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1. Précaution de sécurité

Lire avec soin ce manuel, et aussi le manuel t&dade machine a coudre avant toute utilisationr Bn
fonctionnement correct et sur, installé, et utitsématériel avec du personnel a la formation aaléqu

Lors de l'installation et de l'utilisation du mimioteur servo HVP 70, les précautions suivantesathbigtre
respectés. Ce produit est destiné pour fonctiormwet une machine a coudre et ne doit pas étrséupibur
d’autres applications.

1.1 Environnement de travail :

(1) Tension d'alimentation :
Utiliser uniquement le moteur en concordance aadgerdsion d’alimentation indiquée sur la plaque
signalétique du HVP 70 avec une tolérance de +$10

(2) Interférence électromagnétique :
Pour éviter de fausse manoeuvre, utiliser le ptddin de toutes machines a hautes fréquences ou de

générateur d'impulsion électromagnétique.

Interference '

Tenir a |'écart

b—y P
il

(3) Température :
a. Ne pas utiliser avec une température supérieutg £%4u inférieure a 5° C
b. Eviter I'utilisation & I'extérieur ou sous le raygements solaires.
c. Eviter I'utilisation prés d’une source de chaleur
d. Eviter l'utilisation dans une atmosphére avec wx @humidité de 30 % ou moins ou avec un
taux de 95 % ou plus.
(4) Atmosphere:
a. Eviter I'utilisation en atmosphére poussifse, ou tenir éloigner de matiéres corrosives.
b. Eviter |'utilisation en atmosphére gazeuse

1.2 Sécurité lors du montage:

(1) Pour le moteur et la boite de contrdle, suivrérisguctions de ce manuel concernant le montagecior
(2) Accessoires: Couper l'alimentation et retirer lagod'alimentation avant le montage d'un accessoire
(3) Céble d'alimentation:
a. Ne pas appliquer dessus d'objets lourds, unt é&fép important, ou des pliures importantes.
b. Le cable d'alimentation ne doit pas passerprép de la courroie ou de la poulie, prévoir uraesp
d'au minimum 3 mm.
c. Vérifier la tension d'alimentation avant de lofzer le cable d'alimentation, s'assurer qu'il cpoaed
bien a la valeur indiquée sur la plaque signalétidu HVP-70 avec une tolérance de +/- 10 %.
(4) Terre:
a. Pour éviter les interférences d'élecatcitatiques ou les fuites de courant, toutetetess doivent
étre raccordées.

Cable d'alima) jon
Ve j—///f‘;%ﬂ-ﬁ_

| a [D—ﬂ“—_ . 1 Le fil de terre ( Jaune/vert)
|| lere o Terre { doit étre raccordé
X S0 7

Fil jaune/vert

b. Utilisé la prise et le cable catrgour raccorder le fil de terre.
1.3 Sécurité lors de I'utilisation:

(1) Lors de la premiére utilisation, travailler a viegéduite et vérifier le sens de rotation.
(2) Pendant I'utilisation de la machine, ne toucheuneaales piéces en mouvement



(3) Toutes les piéces mobiles doivent avoir leurs ptaies en place pour éviter tout contact avec lpgou
par un objet.

1.4 Sécurité pendant la maintenance et la réparati
L'alimentation électrique doit étre coupée en peemuand :
(1) Démontage du moteur ou de la boite de contrél&ranchement et débranchement d'un connecteur
(2) Couper l'alimentation électrique et attendre 10awvent d'ouvrir la boite de contrble

Téte de la
® fi machine
Haute tension a l'intérieur = . é

Aiguille

(3) Lors du basculement vers l'arriere de la machinangement de l'aiguille, ou enfilage de I'aigu{leir
ci dessus)

(4) Réparation ou réglage mécanique

(5) Non utilisation de la machine

1.5 Régles pour la maintenance et la réparation:
(1) Maintenance et réparation ne doivent étre réatjséspar du personnel spécialement formé.
(2) Ne pas couvrir la ventilation du moteur, cela pmdasionner une surchauffe.
(3) Ne pas utiliser d'objets pour forcer sur le produit
(4) Toutes les piéces pour la réparation doivent gpeaivés ou livrés par les soins du fabricant.

1.6 Icones de danger et précautions :

Les risques de blessures sont précisés avec ot da@hs ce manuel d'instruction.

i'-\- Cet icone prévient d'un danger électrique et degution a prendre.

1.7 Information de garantie :
Le fabricant assure une garantie sur le produiti@enune période 1 an et 6 mois apres la date/idasion du
produit, pour tous défauts de fonctionnement Iawa dsage normal du produit par le client.

2. Installation et réglage

(2). Installation du moteur:

A). Lorsque le moteur et la machine sont montéemble, se reporter aux instructions de la téte de
machine.

B). Lorsque le moteur est installé sous la takléravail, percer les trous dans la table suivasthéma ci-
dessous.

[, Pourbase USA T T [ Pewbase DIV
Percertrourde Simm ) Percer trou de 40 mm
i"'?“b'“*f Percer trou de 9 mm L9
faole AL e [ { table P e ’ém
i FPEE R S B, ; Sou IELNR 2
fle ‘3 ‘ ’-c-‘—eia A
g [h" L )

Réservaoir d'huile !

| S i R j — b :
% ir . d'huile ¥ & ‘ :
[RQSQVVQ T : L H Réservoir d'huile '



(1) Poulie du moteur et volant de la machine doivere ébrrectement alignés
(2) Les cables électriques passant sous la table dawenfixés pour ne pas étre abimés par la

courroie
(3) Utiliser le support moteur pour régler la tensienla courroie

(2). Installation de la boite de contrdle

(a) Laisser un espace de 100 mm a droite (b) Mdeteroteur HVP-70 sous la table  (c) Vue de l'inatain

DIMENSIONS |

300mm _ T
T 47; L e
! ]
 TH
| S
J Boite de

contrdle

1, |100mm ./

—1
o
A
W\

(3). Installation de l'unité de contrble de vitesse

s A " (b) Positionner verticalement la tringle, et " ’
(a) Unité de contrdle de vitesse fixer 'Unité sous la table. (c) Vue de linstallation

SAN Y Support = S
| L |
& : ,‘?L 5 Controleur [ T E__-J
g I q de vitesse T T g | ‘15—;'
; | IS
£ = 7 ¢ : 1]
‘ l |
Vis J 1 L Ead ||
il i | Tringle de e
| pédale

Toujours utiliser un tournevis pour aveir un bon serrage

(4). Réglage des composants du carter courroie :

A. Réglage des gardes courroie : (Type CE seulentgn
(1) Le réglage d'usine par défaut est avec le doigtipneé en (B). (avec rotation pour machine point

noue)
(2) Pour utilisation avec une machine point de chadnégtdoigt doit étre en position (C).

Sens inverse des aiguilles Sens des aiguilles
d'une montre d'une montre

. Courroie

.
(] A S————

Doigt de guidage

Vue de face Vue de face

B. Réglage de l'arrét de courroie:
(a) Réglage d'usine : L'arrét de courroie estténear I'échelle de poulie sur la position 100 mm

( Fig. A) , si la dimension de poulie changeiysaila figure B.
(b) Réglage : Déplacer 'arrét de courroie &gher sur I'échelle de diamétre correspondant a la

dimension de la poulie.



Carter vue de coté Poulie de diameétre 100 et Poulie de diamétre 90 et

. plus - point de sécurité (fig A) inférieur - point de sécurité (Fig B)
.
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(5). Mise en place du carter courroie

(a) Installer le support base sur le carter moteur (b) Ensuite monter la base du carter , avec I'ouverture
(Tige de vis c6té moteur) cbté poulie.
Base du carter  Support base Moteur

ey

o O]
Lo i ">

i .
¢
v Tige de vis s .
(c) Aprés le montage de la base, monter la poulie (d) Terminer en montant le carter courroie et le fixer
et la fixer avec les vis A, B
base du carter avec la poulie montée
| g Crfes = ——————r
L’ i —]}‘ ® @ ?\‘ (%\j 5 (yQ ‘f
" j = i Ry
WS e
Sy SEE ’

(6). Installer et régler le synchronisateur (déteaur):

a). Installation du synchronisateur: Monter ledyonisateur sur I'épaulement du volant de la nmecet
fixer le rotor en serrant les vis

b). Réglage du synchronisateur: Avant le régldgeisser les vis du carter, et retirer le carter.

Vis de réglage

Attention : Couper I'alimentation
avant de faire ce réglage Carter de roulement

Disque (A)

Disque (B)

Position haute de l'aiguille: Tourner le volantl@enachine pour mettre I'aiguille en position haattéourner le
disque (A) pour aligner la marque rodgedisque avec la marque rouge du carter
roulement.

Position basse de l'aiguille: Tourner le volantadmachine pour mettre I'aiguille en position basswurner le
disque (B) pour aligner la marque bleue dguksavec la marque rouge du carter
roulement.

Note: L'exemple ci-dessus est pour une maching geichainette. Le réglage pour une machine poiné st

différent, et les marques rouge et bleu des disdap®nt alignés avec la marque noire du carteleroent.



(7). Réglage de la force d'appui sur la pédale

Piéces détachées du contrbleur de vitesse : désgirpite
(A) Ressort

(B) Ecrou

(C) Levier/ bras de pédale

(D) Rotule du levier/ pédale

Type de réglage Position et valeur Aprés réglage
A Réglage de la force du | Mettre le ressort sur une des cing nivea@uand le ressort est déplacé vers la droite =g@i&ffort
levier de pédale d'efforts possible. Quand le ressort est déplacé vers la gauche =srdffort
B Réglage de la force du | Agir sur I'écrou B pour effectuer ce En tournant I'écrous = diminue I'effort
rétro de pédale réglage En tournant I'écrouo= augmente l'effort
C Réglage de la course deDéplacer la rotule (D) sur les différents | Si fixer a droite = course plus grande
pédale trous du levier (C) pour faire le réglage | Si fixer a gauche = course plus courte

3. Branchement de I'alimentation et de la terre

(1) Branchement en monophasé et triphasé:
Le cable vert/jaune correspond au fil électei de terre.

Fil marron

Monophasé Cable PVC Fil bleu

(5 F|I Jaune/vert

- / Si ut\hser en monophase
Tri Phasé N —_— (220 V), ne pas connecter
OFF é — [le fil nair

Fil Jaune/vert

1. Quand un moteur servo monophasé 220 V est d&sur une ligne 200/240V, par|
le contacteur triphasé selon le dessin, branctguenient les fils marron et bleu.
Utiliser un isolant pour le fil noir afin d'empéctaes fuites de courant.

2. Le fil vert/jaune doit étre raccordé a la terre.

(2) Comment raccordé en 1 x 220 V a partir d'une soce en 3 x 380 V

Attention : Si la distribution électrique ne comgopas de neutre, le branchement d¢
moteur servo n'est pas possible sur cette instailat




[ Attention : neutre obligatoire I

- - R
- 7rL|v = L2
s | N
o 220V )
380V | 380V
lTI ! S
: /\/\/\ | L2
! I
v 250V 220V
T
T P L2
~ ~
™ —380v — N
£ L1 L1
Neutre
G G G PE
Terre J
== Moteur Moteur Moteur
1x220V 1x220V 1x220V

(3) Equilibrage de l'alimentation lors de l'utilisation d'un moteur 1 x 220 V sur une alimentation
électrique en triphasé -3 x 220V -

Voir le dessin ci dessous pour I'équilibrage derentation électrique

s Ry

P= P=

(4) Comment changer la tension d'alimentation desdbines d'électro-aimants

Attention : Avant d'effectuer la modification, viéer les caractéristiques des électro-
aimants de la téte de machine

Attention: Couper l'alimentation et
attendre 10 mn avant d'ouvrir le boftier,
pour faire le changement.

Danger haute tension &
lintérieur




Circuit imprimé
(] N A ©
x n = ©e©

m -

DT
i :::
g

HEV-MC1220XX

e

o I '-.‘.

Etape 2 - A b Y
| Jonction pour 30 V ! | Jonction pour 24 V J

ral i 7 pa T 11 Y
S/ JP4 \,\ ¥ 30v .Y
3ov \

24V Iy . 24V -

(5) Comment fournir une alimentation a partir de la boite de contrdle:

Attention 1:

Couper l'alimentation électrique et
attendre 10 mn, avant d'ouvrir la boite
de contréle, ensuite faire les
modifications.

Attention 2:

En coupant l'alimentation électrique d
la boite, l'alimentation externe n'est pe
coupée, ajouter un contacteur pour
l'alimentation externe.

DANGER Haute tension
a Fintérieur

Attention : Retirer le cable d'alimentation électrique avant d'effectuer ce travail



Etape 1

==
E]

HS8V-MC1220¥%X

Q
; < [ E Q@
i
s
.’.:
&
Y@
.-": //_—\\ ”h\
Etape 2 - (O P \ |Etape 3
"' I ! Utiliser un cable PVC conforme aux normes | !
S iy S SN \ —
~ F-4 N / - 7
e i Wt s -
7 ~
Vi F N Attention utiliser des cosses a oeillets
[Tyl
/ ofx]e] -
5 o \
|9 z
z w
LT ] !
v Vertflaune ¢ I 3|I ! La partie du cable extérieure a la boite de
. 2 8 3 / controle, doit &tre protégé par un manchon
: N Bleu Marron i pour éviter toute usure ou déchirure.
= ~ 7
— ~ -~
~ -
— —_

Attention : 1. Pour éviter des parasites et arestéjues en raison d'un mauvais
branchement, utiliser des oeillets et les visserecbement sur le connecteu
CNS5.
2. Aprés avair visser les oeillélsctriques, passer le cable a travers le passe
céble A et le bloquer.
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4. Schéma de la boite de contrble

(1) Face avant:

Contact de mise sous/hors tension

o §

Aiguille HAUT/BAS

Démarrage lent ACTIF / INACTIF
Pied presseur en HAUT
al'arrét de la machine

Pied presseur en HAUT apres
l'action du coupe fil

Affichage a 7 segments

Prise pour lampe d'éclairage

12Vec- 20ma ol
La prise de lampe 12 V cc est
livrable sous la réf | 32ZLLT010
Synchronisateur externe I
Panel - Tableau de commande |-
Relevage automatique du pied -(

cocoao
BE§RCO00D,

Active le mode paramétre
Sauvegarde des paramétres

el AITES de début ACTIF / INACTIF

3= Unité de controle de vitesse

11

b g

Arréts de fin ACTIF / INACTIF

Réglage du nombre de points pour
machine point noué.

Reéglage de fonctions spéciales
pour machine point de chainette

Alimentation moteur

Encodeur moteur

Contacteur de genouillére

Machine a coudre




5. Programmation — Ecran d'affichage a 7 segments

(1) Comment accéder au [mode normall:
Mettre l'alimentation électrique et vous pouvezégler directement au [mode normal].
* Dans ce mode, 'affichage pour machine point redudachine point de chainette est différent.

Mettre sous tension en

Affichage lors de ['utilisation avec
une machine point noug.

appuyant sur ON
_
: . @
Version triphase
ou

Version monophase

il
LR
O 3333

EERE

LOGO

@

—

(2). Touches de fonctions en [mode normal] pour unmachine point noué

Affichage lors de |'utilisation avec
une machine point de chainette

—————
® @

Zoile
OB

B8R

LOGO

@

Couture normale /
couture d'arréts /
couture avec nombre de
points constant/

Arrét de départ ACTIF / INACTIF

Touche paramétre

Arrét de fin ACTIF / INACTIF

Alguille position HAUTE / BASSE,
lors d'un arrét de la machine

Pied presseur en position haute
aprés I'action du coupe fil

Démarrage lent ACTIF / INACTIF

Pied presseur en position basse
lors d'un arrét de la machine

Représentation graphique
du sens de rotation D
du moteur

o

- |
- b
I S - — e h
[ H n
B @ @ @ —
oo :
-

Affichage du nombre de points et
affichage d'autres fonctions spéciales

Réglage du nombre de points
( toutes les touches valeur de 0 4 15 paints)

12




(3). Touches de fonctions en [mode normal] pour unmachine point de chainette

[ = ]
: 7
Sans Fonction L ) LED pour couture avec nombre de
| points constant
ACTIF : LED allumé
—
o]
Touche parametre -
— — » Sans Fonction
Démarrage lent i
ACTIF / INACTIF e, - iy 7 Pied presseur en position haute
E] 3 lors d'un arrét de la machine

P
Aiguille HAUTE / BASSE | o L" cooo Pied presseur en position haute
lors d'un arrét de la machine AEEm | > apres 'action du coupe il

Représentation graphique :

du sens de rotation D E’ . -...Jme Affichage de fonctions spéciales

du moteur

Y Y Ty Y

A"”.“'? le t:jigr}nage Annule le coupe fil Annule le racleur de fil Active la couture avec nombre
IssHn A de points constant
01 Pas de talonnage intermediaire| I} Pas de coupe fil L} Pas de racleur de fil ) Sans ( LED allumé)
|

(4). Comment programmer les arréts et schéma de ctwre en [mode normal]
En [mode normal], appuyer sur la toucbascule sur les fonctions de couture normal, aoétschéma de

couture.
Affichage [ couture d'arréts] Affichage [coutur_e avec nombre
de points constant]
e ———
[ Couture normal/ Couture d'arréts /

Couture & nombre de points constant

Points d'arréts de

Sans fonction

g
Gb 44 début / fin
Nombre de points Nombre de répétitions Ci'noix de section Nombre de points
(0 & 99 points) (0 a 15 fois) (1415 sections) (0 2250 points )

13



(5). Comment accéder au [mode parametre A]: (Utilistion des codes de parameétres: 1~46)

a. En [mode normal] appuyer sur
touche P pour obtenir l'affichage
premier code de parametre [001.

la

b. Appuyer sur

[002.PSL]

des [parameétres mode A]

H =

T ®7 S
B N
i mes L
63333 001 H
B B

ou pour afficher le

parametre souhaité par exemple :

C. Appuyer sur S pour confirmer [la
valeur du parametre]

el

d. A cette étape, appuyer sur les touchésC D
pour régler la valeur.
e. Appuyer su pour confirmer la valeur.

=

e ——— e |

@

[ i

®

afao @%
| e | = | ¢
PSL B2

5

ali

(6). Comment accéder au [mode paramétre B]: (Utiletion des codes de parameétres: 1~122)

a. Couper l'alimentation

=

b. Appuyer et maintenir enfoncé la toudhéout en mettant sous tension l'alimentation pou
accéder au premier code parametre [047.MAC] du fnpatametre B]

en triphase |

en monophasé /3

c. Appuyer sur ou sur
pour afficher le code parametre [
048.N12]

d. Appuyer smﬂs pour confirme

touche:
valeur.

e. A cette étape, appuyer sur les

4A|B] [d [D] pour régler la

e. Appuyer suﬁ pour confirmer la

Note 1 . Apres avoir appuyé sur la tou@mele
systeme retourne en [mode normal]

Note 2 . L’'exemple ci-dessous correspond a un
machine point noué.

[

la valeur du parametre valeur.

ﬁ I_®__,.._._._..._——@'—-J ﬁ C ) % 3 C 1
C O Cl ] [
@ 2\ Gl eiase g
Deax ) | 28 | ) | Bote | OV | Bete | T | 2E82
g4.0aRC 048.A 12 nid of 03333

BEEs BEES sagp EeE
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(7). Touches de fonctions en [mode parameétre A ef B(exemple ci-dessous)

Identique a la touche d'incrément
de la valeur du paramétre

Confirme la valeur [

@ i

Incrémente la valeur
P du parametre

| it ot Splniom ot~ &)

Afﬁchége a 7 segments (=

Décrémente la valeur
du paramétre

»  Sans fonction

Sans fonction

Affichage En[mode A] le premier parameétre affiché est [0Q,Llés paramétres possibles sont de 1~46
sur I'écran En [mode B] e premier parametre affiché est [047Q{IAes parameétres possibles sont de 1~122

(8). Comment accéder a la [valeur du parametre] da modifier

Etape 1 : Choisissez le paramétre que vous soahaitdifier (voir la table des paramétres)

Etape 2 : Suivre les instructions pour accéder adgenparamétre et appeler le code

Etape 3 : Régler la valeur du paramétre. (Les fonstutilisent les touche3 etD pour leurs
modifications. vitesse, temps et valeur angulaievent étre modifiés comme suit : [001.H] valeur

exemple)

A). Comment augmenter la valeur par défaut

Exemple: Modifier la valeur usine de [H.4500] atiymenter a [H.5000]
Voir le chapitre 5, section (5) pour apprendre cantraccéder au code paramétre a modifier,

ensuite suivre les étapes ci-dessous.

d. parametre valeur
[4.4500]

e. appuyer su B pour
augmenter

f. Arréter lorsque l'affichage est de

H. 4500

35EE

H. 4600
S

5000
BEEE

g. Appuyer sufS pour
sauvegarder la valeur

h. Retour en [mode normal]

b pad
(&)
= b3 x

MO
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9 [mode normal] affiche :
I'exemple sur la gauche
correspond a une machine
point noué. L'icbne pour une
machine point de chainette est

do



B). Comment diminuer la valeur par défaut

Exemple: Modifier la valeur usine de [H.4500] etllaninuer a [H.4000]

Voir le chapitre 5, section (5) pour apprendre c@nhaccéder au code paramétre a modifier, ensuiteedes étapes ci-dessous

d. parametre valeur [4.4500] e. appuyer su A pldminuer f. Arréter avec l'affichage minimum

H. 4500 H. S0
~ABEE EEEE

o h. Appuyer suB pour les i. Appuyer surA pour modifier le
g. Appuyer suC pour les dizaines centaines mille

H. 100

00 o 1000
A

j. Arréter a 4000 ou valeur désiré K. appuyer surS pour sauvegarder |. Retour en [mode normal]

H. 9000 ® 8] O 3333
BEEE mja=e

(9) Valeur modifié par les touches A B C D en [vale parameétre]

Valeurs = Touches A B C D
En terme de vitesse 1000 tr/mn 100 tr/mn 10 tr/mn 1 tr/mn

En valeur angulaire 1 O O o 1 O o 1 o
maereemon 1000 mMs 100 ms 10 ms 1 ms

En terme de fonction

Bascule fonction Bascule fonction

Pour les valeurs autre que fonction, chaque apgmnge la valeur de 1 a 10

Note 2 . Apres la modification de la valeur, appus@ la touche S pour sauvegarder la valeur, anetné la
valeur est perdue apres avoir éteint la machine.
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6. Table des parametres
Valeur par défaut en mode A pour la version HVP70AB mode B pour version HVP-70-4-66

Code du | Fonction du paramétre Valeurs | Valeur Description/note
parametre possibles | par défaut
001.H | Vitesse maximum (tr/mn) 50~9999 450 Régligéa vitesse maximum
Vitesse des arréts de départ ou vitesse|de . . ’ B )
A p ’ _ Réglage de la vitesse pour les points d'arrétegartiou points
004.N p0|r1t constant pour machine pointde | 50~8000 1800 constants pour machine point de chainette
chainette (tr/mn)
005.V | Vitesse des points d'arréts de fin 50~8000 0018 Réglage de la vitesse des points d'arréts deefrouture
006.B Vitesse des arréts 50~8000 1800 Réglage dtetse darréts
007.S Vitesse démarrage lent 50~2000 400 Réglage\desse de démarrage lent
Vitesse de couture automatique ou viteSsg, Réglage de la vitesse de couture automatique, Maliele uniquement
009.A de test de l'auto strart o-8000 4000 quand [037.SMP] est sur A
ON: Apres la derniere couture automatique, il ex&daifonction d'arrét:
’ - ] automatiques Note si sur On, la correction de peshinvalidé
Al 10.ACD &%‘:}gﬁéﬁ;%?fg'%%igg: ggi:)srr%ectfigwn ONJ/OEE ON OFF: Apres la dt_erniére couture auto_matique, iléteke pas la fonction
’ de point) d'arréts automatiques, mais la fonction peut éaauellement par la
P pédale Note La correction de point est valide aeriwe libre, mais le
parametre [011.RVM] doit étre sur B
J: Mode JUKI (Un appui sur TB active I'electro darohe arriére que la
g s machine tourne ou ne tourne pas)
011.RVM | Sélection du mode d'arrét B J B: Mode BROTHER (Un appui sur TB active |'elect® marche
uniquement si la machine tourne)
— ] ON: mise en marche du racleur de fil
040.WON | Sélection du racleur de fil ON/OFF ON OFF: arrét du racleur de fi
Alati ) L ON: mise en marche du coupe fil
041.TM | Sélection du coupe fil ON/OF ON OFF: arrét du coupe fil
045.SP | Affichage de la vitesse 0 Affiche la vieegs couture
! CW: dans le sens des aiguilles d'une montre
046.DIR | Sens de rotation du moteur cwicgweew CCW: dans le sens inverse des aiguilles d'une montr
060.L Vitesse lente (tr/mn) 50~50( 250/ Réglage de la vitesse lente
061.T Vitesse du coupe fil 50~500 215 Réglage de la vitesse du coupe fil
064.FO Temporisation pour relevage du pied (ms) 90~9 350 Réglage de la temporisation avant activation devegde de pied
065.FC Réglage de la valeur de maintien du Réglage de la valeur de maintien du relevage de(pie réglage fin peu
relevage de pied % 0~90 28 Eviter une surchauffe)
066.fd Temporisation avant le relevage du pied  0~88 | 100 Réglage de la temporisation avant le agledu pied
070.HHC | Annule le relevage automatique du pied@N/OFF | OFF ON : Pédale en arriére a mi coursedpaglevage de pied (Seul la
mi course du retour arriere de la pédale pédale a fond vers l'arriere commande le relevagpied)
OFF : Pédale & mi course en arriere commandedeagé du pied
B 075. SFM | Choix du contact de sécurité NC/NO NC NIbntact normalement ouvert
NC : Contact normalement fermé
083 T2 Temporisation de coupe fil 0~990 200 Régligéa temporisation du coupe fil
087.12 Temporisation de I'ouvre tension 0~1500 80 églRge de la temporisation de I'ouvre tension
093.W2 Temporisation du racleur de fil 0~9990 80 glRege de la temporisation du racleur de fil
119.DD Type de transmission moteur / machine ON/OFON ON : Transmission directe moteur/machine
OFF : Transmission par courroie moteur / machine
121.ANU | Position haute de l'aiguille automatique ®N/OFF | ON ON : A la mise sous tension, l'aiguill#@matiquement position haute
la mise sous tension OFF : Pas utilisé
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7. Réparation de base :

(1) Code d’erreur et solutions :

Code d’erreur

Problémes

Solution et mesures a pgend

ERO.4

1. Détection de tension trop élevé a la mise sensidn
2. Raccordement a la mauvaise tension, trop élevé

Le moteur et la machine doivent étre arrété
Vérifier I'alimentation électrique (trop élevé)
Vérifier le circuit électronique

ERO.5 1. Détection de tension trop faible a la mise sension Le moteur et la machine doivent étre arrété
2. Raccordement a la mauvaise tension, trop faible Vérifier 'alimentation électrique (trop faible)
Vérifier le circuit électronique
ERO.7 1. Mauvais branchement sur le connecteur moteur Le moteur et la machine doivent étre arrétés
2. Signal d’erreur du synchronisateur Vérifier le moteur et les connections du moteur
3. Synchronisateur du type une position, et panamn | Vérifier le synchronisateur et le signal
conforme. Vérifier la machine et la poulie moteur, ou mardoee de la
4. Machine bloqué, ou objet bloquant la poulie rapte machine
5. Matiére a coudre trop épaisse
ERO.8 Mauvaise liaison du panel de contrdle avec l'irsteef Le moteur et la machine doivent étre arrété
CPU Vérifier le panel de controle
ERO.9 1. Electro-aimant de machine défectueux Le moteur peut encore tourner, mais tous les sigdatsortie et
2. Transistor de sortie de la platine défectueux dessin du panel de contrdle sont invalidés. Lesuces
constantes, racleur, coupe fil sont invalidés
Vérifier les électros de la machine, ou la valeairésistance est
inférieure & 2.
Vérifier les transistors de sortie en relationscaes électros
ERO.11 1. Si le paramétre [121.ANU] est sur ON, et quiglidle | Le moteur peut encore tourner, mais tous les sigdatsortie et

ne va pas en position haute a la mise sous tension
2. Machine blogué ou poulie bloqué

dessin du panel de contrdle sont invalidés

Vérifier le signal de position haute du synchrorésa
Vérifier le circuit du synchronisateur

Vérifier la machine et la poulie moteur, ou mardoee de la
machine.

L'icone de rotation du moteur est arrété et nerteynlus
1. Le bouton de sécurité est défectueux ou maleian
(pour machine point de chainette ou point invigible

2. La valeur du paramétre [075.SFM] ne corresp@sigp
la machine

Moteur arrété

Vérifier le contact de sécurité

Vérifier le parametre [075.SFM], voir si il corresm bien a la
machine utilisée
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(2) Instruction de remplacement des fusibles

Modele de fusible et position: Quand un fusible saute, trouver et réparer la cause avant de le remplacer
par un nouveau.

| F2 fusible de 0,6 A/250 V
™| (protection circuit de frein)

F3/F4 fusible de 15A/250 V

( Protection de I'alimentation AC ) T F 1 il 2.0 Aealy

( Protection circuit 12 V CC

A ATTENTION : Couper |'alimentation électrique et attendre 10 mn avant d'ouvrir le boitier électronique

(3) Autres

1.Si le moteur est intégré dans la téte de machine, mettre un strap sur CN2.
Erreur code 12 , affiché si le strap n'est pas en place sur CN2

Circuit imprimé

000 °

Strap sur CN 2

A ATTENTION : Couper l'alimentation électrique et attendre 10 mn avant d'ouvrir le boitier électronique

2. Pendant que la machine tourne si le synchrenisaist défectueux ou que la courroie casse. Leunturne
quelgues points et s'arréte avec affichage ERCoup€r I'alimentation électrique, solutionner le lpgame et
remettre I'alimentation électrique.

3. Si d’autres problémes surviennent, en dehorfus@sdes, ne pas essayer de changer des piédadbdiee de
contréle. Demander assistance a votre fournisseudt un technicien formé a ce travail.
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8.Console de contrble :

(1). Dessin du tableau de commande C300

4 R
A 8 g B 5 ) [0 ’ol fo" (IgiF ©
1A | I
C-30 lam) “Ma1 A 31 *"Béu GEE G] @
k) y & V N ‘ \ S=pr’ M
‘ l 9 t j tF fO ™\ fo ™\ b f() ™\ ﬁr-b -I:.I fo A
AA AY lt E Ry >g
. J
(2). Fonction des touches du C-300
FONCTION | TOUCHE EFFET SUR LA MACHINE A COUDRE
‘i‘ 4 Arréts double au départ de la couture
Sélection des Hf1
arréts de -
début ? Arrét simple au départ de la couture
i
_ i A\ Arréts double a la fin de la couture
Sélection des N‘J
arréts de fin
de couture ?\"\l Arrét simple a la fin de la couture
I -
o 1. Avec la pédale enfoncée, la machine commence aeoBddale en
Couture libre l position neutre la machine s’arréte immédiatement.
2. Pédale vers l'arriere, commande du coupe fil
Couture (&) Lorsque la pédale est enfoncée, les coutures tBasi@xécutent le
A fAl nombre de fois souhaité en D, et le coupe fil ev@en fin de
d'arréts s programme.
5]
3
B 1.Lorsque la pédale est appuyée, les sectionsutares automatiques E, F,|G
O U ou H sont réalisés section par section.
e
Pl 2.Si la pédale revient en position neutre dansuades sections, la machipe
s’arréte immédiatement. Lorsque la pédale est ag@muappuyée, la machine

Couture aveg
nombre de
points
constants

exécute les points restants de chaque sectiorGEQurH.

3. Si le paramétre [01.ACD] est sur ON, la machaes’arréte pas et réalise
automatiquement un coupe fil a la fin de la demi&gction E, F G ou H.

points constant commence et termine automatiqueavett un seul appui sy
la pédale.

Note : Sila touch‘@ est active, chaque section de couture avec nodebrg

=

20




Appuyer sur la touch@ pour régler la valeur et basculer successivemegnt
entre les lignes du haut , milieu et bas sur 'édaffichage a 7 segments.
Ligneduhaut: A B C’ D Leddu haut aflé& (fig. 1)

Ligne du milieu: E"F Led du mili@llumé ( fig.2)
Ligne du bas : G H Led du bdsmé ( fig. 3)
AB C’'D réglage des pointsde 0a F

E"F G H réglage des points de 0 a 99
Réglage dU .0'-“ LED allumg ==t H
nombre de
points k.i (Fig. 1) |t J s Signifie A "B "C "D = 4 points
H
(Fig. 2) u
LEREIE H £ f' Signifie E * F = 10 points
A B C
(Fig. 3) u 1 515
5 i H G F Signifie G "H = 15 points
1.En mode couture libre :
un appui sur la touche apporte une correctior.¥zhoint vers I'avant)
Note 1 : Choix du mode , réglage utilise le paraenfit25.USM]
Note 2 : Choix temporisation , réglage utilise éggmeétre [126.USA]
Aiguille haute . .
9 / &) 2.En couture automatique : ( en couture d'arr@it,umiquement en
C tion d { 4 | ‘ positionnant I'aiguille en haut)
orreclion de S a) si la machine s’arréte en cours de sectionppnissur la touche permet
point d’obtenir la position haute de I'aiguille
b) si la machine s’arréte en fin de section, uruappr la touche apporte ung
correction de 1 point vers l'avant.
( Note en automatique avec nombre de points cotsst@rparameétre
[125.USM] est invalide.)
1). En mode couture libre et couture d’arréts :
Couture un appui sur la touche déclenche un signal sonais @st sans fonction , la
automatique led ne s’allume pas.
avec 2.) En couture automatique avec nombre de pointstaat :
a. Un appui sur la pédale, réalise automatiguthe nombre de points des
commande

par impulsion

sections E 'F "G "H.
b. Appuyé sur la pédale vers le bas autanbidegie nécessaire pour finir
les sections jusqu’a la fin du programme

Sélection du
coupe fil

Active ou désactive la fonction coupe fil
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9. DESSIN DES CONNECTIONS :

(1). HVP-70-3/4-BR : (T1)

DC+12V LAMP MOTOR
1ifov [ov 1 [GND
e . ® | @ [
SAFETY SW. - S A -
o 3V
1 zmcrzvsom
2 [INF |SAFETY SW. Lo D12V LAWS) ENCODER
| [3[+2av |- 1 [ o] 1 [+5V
4oV |ov B 2 |UP
FOOT LIFTER U” ™ 43 :gm‘se
7 [+30V [+30V (switching) ot 1 + [o] )
5 |B PHASE
i ov ov (MOTOR) E“_ 6 [R
:i 4 |OF |AFL.SOL. 5 ; f
5 [INF_|KNEE SW. L oo o]
6 (%8 ' ® 2lov
o 58 a8
SEWING MACHINE E > B ?Y*_"_(_:HRON'ZER
1 [+30V |+30V #Note 1 (SYNCHRONIZER) e =
2 [OD |TENSION SOL. @ (ENCODER) § Bﬂ’wﬁm’mz
3 |EARTH|EARTH - 60
4 [+30 [+30V #Note 1 = [gp
5 [0A | TRIMMER SOL. ] G 5 N0 SYRG.
] 88
£ 7 [UP
5 rewtew %Note 1 1H] : U
8 |OB |WIPER SOL.
9 [INE |REV. SW. L o (OPERATION BOX)  (PEDAL) PEDAL
15 [+30V |+30V (switching) . 1 [+12V
11|0C |REV. SOL. R 2 [START
12[oV [oV ey 3 [VC
ok 52 4 [FRONT
5108 NSLP;:)C:N LI k’\ 5 [HALF FRONT
i &b (FOOTLIFTET)  (SAFETY SW.) 8 |BACK
10 [+30V [+30V #Note 1 7 KESS SW.
15|01 |OP SOL. G e -
4 |INL |SAFETY SW. | o T
9 [INJ |BTLSW. L o
T4[+5V_|+5V %Note 3 [— ssv i e OPERATION BOX
3 [IN2 |NEED LE UP SW. L o 1looo|s 1 [+12V
OPTION 8 UP SIGNAL |— UP SIGNAL u[000je 2 |-
13|INC [SH SWwW. —0 (SEWING MACHINE) (OPTION) 3 |T1 out
2 [INT |OP SW. o 4 |R1in
7 [INA_|PSU L o H 5 (o
12[ov [ov B [
1 |+12V [+12V | — +12V(40mA) 7 |T2 out
6 [INB |PSD _01—1 1 @ @ P 8 |RZin
11[ov oV 9 [OV
Note : pour HVP-70-3-BR, il n'y a pas d’option
Item Tension Réglage usine| Paosition Description
délivrée
Note 1 30V/24V 30V JP4 | JP5 JP4=30v5324V
Note 2 12v/5V 5V JP 3 Doit étre réglé sur 5 V
Note 3 12v/5V 5V JP 10
Remarque, Changer la tension de sortie est possii@ement pour MR, MP.
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(2). HVP-70-3/4-7W:
DC+12V LAMP MOTOR
1]ov oV 1 [GND
W (Eherm @ @ [ @ 2V
30
FOOT LIFTER e NS E) I
| [1]OF TAFL SoC =1°°*2vsm
—— | 2 |+24V [+24V (switching) L LT (DC12V LAMP) ENCODER
1 [9] 7 [+5v
SAFETY SW. o] 2 [uP
1 ﬂU ) 3 [DOWN
s [2[INL_[SAFETY SW. o « [0 (M |4 [APHASE
3 - E_ 5 |B PHASE
4oV _[ov Ll 6 R
7[s
SEWING MACHINE g 8 [T
1]OA_|TRIMMER SOL. L [gg ‘ % 9 Jov
2 [OB [WIPER SOL. o D@ 2s =
3 & i SYNCHRONIZER
) (SYNCHRONIZER) (E@ER} 17 [DOWN
5 [INE |REV. SW. o ~odl 2 |NO SYNC.
6 |OC [REV.SOL. @R - A
7 [OD _|TENSION SOL. a1 58 3 ot
H 8 [+24V [+24V *Note 1 5 |+5V 3Note 2
9 [+24V [+24V %Note 1 0% 1 6 jup
10 |EARTH|EARTH F [
T (OPERATION BOX)  (PEDAL ) ————
PED
20V |ov : +12VC‘°‘L
13[+24V [+24V (switching) R
14[+24V [+24V #Note 1 - 3TVe
= SN 4 [FRONT
OPTION = =
502 [NCL SOL. @ (FOOTLIFTET)  (SAFETY SW,) /k/\ 2 gﬁéﬁFRONT
10 [+24V |+24V #Note 1 7 |[KESS SW.
1501 |OP SOL. % -
4 |INL_|SAFETY SW. ey
9 [INJ [BTLSW.
14[+5V |+5V H#Note 3 [OPERATION BOX |
3 |[IN2 |NEEDLE UP SW. 5 1 [+12V
OPTION 8 UPS'GNAL (OPTlON} 2 |
13]INC_ [SH swW. (SEWING MACHINE) 3 |T1 out
2 [IN1T |OPsSwW. 4 [RTin
7 [INA |PSU E AE
2[0V oV 51—
1 [+12V |+12V [— +12v(40ma) 7 |T2 out
6 [INB |PDS 1= @ &) o
\_ W,
YR - ] 5oV
Note : pour HVP-70-3-7W, il n'y a pas d'option
Item Tension Réglage usine| Paosition Description
délivrée
Note 1 30V /24V 30V JP4 | JP5 JP4=30v5324V
Note 2 12v/5V 5V JP 3 Doit étre réglé sur 5 V
Note 3 12v/5V 5V JP 10
Remarquel Changer la tension de sortie est possiideement pour MR, MP.
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(3). HVP-70-3/4-H1 :

(H2) (H3)

DC+12V LAMP MOTOR
B EY i ' l 1 [GND
’Q*' 2 [+12V [+ 12V E—‘ @ @ 2 W
3 U
FOOT LIFTET £ @ g
1oV |OV z Eég% 1DC12V 50mA
_| | Z]WF_TRNEESW “fmb__‘ﬁ (DC12 LAMP) ENCODER
= |3 [+30V [+30V (switching) 1 H TT+5v
4 [OF |AFL.SOL. B =t
OPTION A H[I @ 3 [DOWN
10V OV + |o] M [F[APHASE
Z [INA_|PSU p—, [=- [5|BPHASE
o] |3 [H12V]+12V - vi2vgsoma) 8 |R
A 4 [INB_ [PSD Lo B
5 UP SIGNAL L UP SIGNAL ; 8T
0]
6 [INC |SHSW. D;D :: } 9 Jov
OPTION B R0 . SYNCHRONIZER
1|0V |OV LS (SYNCHRONIZER)
I
2 [IN4_|DB2 P (ENCODER) T
3|01 |OPSOL. Extemal 3 [EARTH |
4 [VHP [VHP ';[]"ﬂfi:'b'e n;l.p aoF |
5[IN5 |DB3 Lo ™o ™ | [E8 R
6 [IN1_|OP SW. o4 ik 8 [+12V % Now 3
7 |+5V |+5V »Note 3
--DF'T'rJN 8 [+30V [+30V HNote 1
g 9 [IN] |BTLSW. N o {OPERATION BOX) (PEDAL ) 7 +F1,2E\'I?AL
oV 10% 2 [START
11 [+30V [+30V #Note 1 e
12|02 |NCLSOL. D o) =~ (ERGNT
13[07 [BTLLED @D S (T W= | 5 [HALF FRONT
14]06_|STKLED @® — v g ~& \ |6 [BACK
5 FOOT LIFTET
15]03 [HP SOL Gl { ' opmions) 7 |KESS SW.
SEWING MACHINE g g‘\':
1 [EARTH|EARTH
2 [OB |WIPER SOL, T 1= 600! »
3 [+30V [+30V %Note 1 sloo |s OPERATION BOX
4 |OA_|TRIMMER SOL. @] J1ee8 . Ll
5[0V |ov o 2|~
5 INC ISAFETVSW. (SEWING MACHINE) 3 [T out
1 [7{op [rensionsor. D 4 |Blin
8 [+30V [+30V %Note 1 L_—ll :
9 [INE |REV. SW. Lo
5|0V [0V j @ @ 7 [T2out
11 [+30V [+30V (switching) — \ J B B2l
12|0C |REV. SOL. > 3 [N
Note : pour HVP-70-3-H1, il n’y a pas d’option A@ption B
Item Tension Réglage usine| Paosition Description
délivrée
Note 1 30V /24V 30V JP4 / JP5 JP4=30v5324V
Note 2 12v/5V 5V JP 3 Doit étre réglé sur 5V
Note 3 12v/5V 5V JP 10
Remarquel Changer la tension de sortie est possiideement pour MR, MP.
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(4). HVP-70-4-66 : (V7)

DC+12V LAMP MOTOR
EE ; 1 [GND
{} 2 [#F12V [+12V E @ 2 W
3 [U
FOOT LIFTER - 71V
1 [+24V [+24V (switching) se )
= St tArCsor 1EN53°DER
I
SAFETY SW. 2 |up
ﬁ 1 [+BV |+5V — +sv 3 |DOWN
seMl [ 2 [INL [SAFETY SW. o 4 |APHASE
SW.
3oV OV :‘ %) 5 |B PHASE
{MOTOR) J | 8|R
KNEE SW. 7[5
1]INF |[KNEE SW. o EI 8T
2]
-m 2oV |ov & 0 @ 9 [oV
SEWING MACHINE . D 2 SYNCHRONIZER
g Teus
1108 TRIMMEB = (SYNCHRONIZER) L 2 ) 2
2 [+24V [+24V (switching) (ENCODER) +5V Note
3 [+24V [+24V #Note 1 —ED— 3 |[DOWN
4 (OB |WIPER —@— 4 oV
5 [OC [CONDENSED STITCH |—@®— = 5 [NO SYNC.
El 6 |+24V [+24V %Note 1 g8 6 |-
7 [OD [TENSION —GiD— ﬁ% ; V]3]
9 |+24V |+24V *Note 1 (OPERATION BOX) (PEDAL ) BADEL
110 LTl 1 [+12v
1; EARTH|EARTH SRR
_ ‘ , 3 |VC
OPTION = |el 2 4 [FRONT
5102 |NCL. SOL (FOOTLIFTET)  (KNEE SW.) ,\%‘ 5 [HALF FRONT
10|+24V [+24V #Note 1 § [BALK
5[01 |OP SOL. ; ﬁ‘ss SW,
; ;ﬁ;v ;f‘;svw %Note 1 66D, S tov
i 4|000|s
: 14[+8V_[+5V %Note 3 ool OPERATION BOX
3 [IN2 |NEEDLE UP SW. s 7 [+12v
OPTION
S g CKU (SEWING MACHINE) { ) 7=
L—l 13[INC |SH SW. o 3 [T1 out
2 [INT |OP SW. 5g] [4[Riin
7 [INA |PSU (SAFETY SW,) ggl [B [~
12]0V_[oV Ng [
1 [+12V [+12V — +12v(40mA) @ B @ = 7 |T2 out
6 [INB |PSD —o\n—7 8 [R2in
11]ov_[ov \. J g [ov
Note :
Item Tension Réglage usine| Paosition Description
délivrée
Note 1 30V /24V 30V JP4 | JP5 JP4=30v5324V
Note 2 12v/5V 5V JP 3 Doit étre réglé sur 5V
Note 3 12v/5V 5V JP 10
Remarque, Changer la tension de sortie est possiid@ement pour MR, MP.
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(5). HVP-70-4-46 : (T2)

DC+12V LAMP MOTOR
T]ov oV 1 [GND
2 o e~ e
3 (U
FOOT LIFTER - 71V
L [T ]*2aV]+24V (switching) - ————
— [Z[OoF |AFL SOL 1EN5$0'35R
*
SAFETY SW. 2 [UP
1 [+5v [+5V |— +sv 3 |DOWN
¥SW"| [Z [INC_|SAFETY SW. —ol—l ® |4 [APHASE
3|0V |OV E“ 5 |B PHASE
6 R
KNEE SW. 7S
1 [INF_|KNEE SW. —o\o_—‘ 8T
2 oV |oV 1 9 oV
] @@ PN e
SEWING MACHINE DJ; 2e® . SYNCHRONIZER
1 JOA |TRIMMER SOL. (SYNCHRONIZER) 1]
2 [+24v [+24v #Note 1 (ENCODER) 2 |+5V xNote 2
3 [+24V [+24V %Note 1 |—®D— 3 |DOWN
4 [OB |WIPER —@»— 4 |ov
5|OD |TENSION LG o 5 [NO SYNC.
1 [ 6 [+24V [+24V Note 1 B |-
- [ 7 |OF |AFL. SOL. 0g 7 [uP
8 [+5V [+5V #Note 4 |— +sv 8 |-
9 |+24V |+24V (switching) (OPERATION BOX) (PEDAL) T PEDAL |
0[OV |OV TTviav
11 [EARTH[EARTH =1 > ISTART
12[INL _|SAFETY SW. o ~o N ’ q 2
OPTION — (B : - 4 |FRONT
502 NCL. SOL. D (FOOT LIFTET) (KNEE SW.) ’,q 5 |HALF FRONT
T0[+24V [+24V Note 1 6 |BACK
1501 |OP SOL. @ ; 25133 SW.
4 [+24V [+24V (switching) hotn ¢ 1[0 s
9 |OC_|CONDENSED STITCH ¢|2001 Al
14 [+5V [+5V ¥Note3 —+5v 10|00 8|n . OPERATION BOX
3 |N2 NEEDLE UPSW —0 (SEWlNGMACHINE) {0|0N) 1 |+12V
OPTION 8 CKU L upsiGNAL 3 [z
13[INC _|SH SW. o 123 3 |T1out
2 |INT |OP SW. o 53] [4 [Riin
7 |INA_|PSU L o (SAFETY SW,) 22 T
12]0V [oV | gzl [6[--
1 [+12V [+12v — +12v(40ma) @ L_—\_t @ 7 |T2 out
6 |INB |PSD o L y 8 |R2in
|0V |OV 9 [oV
Note :
Item Tension Réglage usine| Paosition Description
délivrée
Note 1 30Vv/24V 30V JP4 / JP5 JP4=30v5324V
Note 2 12v/5V 5V JP 3 Doit étre réglé sur 5 V
Note 3 12v/5V 5V JP 10
Remarque, Changer la tension de sortie est possii@ement pour MR, MP.
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(6). HVP-70-4-70 :

DC+12V LAMP MOTOR
1[ov |ov 1 [GND
£ e . ® @ [ZW
_ & 3 [U
SAFETY SW. 2"’“““"’““ " ¥V
1 [+24V [+24V — +zav (DC12V LAMP) ENCODER
2 [INL |SAFETY SW. —o‘o_—, ' E 1[+5V
3oV |ov 2 [UP
I ™ 3 [DOWN
" 4 [APHASE
FOOT LIFTER ©] @ E T FUASE
1Jov [ov (MOTOR) E— 1R
L [2[INF_|KNEE SW. —og =15
=— [ 3 [+24V [+24V (switching) LT 5
4 [OF [AFL. SOL. :I - 5oV
@@
CONDENSED STITCH % IR R
1 |+24V |+24V (switching) #Note 1 (SYNCHRONIZER) 1]
9 (ENCODER) 2 [+5V %Note 2
2 [OC |CONDENSED STITCH _._| 5 DOwN
[gg 4 [oV
SEWING MACHINE T3 5 |NO SYNC.
1 [+24V [+24V #Note 1 is B
2 [0A |TRIMMER @J 7 |uP
- 3 [+24V [+24V #Note 1 8 |-
;L 4 |OB |WIPER @D (OPERATION BOX) (PEDAL ) PEDAL
5 [+24V |+24V %Note 1
1 [+12v
6|02 |NCLSOL. —@J AR
1 s . 3 [VC
OPTION — g s |4 [FRONT
502 |NCL. SOL. _@_| (FOOT LIFTER) (c%bﬂacrﬁm ~4& \ | 5 [HALF FRONT
6 |BACK
10 [+24V |+24V %Note 1 =+ ES5 W
1501 |OP SOL. *_] T :
4 |+24V [+24V %Note 1 ” Y
9 [IND |TL SW. L o 3(30) 1 2 3
14[+5V |+5V %Note 3 | —+sv :§ | {3 oemon OPERATION BOX
3 |IN2 |NEEDLE UP SW. Lo 189 1 [+12v
B UP SIGNAL | vpsionaL (SWEING MACHINE) (OPTION) 2 [
13[INC_|SH SW. Lo 3 |[T1out
2 [INT |OP SW. o 4 [R1in
12OV Qv (SAFETY SW.) 6 |---
1 |+12V |+12V — +12V(40mA) @ @ 7 |T2 out
6 [INB [PSD —o\o—‘ a . 8 [R2in
T[OV OV 9 OV
Note :
ltem Tension Réglage usine| Position Description
délivrée
Note 1 30V/24V 30V JP4 |/ JP5 JP4=30v53P24V
Note 2 12v/5V 5V JP 3 Doit étre réglé sur 5V
Note 3 12v/5V 5V JP 10
Remarque, Changer la tension de sortie est possiid@ement pour MR, MP.
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(7). HVP-70-4-98 :

DC+12V LAMP MOTOR
1oV [ov ' 1 [GND
& AW . @ | @ Z°
3[U
FOOT LIFTER (T . .
\_L 1 +24V +24V(swﬂch|ng) #Note 1 IBE 1DC12V50mA
=— [2Z|OF |AEL. SOL ; D12V LANE) 1ENS$ODER
+
KNEE SW. d ﬂ
TTov Jov o] A -
!] H @ 3 |DOWN
2 |INF_|SAFETY SW. | o 0] @ |[Z]APmAse
3 [IN2 |NEEDLE UP SW. Lo « [0] E Elorm=
SAFETY SW. (MOTOR) 9 |6|R
1]ov oV 7S
2 [INL |SAFETY SW. Lo CI 8T
3 o . g [OoV
D;Ig l®@
OPTION A 2@ SYNCHRONIZER
1 [+24V [+24V (switching) 2 Hoseit (SYNCHRONIZER) 1 [
2 |OD |TENSION (MD) (ENCODER) 2 |+5V ¥Note 2
3 |OC |[CONDENSED STITCH |—G® 3 [DOWN
A 4oV |ov - 4oV
5 [+24V [+24V #Note 1 = 5 |NO SYNC.
6 /02 |NCLSOL. D 6|~
iE 7 [UP
SEWING MACHINE 8 -
1 [+24V [+24V #Note 1
OPERATION BOX PEDAL
2 [OA [TRIMMER G ( L : FEDAL
2 |START
4 [OB |WIPER
= ! I ) ul 3 [ve
OPTION B 3 3l 2|9 b 4 |FRONT
5 [02 |NCL. SOL. ﬁ (OPTIONA) (KNEE SW.) (FOOT LIFTET) /ﬂ 5 |HALF FRONT
10 [+24V [+24V #Note 1 (BLUE) 6 |[BACK
15|01 |OP SOL. 7 |KESS SW.
4 [+24V [+28V #Note 1 8 |TM
9 [IND |TLSW. L o 9 |oV
14[+5V [+5V WNote 3 |— +sv e 1o OPERATION BOX
3 o 2 i° 1 [+12V
ormou|( g UP SIGNAL — up sianaL b slo =T
[
13|INC |SH SW. (SAFETY SW.) (SEWING (OPTION B} 3 [T1 out
2 [INT _|OP SW. (RED) ~ MACHINE) 55 [4 [Riin
7 [INA |PSU g8l 51
12[ov oV r ﬁil 51—
1 [+12V [+12V L ~12v(40ma) = [7[T2 out
6 |INB |PSD —o E \_ @ @ ) 8 [R2in
11]0V OV g [OV
Note :
Item Tension Réglage usine| Position Description
délivrée
Note 1 30v/24V 30V JP4 [ JP5 JP4=30v5324V
Note 2 12v/5V 5V JP 3 Doit étre réglé sur 5V
Note 3 12v/5V 5V JP 10
Remarque, Changer la tension de sortie est possiid@ement pour MR, MP.
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