de montagem.
P Modo de programagcéo lig./desl. Numero de parametro/anincio
Descri¢édo olhar manual de montagem. standard
E Comutagéo do nimero de parametros para o valor NUmero de parametro/valor de
de parametros. parametro
Confirmacéo do valor de pardmetros e comutacéo
para os préximos parametros.
Descricao olhar o manual de montagem
+ Aumentar o valor anunciado no modo de o valor anunciado sera aumentado
programacéao
- Diminuir o valor anunciado no modo de program. o valor anunciado sera diminuido
7.2.3 Significado dos simbolos no painel de comando V810

Simbolo Fungédo

Anuncio

C Numero de rotagdes automatico efectivo Simbolo ligado
(Somente para percursos de costura decorridos
automaticamente.)
D Barreira luminosa ligada Simbolo ligado
E Motor de costura ligado Simbolo ligado
F Limitagdo do numero dfe rotagdes efectivo Simbolo ligado
G Vigilante da linha da bobina ligada O simbolo pisca para bobina quase

vazia
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7.2.4 Maodificar os valores de parametros no nivel do operador.
Os parametros do nivel do operador estao na lista de parametros (olhar capitulo 1.4)

— Ligar o interruptor principal

— Carregar tecla "P". O primeiro parametro no nivel do operador sera anunciado
F-000.

— Através do carregar da tecla "+" ou "-" é possivel chamar o pr6ximo ou o parametro
anterior.

— Carregar tecla "E". O valor do parametro escolhido sera anunciado.
— O valor de parametros podera ser modificado através das teclas "+" und "-".

— Carregar tecla "E". A modificacéo serd memorizada e o préximo parametro sera
anunciado, ou carregar tecla "P" a modificacdo sera memorizada e o nivel de
programacéao serd abandonado.

ATENCAO!

Os parametros serdo entdo memorizados, quando depois do
abandonar o nivel de programacéo for cosida uma costura
completa, isto significa pisar completamente para a frente e
depois para trés o pedal. Sendo o motor desligado
imediatamente depois do abandonar o nivel de
programacao, as modificagGes serdo apagadas.

7.2.5 Redugdo do numero de rotagdes maximo

Para ajustar-se perfeitamente o nimero de rotagdes da maquina para o émprego
actual, é possivel uma reducédo do nimero de rotag6es maxima.

Para cada costura finalizada seréa indicado o valor actual do nimero de rotagdes
maximo no display. Agora sera possivel através das teclas "+" e "-" modificar este valor
directamente. O campo de ajuste fica entre os valores de parametros F-111 (valor
maximo) e F-121 (valor minimo).

Atencéo!

Uma redugéo do nimero de rotagdes maximo reduz tambem
o nimero de rotagGes do remate inicial, remate final e para
percursos de costuras restrictas, que decorrem
autométicamente.

7.2.6 Introduzir o nimero de cddigo para o nivel técnico:
(olhar o manual de montagem.)
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7.3

Campo de operagédo V820

7.3.1 Elementos de operacédo e anuncios no painel de operagao V820
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7.3.2 Funcdes das teclas no painel de operagéao V820

Através do rapido carregar das teclas no painel de operacao é possivel, ligar ou
desligar funcdes. As fun¢des actuam somente na maquina somente, quando 0s
dispositivos correspondentes estiverem a disposi¢éo (por exemplo, elevagéo

eléctropneumatica ou magnética do pé de costura).

Tecla Funcéo Anuncio

1 remate inicial duplo ligado seta direita acima da tecla ligada
remate inicial desligado ambas as setas desligadas
remate inicial simples ligado seta esquerda acima da tecla ligada

2 contagem dos pontos de costura para tras seta direita acima da seta ligada
contagem dos pontos desligado ambas as setas desligadas
contagem dos pontos de costura para a frente seta esquerda acima da tecla ligada

3 funcéo da barreira luminosa "* clara — escura” seta direita acima da tecla ligada
= troca de: "nenhum material de costura a

disposi¢cédo” para material de costura a dispos."
barreira luminosa desligada ambas as setas desligadas
funcéo da barreira luminosa " escura — clara " seta esquerda acima da tecla ligada
= troca de: "material de costura a disposigéo "
para " nenhum material de costura a disposi¢éo ".

4 remate final duplo ligado seta direita acima da tecla ligada
remate final desligado ambas as setas desligadas
remate final simples ligado seta direita acima da tecla ligada

5 cortador de linha ligado seta esquerda acima da tecla ligada
limpador de linhas ligado ) ) seta direita acima da tecla ligada
cortador de linhas e limpador de linhas ligados ambas as setas ligadas
cortador de linhas e limpador de linhas desligados ambas as setas desligadas

6 elevagdo automatica do pé para parada na costura seta esquerda acima da tecla ligada
ligada
e?evagéo automatica do pé para parada na costura seta esquerda acima da tecla
desligada ) ) desligada ) .
elevacgdo automatica do pé depois do corte da seta direita acima da tecla ligada
linha ligada
elevacao automatica do pé depois do corte da seta direita acima da tecla desligada
linha desligada

7 posigéo original da agulha = abaixo seta esquerda acima da tecla ligada
posicéo original da agulha = acima seta direita acima da tecla ligada

8 vigilante do resto da linha ligado XXXX El I

a forma de fung¢é&o do vigilante do resto da linha é
comutavel através do parametro 195.
(olhar lista de parametros no manual de montagem
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Tecla

Funcéo

Anuncio

9 Tecla de fungéo
A funcgédo da tecla é comutavel através do
parametro F-008 (olhar lista de parametros
capitulo 1.4)
1 = Partida suave Lig./DESL. SSt ON*/OFF << -- >> SSC XXX
2 = Trava do ponto de ornamento LIG./DESL. SrS ON*/OFF
3 = Ajuste de elevagéo hPr ON*/OFF
Forma de fun¢éo do interruptor articulado ou tecla:
"encaixando" = LIG. / " teclando " = DESL.
4 = Refrigeracéo da agulha LIG./DESL. nh ON*/OFF
5 = Girar de volta LIG./DESL. rd ON*/OFF
* para ON a seta esquerda acima da
tecla estara ligada.
0 Assimilar (teach in) ou. Numero do programa
costurar o programa de costura memorizado Numero do percurso de costura ummer
Olhar manual de programacao no manual de Numero de pontos do percurso de
montagem da EFKA DA82GA 3301 costura
Numero de pontos depois do
reconhecimento da barreira luminosa
A Supressédo do remate ou chamada do remate. nenhum anincio
Estando o remate inicial ou o final ligado, o
préximo remate sera desligado através do
carregar de uma tecla.
Estando o remate inicial ou o final desligado, o
préximo remate serd ligado através do carregar de
uma tecla.
B Agulha acima/abaixo nenhum anudncio
ou fungcdo de mudanga (Shift) no modo de
programacao.
Através do carregar de uma tecla sera executado
movimento da agulha, o qual pode ser
programavel através do parametro 140.
Olhar lista de parametros no manual de montagem.
No modo de programacdo as teclas assumen
outras funcdes.
Olhar o manual de montagem.
P Modo de programacéo lig./desl. Numero de paradmetro/anincio
Descri¢do olhar manual de montagem. standard
E Comutacgdo do nimero de pardmetros para o valor NUmero de parametro/Anuncio
de pardmetros. standard
Confirmacao do valor de parametros e comutacao
para os proximos parametros.
Descrigao olhar o manual de montagem.
+ Aumentar o valor anunciado no modo de o valor anunciado sera aumentado

programacgao

Diminuir o valor anunciado no modo de
programacao

o valor anunciado sera diminuido
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7.3.3 Significado dos simbolos no painel de operagéo V820

Simbolo Fungédo

Anuncio

C Simbolo C para o numero de cédigo Simbolo ligado, ao antncio de um
nGmero de cédigo p. ex. C 1907
D Simbolo F para o nimero de parametro Simbolo ligado ao antncio de um
namero de parametro p. ex. F - 111
E Numero do programa no modo de assimilar Simbolo ligado, ao antncio de um
(Teach In) nimero de programa do programa de
costura
F Ndmero do percurso de costura no modo de Simbolo ligado, ao antncio de um
assimilar (Teach In) percurso de costura de um programa
de costura
G Bloqueio activo Simbolo pisca quando o bloqueio
estiver activo.
H Introducao através de teclas bloqueada Simbolo ligado, quando a introdugéo
através de teclas esta bloqueada.
| Erro anliincio Simbolo ligado
(Lista de erros olhar capitulo 1.5)
J Introducéo do ndmero de pontos no modo de Simbolo ligado, antncio do nimero de
assimilar (Teach In) pontos de um percurso de costura.
K Vigilante da linha da bobina ligada Simbolo pisca quando a bobina
estiver quase vazia
L Limitagdo do nimero de rotagdes efectivo Simbolo ligado, quando uma das
limitagGes do numero de rotagdes
possiveis for efectivo.
M agulha direita desligada Simbolo ligado, quando a barra direita
da agulha estiver desligada.
Somente para maquinas com
desligamento automatico da barra da
agulha.
N Compensagéo de pontos para a barreira luminosa  Simbolo ligado
o Magquina trabalha Simbolo ligado
P Numero de rotagdes automatico efectivo Simbolo ligado, quando em um
programa de costura um percurso de
costura com nimero de rotagdes
constante para automaticamente.
Q Agulha esquerda desligada Simbolo ligado, quando a agulha

esquerda estiver desligada.

Somente para maquinas com
desligamento automatico da barra da
agulha.

7.3.4 Modificar os valores de parametros no nivel do operador.

Ligar o interruptor principal

Carregar tecla "P" e depois carregar tecla "E" . O primeiro valor de parametro no
nivel do operador (Arv 002) sera anunciado.

Através do carregar da tecla "+" ou "-" é possivel chamar o valor.

Carregar tecla "E". O proximo valor de parametro sera anunciado, ou carregar
tecla "P" a modificacdo serd memorizada e o nivel de programacéao sera
abandonado.
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7.3.5 Reducédo do nimero de rotagdes maximo

Para ajustar-se perfeitamente o nUmero de rotagdes da maquina para o émprego
actual, é possivel uma redugdo do nimero de rotag6es maxima.

Para cada costura finalizada seréa indicado o valor actual do nimero de rotagdes
maximo no display. Agora seréa possivel através das teclas "+" e "-" modificar este valor
directamente. O campo de ajuste fica entre os valores de parametros F-111 (valor
méximo) e F-121 (valor minimo).

Atencéao!

Uma reducgdo do numero de rotagdes maximo reduz tambem
o namero de rotagBes do remate inicial, remate final e para
percursos de costuras restrictas, que decorrem
automaticamente.

7.3.6 Informac®es e introdugdes rapidas para o valores de ajuste (HIT)

Para informar rapidamente o consumidor, ao serem ligadas as funcdes através das
teclas 1, 2, 3, 4 e 9, os valores serdo anunciados mais ou menos 3 segundos no
display. Durante este tempo o valor correspondente podera ser modificado através das
teclas +e -.

ATENCAO!

Os valores de parametros serao entdo memorizados,
qguando depois de abandonar-se o nivel de programacéo
execute-se uma costura completa, ou seja pisar o pedal
completamente para frente e depois completamente para
tras.

Desligando-se o motor, imediatamente apés o abandonar do
nivel de programacéo, as modificacbes serdo perdidas.

7.3.7 Introduzir o nimero de cddigo para o nivel técnico:
Olhar o manual de montagem.

7.3.8 Programagédoda costura com o painel de operagdo V820
E possivel no maximo produzir 8 programas com um total de 40 percursos de costura.

As fung6es, remate inicial, contagem de pontos, corte da linha e elevagéo do pé
poderéo ser associadas para qualquer costura.

Descrigéo olhar o manual de montagem "EFKA DA82GA 3301"

30



il

7.4 Lista de pardmetros dos comandos Efka DA82GA e 6F82FA-
nivel de operacgéo

Os valores pré-ajustados abaixo citados sao validos para as classes: 381 /382
Parametro Area de ajuste Pré-ajuste
Nr. Abrev. Denominagdo/Funcao min max 1000R
000 Arv Pontos do remate inicial para a frente 0 254 2
001 Arr Pontos do remate inicial para tras 0 254 4
002 Err Pontos do remate final para tras 0 254 3
003 Erv Pontos do remate final para frente 0 254 3
004 LS Numero de compensacéo de pontos das
barreiras luminosas para comprimento de
ponto enormes 0 254 4
005 LSF Nuamero de pontos do filtro das barreiras
luminosas para produtos de malha 0 254 0
006 LSn Numero de costuras, as quais
serdo finalizadas pela barreira luminosa. 0 15 1
007 Stc Numero de pontos da parada
automatica do percurso da costura 0 254 10
008 F Ocupacdo da tecla 9 com uma funcao 1 5 2

1 = Partida suave LIG./DESL.
2 = Remate de costuras ornamentais LIG./DESL.
3 = Ajuste de elevacéao
encaixando = LIG. / teclando = DESL.
4 = Refrigeragéo da agulha LIG./DESL.
5 = Girar de volta LIG./DESL. **

009 LS Barreira luminosa LIG./DESL. OFF ON OFF

010 cLS Numero dos pontos de compensagéo 0 254 8
das barreiras luminosas para comprimento
de pontos minimos

013 FA Cortador da linha LIG./DESL. OFF ON ON
014 FW Limpador da linha LIG./DESL. OFF ON ON
015 StS Contador de pontos LIG./DESL. OFF ON OFF
080 Sav NUmero de pontos de remate de costuras

ornamentais inicial para frente 0 254 3
081 SAr Numero de pontos de remate de costuras

ornamentais final para tras 0 254 3
082 SEr NUmero de pontos de remate de costuras

ornamentais final para frente 0 254 3
083 SEv NUmero de pontos de remate de costuras

ornamentais final para tras 0 254 3
085**cFW Numero de pontos da contagem do

vigilante do resto da linha 0 2540 0

** para 6F82FA néo
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7.5 Estado e anincios de erros nos paineis de operacdo V810 e V820

Informagdes gerais

V810 V820 Significado

InF Al InFo Al O pedal ao ser ligada a maquina de costura ndo esta na
sua posigéo posicéo zero

StoP Simbolo "G" O bloqueio esta activo

pisca "bloqueio”

pisca

InF A3 InFo A3 A posicéo de referencia ndo foi memorizada.
Programacéao olhar manual de programacéao.

InF A5 InFo A5 Né&o foi identificado nenhuma resistencia auto-selectora.

Informacgdes olhar manual de montagem

Anuncio de erros ao programar

V810 V820 Significado

de volta InFo F1 Numero de cédigo ou de parametro falso introduzido
para a

1° cifra.

Anudncios de erros do Hardware e Software
V810 V820 Significado

InF E1 InFo E1 Depois de ligar o interruptor principal:
Posicionador ou o comutador de posi¢des defeituoso ou
cabo de ligacéo trocado.
No correr ou no processo de costura:
Posicionador com defeito.

InF E2 InFo E2 Tensao da rede muito baixa ou o intervalo entre
o interruptor principal DESL. e LIG. foi muito curto.

InF E3 InFo E3 Mé&quina bloqueada ou ela n&o alcanca o nimero de
rotacdes desejada

InF E4 InFo E4 O comando esta perturbado por uma insuficiente conexao

de aterramento ou de uma conexao falha de um conector
de fichas (falha de contacto).

InF H1 InFo H1 Linha do comutador esta defeituosa ou
a linha do electronico para a producdo do campo de
giro esté perturbada.

InF H2 InFo H2 Processador esta perturbado.
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8.  Motor posicionador de acoplamento
Efka VD552/6F82FA

8.1 Generalidades

Operacao

O comando do motor de costura VD552/6F82FA contem um " painel de operacao"
instalado com 5 teclas, 8 diodos luminosos e um anunciador de tres diodos luminosos
LED. Com este painel de operacéo poderéo ser determinadas todas os ajustes
necessarios para o comando do motor de costura. E possivel porem ligar-se o painel de
operagao V810 ou o painel de operagdo V820 no comando. Neste caso 0s
componentes de operagéo instalados estdo desactivados.

Manual de operacdes

A seguir estdo descritas as fungbes dos elementos de operacdo do comando 6F82FA
do motor de costura, e estdo descritas, como uma modificagao do valor de parametros
no nivel de operacao através do operador sera desenvolvida.

A descri¢do detalhada do comando 6F82FA pode ser retirada do manual de trabalho
"EFKA 6F82FA 2301"

Descrigdo do painel de operacado V810 olhar capitulo 1.2
Descrigdo do painel de operacao V820 olhar capitulo 1.3

Fung¢bes do comando 6F82FA do motor de costura

As func¢des do comando 6F82FA do motor de costura séo determinados através do
programa e do ajuste de parametros. Com o ajuste correcto do valor de parametros o
comando sera ajustado de forma excepcional para a classe e a sub-classe respectiva.

Ao envio os valores de parametros Efka estédo pré-ajustados (Pré-ajuste). Para cada
classe e sub-classe deverdo ser modificados alguns parametros.

Alem disto olhar o manual de montagem.

Permisséo de acesso para a introdugéo de ordens

Para evitar uma modificagdo indesejada de funcdes préviamente ajustadas, a
introducédo de ordens foi dividida sobre diversos niveis.

Tem acesso: - oinstalador (fabricante da maquina) no maior e todos os
sub-niveis atraves do numero de cédigo. "nivel do instalador

- 0 técnico no proximo nivel mais baixo e todos os sub-niveis ordenados
através do numero de codigo. "Nivel técnico "

- o operador no nivel mais baixo sem o nimero de cédigo.
"Nivel do operador "
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8.2 Operacéo do comando 6F82FA do motor de costura
8.2.1 Elementos de operacdo do comando 6F82FA do motor de costura

7l [E] [+ =1 B3

330

P PP PP QP
Lemza|4.se7s
S1 S2 S3 S4 S5

8.2.2 Funcdes das teclas no comando 6F82FA do motor de costura

Através de um rapido carregar das teclas no comando, ligar ou desligar funcdes. As
funcbes reagem entdo na maquina somente, quando os dispositivos correspondentes
(por exemplo, elevagdo magnética ou eléctropneumatica do pé de costura) estiverem a
disposicéo.

Tecla Funcéo Anlncio

S1  Modo de programacao lig./desl.

S2 Remate inicial duplo LED 2 iluminado , LED 1 escuro
Remate inicial desligado ambos os LED's escuros
Remate inicial simples LED 1 iluminado, LED 2 escuro

S3 remate final duplo LED 4 iluminado, LED 3 escuro
remate final desligado ambos os LED's escuros
remate final simples LED 3 iluminado, LED 4 escuro

S4  Elevacdo automatica do pé para parada na costura LED 5 iluminado
Nemhuma elevagédo automatica do pé para parada LED 5 escuro

na costura ) . R
lljilivagéo automatica do pé depois do corte da LED 6 iluminado
inha
Nemhuma elevagdo automatica do pé depois do LED 6 escuro
corte da linha
S5  posigdo original da agulha = abaixo LED 7 iluminado, LED 8 escuro
posicao original da agulha = acima LED 8 iluminado, LED 7 escuro

8.2.3 Maodificar os valores de parametros no nivel do operador.
Os parametros do nivel do operador estao na lista de parametros (olhar capitulo 1.4)

— Ligar o interruptor principal
— Carregar tecla "P". O primeiro parametro no nivel do operador 000 sera anunciado.

— Através do carregar da tecla "+" ou "-" é possivel chamar o pr6ximo ou o parametro
anterior.

— Carregar tecla "E". O valor do parametro escolhido sera anunciado.
— Através do carregar da tecla "+" ou "-" é possivel chamar o valor do parametro.

— Carregar tecla "E". A modificagdo sera memorizada e o proximo parametro sera
anunciado,
ou carregar tecla "P" duas vezes e a modificagcdo serd memorizada e o nivel de
programacéao serd abandonado.
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ATENCAO!

Os parametros serdo entdo memorizados, quando depois
do abandonar o nivel de programacéo for cosida uma
costura completa, isto significa pisar completamente para
a frente e depois para tras o pedal. Sendo o motor
desligado imediatamente depois do abandonar o nivel de
programacao, as modificagbes serdo apagadas.

8.2.4 Reducgdo do numero de rotagdes maximo

Para ajustar-se perfeitamente o nimero de rota¢cGes da maquina para o émprego
actual, é possivel uma redugéo do nimero de rota¢cdes maxima.

O LED-Anuncio mostra durante o processo de costura intermitentemente o nimero de
rotagdes maximo da maguina. O anuncio e’composto de trés cifras e deve ser
multiplicado por 10 para retirar-se o nimero de rotagdes real. Durante a costura ou em
uma parada na costura, o numero de rotages maximo podera ser alterado através das
teclas "+"und "-".

O campo de ajuste encontra-se entre os valores do parametro F-111 (valor maximo) e
F-121 (valor minimo).

8.2.5 Introduzir o nimero de cédigo para o nivel técnico:
(Olhar o manual de montagem.)
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9. Coser

Para a descricdo da costura parte-se das seguintes condi¢des prévias:

Travamento inicial: LIG

Posicao do pé de costura antes e depois do corte:
Posicao da agulha antes do corte:

— Interruptor principal ligado.

No painel de comando estéo ajustadas as seguintes funcdes:

Travamento final: LIG
EM BAIXO
EM BAIXO (Posicéo 1)

— O ultimo processo de costura foi concluido com travamento final e cortador de

linhas.

Sequéncia de operacéo e fun¢des na costura:

o)

/o)

@

HE

/

1

Processo de costura

R

2 3 4

Funcionamento / Explicacao

Antes do arranque de costura
Posicgéo inicial

Posicionar tecido no inicio da
costura

Pedal em posicéo de repouso.
Méaquina de costura permanece imobilizada.
Agulha em cima. Pé de costura em baixo.

Pisar o pedal para tras.

Elevar o pé de costura.

Posicionar o tecido.

Aliviar o pedal.

O pé de costura baixa sobre o tecido.

No inicio da costura

Travamento inicial e
continuacéo da costura

Nao coser travamento inicial

Pisar o pedal para a frente e manté-lo assim.
O travamento inicial é cosido.

De seguida, a maquina continua a coser com o
nimero de rotagdes determinado pelo pedal.

- Premir a tecla (3) (supresséo do travamento).
Pisar o pedal para a frente.

A méaquina cose com o numero de rotagdes
determinado pelo pedal.
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Processo de costura Funcionamento / Explicacao

No meio da costura

Interromper processo de Aliviar o pedal (posi¢édo de repouso) .
costura A méaquina péara na 12 posigao
(agulha em baixo).

O pé de costura esta em baixo.

Continuar processo de costura Pisar o pedal para a frente.

(ap6s alivio do pedal) A méaquina cose com o nimero de rotagdes
determinado pelo pedal.

O travamento inicial ndo é cosido.

Coser um canto Aliviar o pedal.

A méaquina péra na 12 posicéo

(agulha em baixo).

O pé de costura esta em baixo.

Desligar a haste da agulha, a direita ou a esquerda.
- Com a 22 haste da agulha executar os pontos
necessarios.

Pisar metade do pedal para trés.

O pé de costura eleva-se.

- Rodar o tecido em redor da agulha.

Apenas uma agulha pode estar espetada no tecido.
Baixar o pé de costura.

Coser o0 n.° de pontos necessarios.

- Ligar novamente a haste da agulha.

Coser travamento intermédio - Premir a tecla (2) e manter o pedal pisado.

A maquina cose para tras, enquanto a tecla (2)
estiver pressionada.

O n.° de rotagdes é determinado pelo pedal.

No final da costura

Retirar tecido - Pisar completamente o pedal e manté-lo assim.
O travamento final é cosido.

Alinha é cortada.

A méaquina péra na 22 posicéo.

O pé de costura esté elevado.

N&o coser travamento final - Premir a tecla (3) (supresséo do travamento).
Pisar completamente o pedal para tras.

O travamento final ndo é cosido.

Alinha é cortadao.

A méaquina péara na 22 posigao.

A posicao do pé de costura depende da tecla (6)
no painel de comando:
a) Ligado:
- pé de costura elevado.
b) Desligado:
- pé de costura em baixo.
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10. Manutencéao

Cuidado ! Perigo de lesdes !

Desligar o interruptor principal! )
A manutencdo da maquina de costura deve realizar-se
apenas em estado inactivo.

Os trabalhos de manutencdo devem ser efectuados, o mais tardar, de acordo com os
intervalos indicados na tabela (ver coluna "Horas de funcionamento").

No processamento de materiais com muitas lamugens podem ser necessarios
intervalos de manuteng&do mais curtos.

10.1 Limpeza e verificagdo

Uma méaquina de costura limpa é uma protecc¢éo contra avarias!
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Trabalho de manutengéo Explicacdo oras de a
funcionamento ser realizado
Parte superior da maquina
- Remover o p6 de costura, Pontos a serem limpos especialmente: 8
restos de linhas e - lado inferior da placa de ponto
desperdicios de corte. - nervuras do alimentador
- zona em redor do lagador
- caixa dae bobina
- cortador de linhas
- zona das agulhas
- Limpar tina colectora de - retirar o p6 de costura e desperdicios 40
6leo (por baixo da parte de corte
superior da maquina).
Accionamento de costura
- Verificar o estado e tenséo A correia trapezoidal com a presséo do dedo no 160
da correia trapezoidal. meio deve dobrar cerca de 10 mm.
Sistema pneumatico
- Verificar o nivel de agua O nivel de agua néo deve subir até ao elemento 40
no regulador de presséo. filtrante (1). =
- Deixar sair a 4gua do separador de
agua (2) apds apertar o parafuso de
descarga (3) sob presséo.
Indicagéao: )
O separador de agua (2) esta equipado com um
purgador de agua condensada semi-automatico.
Quando uma determinada presséo néo é
alcangada, a agua condensada é
automaticamente descarregada.
- Limpar o elemento filtrante. 500

Através do elemento filtrante (1), a sujidade e
agua condensada séo separadas.
- Separar a maquina da rede do ar comprimido.

- Rodar o parafuso de descarga (3) para dentro.

O sistema pneumatico da maquina deve
ficar sem pressao.

- Desaparafusar o separador de agua (2).

- Desaparafusar o elemento filtrante (1)
Lavar e limpar com ar a tina de recolha e
elemento filtrante sujos combenzina
para lavar (nenhum solvente!) e
limpar com ar comprimido.

- Montar novamente e ligar a unidadede
manutencgéao.

39



40




10.2 Lubrificacdo a 6leo

Cuidado ! Perigo de lesdes !

O dleo pode provocar erupgdes cuténeas.
Evite contacto prolongado com a pele.
Lave-se bem ap6s contacto.

ATENCAO!

O manuseamento e remog¢do de 6leos minerais estdo
sujeitos a regulamentos legais.

Entregue o 6leo usado num local de recolha autorizado.
Proteja o seu ambiente.

Tenha atencgéo para ndo derramar 6éleo.

Para lubrificar a maquina de costura especial utilize exclusivamente o 6leo lubrificante
ESSO SP-NK 10 ou um semelhante com a seguinte especificagéo:

— Viscosidade a 40° C : 10 mm2/s
— Ponto de inflamacao: 150 °C

O dleo lubrificante ESSO SP-NK 10 pode ser adquirido nos pontos de venda
DURKOPP ADLER AG com o seguinte niumero de pega:

recipiente de 2 litros 9047 000013
recipiente de 5 litros 9047 000014

Lubrificacdo da parte superior da maquina

— Verificar semanalmente o reservatorio (1).
O nivel de 6leo nado dever estar abaixo da marcacgéao "MIN".
Caso seja necessario, encha de 6leo, através das furacdes na janela de controlo,
até a marcagdo "MAX".

Lubrificacao dos lagadores

— Atrajectéria do lacador deve ser lubrificada varias vezes durante o dia .
Deitar algumas gotas de dleo nos pontos de lubrificacéo (2) e + (3) varias vezes
durante o dia.

— Verificar semanalmente o feltro (4) por baixo dos accionamentos do lagador.
Caso seja necessario, encher de éleo o feltro (4) nos cantos direito e esquerdo
abertos.
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11. Equipamentos opcionais

11.1 Solta-linhas

Se no inicio de uma costura a ponta da linha superior deve ser enfiada pelo lado
inferior do tecido, entdo ndo deve ser apertada entre o pé de costura e o tecido. O
solta-linhas cuida para que a ponta da linha superior fiqgue pendurada para fora e solta
a partir do olhal da agulha.

O movimento do solta-linhas segue-se ao corte da linha antes do pé ser elevado.

Indicacao
O solta-linhas pode ser ligado e desligado no painel de comando.
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