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Manual de Instrucoes

Instrucoes para operacao de Overlock
automatica

1. Precaucoes de seguranca

Antes de usar, leia atentamente esta informacao técnica e o manual da maquina de costura
correspondente e use-o corretamente.

1.1 (1)Tensdo de alimentacao e frequéncia de operacéo: Siga as especificacbes marcadas na
placa de identificacdo do motor e na caixa de controle.

(2) Interferéncia de ondas eletromagnéticas: Fique longe de maquinas de ondas magnéticas de
alta frequéncia ou transmissores de ondas de radio, etc., para evitar que as ondas eletromagnéti-
cas geradas interfiram com o dispositivo de acionamento e causem mau funcionamento.

(3) Aterramento: A fim de evitar interferéncia de ruido ou acidentes com vazamento, faca traba-
Ihos de aterramento (incluindo maquina de costura, motor e caixa de controle).

1 .2 Ao desmontar o motor ou a caixa de controle, nao desligar a energia, espere mais de 1
minuto para abrir a caixa de controle.

1.3 Para garantir a seguranca pessoal, desligue a energia ao fazer manuten¢do na maquina ou
realizar operacdes de enfiar a linha na agulha.

1.4 @ Este simbolo indica que quando a maquina esta ligada, se houver um erro, o corpo
humano ou a maquina podem ser danificados, portanto, os locais perigosos da maquina terdao
este sinal.

@ Este simbolo indica a presenca de eletricidade de alta tenséo, etc., e locais com
riscos elétricos terao este simbolo.

1.5 Este dispositivo garante que o periodo de garantia € de um ano em condi¢cdes normais de
trabalho e sem erros de operacgao.

Manual de Instrugdes - Lanmax



Manual de Instrucoes

2. Definicao de Interface
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3. Operacao da interface do menu

(liberacao apds leve toque, execugao apos liberacao)

Sair Retornar ao menu inicial.

Parametros de funcdo Toque diretamente para modificar o item de parametro
de item de texto e salve-o automaticamente.

Toque no item de modificagdo e o simbolo + aparece,
Parametro de funcéo e na area de toque + simbolo, 0 aumento ou diminui¢ao
de item numérico do valor do parametro é concluido.

Pressione longamente para obter um aumento ou
diminuigéo réapida.

Ajuste 6ptico automatico do olho Havera uma area de aviso
Ajuste 6ptico de texto de ajuste 6ptico automatico na parte inferior da
automatico interface do menu do sensor, de acordo com o aviso de texto.
Depois de concluir a agao correspondente, retorne
automaticamente a interface do menu do photoeye e salve.
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4. Operacao da funcao da interface principal
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(pressione a area do icone para exibir na cor reversa, solte para executar).

icone

Funcao Descricao
((Z;N} Configuracdes Modifique a velocidade, modo de trabalho,
= do motor ajuste da posicéo de parada da agulha, etc.
‘l Posicao de A posicao de parada muda rapidamente.
! parada
NV
Configuragoes Ajuste 6ptico do modo de trabalho do olho,
do sensor ajuste numérico (incluindo funcao de ajuste automatico),

configuracédo da funcao de protecéo de seguranca.

Configuracéo de
levantamento
do calcador

Configuracdo do modo de trabalho de levantamento do calcador,
configuracdo do parametro de desempenho do calcador.

Configuracgdes de
corte de linha

Configuragdo do modo de trabalho de corte de linha,
configuracdo de parametro de desempenho de corte de linha.

&
A
=
B
X
C

brilho do farol

Configuracao Configuracdo do modo de trabalho de succao,
de succao configuracao de parametro de desempenho de sucgao.
Cno
Interruptor de

Configuracéo rapida do brilho do farol.

Configuracéo de

Configurag@o do modo de trabalho do fio solto e configuracdo
dos parametros de desempenho do fio solto

&5 |5 ||

linha solta
) ~ Configura¢des de parametros do painel, idioma, interface,
Conflgur_agoes brilho, etc.,pressione e segure para entrar
do painel

na interface de pardmetros avancados.

Area em branco
na parte inferior

O Status 1exibe o status atual do sensor, velocidade méaxima,
modo atual, etc.

O Status 2 exibe os parametros de costura de varios segmentos,
pressione e segure para entrar na modificagéo do parametros

-2

Chave de bloqueio
superior

No estado bloqueado, vocé pode pressionar e segurar qualquer area da tela
por 3 segundos para desbloquear

No estado desbloqueado, vocé pode pressionar e segurar o canto superior
esquerdo da tela por 3s para bloquear manualmente

O tempo de bloqueio automatico é ajustado nas configuragdes.
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5. Tabela de parametros de funcao

saida do calcador

5di ~ N Alcance N L .
g::zg:;tc:z Funcao de parametro do ajuste Padroes Descricao da funcao
Menu Motor
N = _ 0: Computador completo 1: Semi-inteligente
P-01 Padrao de costura 0-3 1 2: Totalmente manual 3: Totalmente inteligente
i Ligue para encontrar a 0: Desligado
P-02 posicdo da agulha 0-1 1 1: Ligado
P-03 Modo inicial 0-1 0 0: Mogpigiftomalico Seees
1: modo de controle de pé
P-04 Selec¢do do local da 0: Posicao superior da agulha
- parada da agulha 0-2 0 1: Posigao inferior da agulha 2: Fechar
P-05 Velocidade maxima 500-7,00:& 5000 RPM
P-06 Velocidade de costura 500-g500)| 5000 RPM
P-07 Sentido de rotacao 0-1 1 0: Sentido anti-horario
do motor 1: Horério
P-08 Valor de deslocamento da 0-23 2
posicao da agulha superior
P-09 Valor de deslocamento da 0-23 11 A posicdo da agulha acima é o ponto zero de
posicao da agulha inferior referéncia para calcular o valor de deslocamento
P-10 Fim do atraso 1-999 1
P-11 Parar Habilitar 0-1 0
Parar e ativar
P-12 automaticamente 0-1 0
P-13 Parar o Atraso 1-999 100
Menu de levantamento do calcador
P-14 Elevagao automatica 0-3 3 0: Fechar 1: Levantar para frente 2: Levantar para tras
do calcador 3: Levantar para frente e para tras
Levante o calcador quando
P-15 a maquina de costura 0-1 0 0: Desligado 1: Ligado
parar na metade
P-16 Levante o calcador quando 0-1 0 0: Desligado 1: Ligado
a linha parar apds o corte
P-17 Esperar antes de 1-50 4 (* 100ms) Quanto mais tempo, mais tempo
levantar o calcador o calcador serd levantado
P-18 Hora de inicio do levantamento 0-20 0 *100ms
do calcador traseiro
R Tempo total de saida .
P-19 ‘4o calcador 1-300 100 1ms
Ciclo de trabalho de
P-20 10-80 30 %
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P-21 Tempo de queda 1-300 50 1ms
Tempo de protecao N
P-22 do calcador 1-30 10 1s
Menu de corte de linha
- . 0: Fechar 1: Corte frontal 2: Corte traseiro
P-23 Corte automatico de linha 0-3 3 3: corte frontal e traseiro
Interruptor de corte 0: Desligado
P-24 do pedal traseiro 0-1 1 1: Ligado
0: Desligado
P-25 Interruptor de corte manual 0-1 1 1: Ligado
’ 0: Faca reta 1: Faca lateral
P-26 Tipo tesoura 0-2 0 2: Faca frontal e faca reta traseira
P-27 Tipo de faca lateral 0-1 0 0: unfedediety
1: outra unidade
P-28 Padrao de costura 0-1 0 0: Desligado
transparente 1: Ligado
P-29 Protecéo de transparéncia 1-200 20
P-30 Atraso no inicio do corte 0 - 9999 0 Calcule com 24 pulsos por rotagéo do motor
P-31 Fim do atraso de corte 0 - 9999 0 Calcule com 24 pulsos por rotagéo do motor
P-32 Tempo de corte tipo A 1-200 40 *1ms
P-33 Atraso no corte da linha 0 - 9999 1200 =
- antes da faca lateral = Calcule com 24 pulsos por rotacdo do motor
P-34 Atraso no corte da linha 0-9999 0 Calcule com 24 pulsos por rotacio do motor
apos a faca lateral
Conduz o tempo de corte .
P-35 manual da faca lateral 1-50 5 1008
Pontos de corte manuais de 1% 2
P-36 faca lateral de acionamento direto 00 0
" Velocidade de corte manual da _
P-37 faca lateral de acionamento direto 500-2000 1000 RPM
Menu de linha solta
; 3 " 0: Fechar 1: Liberagéo da linha frontal
P-38 leera%aol.alrj]tomatlca 0-4 2 2: Liberag&o da linha traseira
€ linha 3: Fio solto dianteiro e traseiro 4: Fio solto normalmente aberto
P-39 | Numero de pontos para o atraso () - 999 5
antes do langamento da linha
_ Numero de pontos para
P-40 atraso pds-liberagao 0-999 0
Tempo de liberacao para N
P-41 produgéo total 1-300 100 ms
Ciclo de trabalho de saida °
P-42 de fio solto 10-80 30 Yo
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Menu de inducéao
Configuragdo da chave 0:0FF  1:M-Sensor
P-43 gd ¢ 0-4 2 2:F-M-Sensor  3:M-B-Sensor
o sensor .
4:ALL
P-44 Numero de agulhas entre os 1-999 100
sensores dianteiros e traseiros
Sensor traseiro e sensor de tecido
P-45 anti-corte Nimero de agulhas 1-999 20
Sensibilidade do sensor
P-46 frontal 100-400 200
O intervalo de valores 100-400, na verdade
Sensibilidade do sensor representa a tenséo de disparo 1.0V-4.5V.
P-47 traseiro 100-400 200 Quando a tenséo induzida do sensor &
menor do que a tensao definida, o sensor é
Sensibilidade do sensor de ativado.
P-48 tecido anti-corte 100-400 200
P-49 Intensidade de emissao 1-15 10
infravermelha do sensor frontal Este parametro é usado para ajustar a
intensidade de emissao infravermelha do sensor.
_ Intensidade de emissao _ Pode ser ajustado de acordo com o valor de
P-50 . ! 1-15 10 " )
infravermelha do sensor traseiro tensao induzida.
Geralmente, o ajuste ndo é necessario, vocé pode
P-51 Poténcia do sensor B 1-15 10 usar 0 modo padrao.
5 0: Desligado
P-52 Botao de seguranga do 0-1 0 (
calcador 1: Ligado
_ Interruptor de seguranca _ 0: Desligado
P-53 da mesa de costura 0-1 1 1: Ligado
Interruptor de seguranca 0: Desligado
P-54 da barra da agulha 0-1 1 1: Ligado
Menu de succéao
0: Desligado
) 1: A linha de corte frontal é inalada e aberta
P-55 Auto inalar 0-4 3 2: Depois de cortar o fio, inspire e abra
3: Antes e depois de aparar, inspire e abra
4: Inspire e abra
0: Elétrico,
P-56 Tipo inspiratério 0-1 0 1: Pneumatico
P-57 Atraso de inicio OFF 1-999 25
P-58 Fim do atraso ON 0-999 0
P-59 Fim do atraso OFF 0-50 5 *100ms
P-60 Inale intermitente 0-1 0 0: Desligado
1: Ligado
P-61 Tempo intermitente ON 1-50 5 *100ms
P-62 Tempo intermitente OFF 1-50 5 *100ms
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Menu de costura multi-segmento

P-63

Numero de segmentos
de costura

Configuracdo do nimero do segmento
de costura de multiplos segmentos

P-64

Numero do segmento
de costura

Numero de sequéncia de costura
multi-segmento

P-65

O numero de série do segmento
de costura aumenta
automaticamente

0: Desligado
1: Ligado

P-30

O primeiro atraso de corte antes
da faca reta Numero de pulsos

0-9999

Calcule com 24 pulsos por rotagdo do motor

P-66

2° estagio de atraso de corte
de linha antes da faca reta
Numero de pulsos

0-9999

P-67

32 segmento de atraso de corte
de linha antes da faca reta
Numero de pulsos

0-9999

P-68

Atraso no corte da linha antes
da 42 faca reta
Numero de pulsos

0-9999

P-31

Atraso no corte da linha apds
a primeira faca reta
Numero de pulsos

0-9999

P-69

Atraso no corte da linha apds
a segunda faca reta
Numero de pulsos

0-9999

P-70

Atraso de corte apds a 32 faca reta
Numero de pulsos

0-9999

P-71

Atraso no corte da linha apds
a 42 faca reta
Numero de pulsos

0-9999

P-33

A primeira secdo da faca lateral
antes de cortar a extensao
Numero de pulsos atrasados

0-9999

1200

P-72

22 etapa da faca lateral
cortando a extensao
Numero de pulsos atrasados

0-9999

1200

P-73

A terceira secdo da faca lateral
antes de cortar a extensao
Numero de pulsos atrasados

0-9999

1200

P-74

A 42 secao da faca lateral antes
de cortar a extensao
Numero de pulsos atrasados

0-9999

1200

P-34

Corte a linha apds a faca lateral
da primeira secao
Numero de pulsos atrasados

0-9999

P-75

Corte a linha apds a faca lateral
da segunda secgao
Numero de pulsos atrasados

0-9999

P-76

Corte a linha ap6s a terceira
secao da faca lateral
Numero de pulsos atrasados

0-9999

P-77

Corte e extensao da linha apds
a 42 faca lateral
Numero de pulsos atrasados

0-9999

P-57

Atraso de desligamento de sucgéo
antes do estagio 1
Contatos

1-999

25

P-78

Atraso de desligamento de succédo
antes do estagio 2
Contatos

1-999

25

P-79

Atraso de fechamento de succéao
antes do estagio 3
Contatos

1-999

25

P-80

Atraso de desligamento de sucgédo
antes do estagio 4
Contatos

1-999

25
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Atraso de abertura de sucg¢ao

P-58 apos o estagio 1 0-999 0

Contatos

Atraso na abertura de suc¢ao
P-81 apos o estagio 2 0-999 0

Contatos

Atraso na abertura de sucgao
P-82 apés o estagio 3 0-999 0
Contatos

Atraso na abertura de sucgao
P-83 apos o estagio 4 0-999 0

Contatos

Menu de costura multi-segmento

0: Chiné
S-01 | Lingua 0-1 0 T InglEs.

2: Turco

S-02 Visor da interface principal 1-5 1 Interface 1-5

S-03 Exibigdo do menu 0-1 0 0: cor escura
1: cor clara

: desligado

S-04 Sinal luminoso 0-5 5 g brilho maximo

—_

S-05 Configuragéo de luz de fundo 1-5 5 : Br?lho ma?s baixo
5: Brilho mais alto

0: Desligado

S-06 Interruptor de campainha 0-1 1 8
1: Ligado

: Desligado
11 minuto

: 3 minutos

: 5 minutos

: 10 minutos
: 30 minutos

6. Parametros avancados

No estado da interface principal, pressione e segure as configuragdes do sistema para
inserir os parametros avancados

S-07 Bloqueio de tela 0-5 0

OO WN-—=O

Cadigo Descricao

Versao da placa-mae Versdo do software da placa-mae

Verséo do painel Verséo do software do painel
Velocidade em tempo real Velocidade em tempo real
Numero de pinos de teste Numero de pontos por corrida

N O angulo fisico do motor corresponde a posicao fixa da agulha.
Angulo motor Clique na area de valor para modificar o valor atual para a posicao
superior da agulha

Teste de resisténcia Clique na linha atual para entrar no modo de teste de resisténcia

Restaurar fabrica Clique na linha atual para executar a operacao de restauragao de fabrica
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7. Erro de codigo
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Cadigo Descricao Solucao
~ . - Verifique a tens&o de alimentagcéo de entrada.
E-01 Tensao muito alta -Substitua a caixa de controle.
E-02 Tensa . . - Verifique a tensao de alimentacédo de entrada.
) ens&o muito baixa -Substitua a caixa de controle.
E-03 Sobre corrente -Desligue o interruptor de alimentacéo e reinicie apds 30 segundos.
-Substitua a caixa de controle.
E-04 Falha no pedal - Verifique o conector do pedal.
-Substitua o pedal.
Sinal de posicéo da agulha -Retire o plugue do motor, verifique o conector, conecte e tente novamente.
E-05 Erro -Substitua o codificador do motor.
-Retire o plugue do motor, verifique o conector, conecte e tente novamente.
E-06 Erro de sinal do motor -Substitua 0 motor ou o codificador do motor.
-Substitua a caixa de controle.
-Retire o plugue do motor, verifique o conector, conecte e tente novamente.
E-07 Motor bloqueado -Substitua o motor.
-Substitua a caixa de controle.
E-08 Desligue a tela Espere que o fornecimento de energia seja retomado.
E-10 Falha de memérid Entre em contato com o fabricante.
E-11 Falha do interruptor Abaixe o cabecote ou verifique o interruptor para cima.
de seguranga
E-12 Comunicar falha 1 - Verifique o conector do painel.
-Substitua o painel.
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Modo manual completo:

Passo reverso no calcador, pressione manualmente o botao para cortar a linha, vocé pode
abrir o passo reverso na operacao de corte de linha no menu de corte de linha.

Modo semi-inteligente:

Com levantamento automatico do calcador e funcdes de corte automatico da linha.

Vocé pode usar as teclas de atalho para definir e simplesmente ajustar o tempo de uso, e
também pode usar a tabela de parametros para ajustar as fungcées necessarias em detalhes
de acordo com a situacgao real.

Modo totalmente inteligente:

1. O sensor frontal € acionado, pise levemente no pedal para entrar no modo de inicio da
costura (a velocidade de costura pode ser ajustada no parametro P-6), neste momento, o
pedal pode ser liberado e a maquina funcionara automaticamente .

2. Quando o numero de agulhas excede a configuracao de P-44 (numero de agulhas entre os
sensores dianteiro e traseiro), 0 sensor traseiro ainda nao é acionado e para automaticamen-
te.

3. O sensor é acionado apds o0 numero de pontos no inicio da costura e entra no modo de
costura de configuracédo P-5 (velocidade maxima de execugao).

4. Depois de terminar a costura, o sensor traseiro é exposto, o corte da linha e a agéo de
levantamento do pé sao concluidos e a costura é concluida.

Modo de computador completo:

E necessaria a configuracdo do parametro P-3 (modo de partida). Automatico, ndo ha necessi-
dade de pedalar para completar as fungbes correspondentes do mesmo modo totalmente
inteligente. Para a configuracao de cada estagio, consulte o modo totalmente inteligente.
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