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Qualidade e Tecnologia

1. Precaugao de Seguranga

Por favor leia com atencao este manual, e relacione o manual para a cabeca da
maquina que vai usar. Para uma perfeita e segura instalagédo e operacgao deste produto
deve ser feito por pessoas com formacao. E também as seguintes precaugdes que se
devem de ter em conta.

¢ Desligar da energia eléctrica (power), desligando o cabo e de seguida esperar 10 minutos para se abrir a
caixa.

e Este produto € desenhado especificamente para maquinas de costura e ndo pode ser usada com outra
finalidade.

e S6 se pode usar a tensao indicada na placa com o nome de HVP-90 em 10 % de tolerancia.

e Para evitar erros de operacao, por favor ndo colocar a unidade perto de maquina com alto
electromagnetismo ou com gerador pulsos eléctricos.

e Nao trabalhar directamente a luz do sol, em areas exteriores em que a temperatura ndo exceda 45°C ou
passe abaixo dos 5°C.

o Evitar funcionar perto de fontes de calor A areas ao ar livre com orvalho e humidade menor 30 % ou acima
de 95%.

o Evitar funcionamento em ambientes com poeiras— em areas com gas combustivel, e longe de material
COITOSIVO.

« Evitar que o cabo de ligacao fique debaixo de matérias pesados ou em excessiva forga, ou ficar com o
cabo dobrado.

¢ O cabo de ligagao nado deve de ficar encostado a correia, nem a polia deve de estar pelo a mais de 3mm
de espagamento.

e Para evitar a electricidade estatica e corrente de escape, todas as ligagdes terra devem de ser feitas.

e Usar a ligacdo e a extenséo correcta quando ligar a terra e verificar que o ligador fica bem apertado.

e Quando ligar a maquina pela primeira vez, use uma velocidade baixa e verifique se a rotagdo do motor
esta correcta.

e Quando maquina estiver a trabalhar, nao tocar em qualquer pec¢a que esteja em movimento.

® Todas as pecgas que estiverem em movimento devem de ter proteccao para evitar qualquer tipo de
contacto com o corpo ou com qualquer objecto capaz de interferir no funcionamento.

* Manutencgéo e reparacao devem de ser feito por pessoas especializadas ou por técnicos com o devido
conhecimento.

¢ N&o tapar a ventilagdo do motor, pois causa 0 aquecimento do motor e danificar o motor.
N&o usa qualquer tipo de objecto, for¢ar ou bater na unidade.
Toda pegas necessarias para a reparagéo deve ser fornecidas e aprovadas pelo fabricante.

Sinal de Perigo e Cuidado:

Risco do operador se aleijar ou magoar, a maquina nesta area pode ferir o

A operador. A maquina esta marcada com o simbolo no manual de instrugées.
A Aviso de Perigo Eléctrico, alta voltagem.

Garantia informacgao:
O Fabricante fornece uma Garantia aos seus produtos por um tempo de 1 ano ou
1 ano e 6 meses depois da data de transporte dos produtos por qualquer defeito
apresentado quando este foi utilizado segundo as suas correctas instrugdes.
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Caixa de
Controlo

Ligacdo do Motor

Power entrada

* Todas as ligagdes devem de estar bem ligadas conectors tem que ligagéo certo

Qualidade e Tecnologia
2. Instalagao e Ajuste:
2.1 Instalagao do Motor: (Recomenda-se mesa com furos)

| ParaBaseUSA | | PaaCabo | | ParaBaseDin |
Furo com 9 mm | - | Furo com 40 mm Furo com 9 mm ! 190 !

: 3 : 3 .77 /:\‘\//‘77»70‘\\1\ : Mesa ~ ,L i 57 ; 57

: Mesa 6;(?#7 {575j " B 7{?5 //, = \7\\7 : ;O*r‘t‘z 4;77 ” 77671(35
| e [ ; o [1] N | D 4
; IR0 1 S G ) : RN
| i A — Lo | | |
! Tanque 6leo ! ( Oleo | Tanau v / ! ( Tanque 6leo !
| | \ \ I | ) | |
| | . S : |

2.2 Esquema de Instalagao:
a). Instalar o motor e a caixa de controlo debaixo da mesa. b).Instalar o pedal com unidade controlo velocidade. c). Instalar a Correia
|:| |:| J— [j V-correi
4—
| | ]
A —
Motor Motor E
Velocidade Controle = "
i y Caixa d
|‘ 823(;0?(? A C?)Irft?oloe

Sincronizador de 7 pinos

Operacao
dacaixa ~ |

Painel de Controlo

1) A polia do motor e a maquina devem de estar devidamente alinhadas.

2) O cabo que passa por debaixo do tampo da maquina deve de estar devidamente fixo para evitar friccionar com a correia.
3) Use a base do motor para ajustar a tenséo da correia.
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2.3 Ajuste da correia na tampa:

a). Ajuste o bujéo da correia (A) entre 5~10 mm espagamento da correia.

b). Por defeito, dedo protector é ajustado na posigdo (B). (quando a rotagéo é no sentido
anti-horario). Para rotagdo no sentido horario, o dedo protector deve estar na posigao
(C) evitando contacto na correia ou polia.

2.4 Instalagao e ajuste do sincronizador (sensor):
a).Instalag&do do Sincronizador& Montando o sincronizador na falange da polia da maquina e prenda o
rotor ajustando os parafusos

b).Ajuste do sincronizador<

Ajuste parafuso

Cuidado:

ﬁ Desligar da corrente, antes de se
fazer o ajuste Placa da tampa do rolamento

Foto Prato (A)

Foto Prato (B)

Posicao de Agulha em cima: Gire a polia da maquina para alcangar a agulha mecanica acima da
posigao e para girar a placa da foto (A) até que sua marca vermelha esteja
alinhada com a marca vermelha na placa de tampa do rolamento.

Posicdo de Agulha em cima: Gire a polia da maquina para alcancgar a posicao inferior mecéanica da
agulha e para girar a placa da foto (B) até que sua marca azul esteja
alinhada com a marca vermelha na placa de tampa do rolamento.

Nota: a instrugdo acima é o ajuste padréo. Se vir que a posi¢cdo ndo é exactamente aquela que deseja,
por favor faca o ajuste fino que achar necessario.
2.5 Ajuste da unidade de controlo de velocidade: Componentes da unidade de controlo de velocidade: veja a figura
Mola para ajuste da forga do pedal
Parafuso para fazer o ajuste da forga para tras
C Brago do pedal

@ ? B D  Tirante para o pedal

o >

diminuir aumentar

(@) —. Termo de ajuste Resultado do ajuste
l / ; Ajuste da forga do Mola A para direita = aumentar forga.
@ pedal para frente Mola A para esquerdo = diminuir forga

AN

| 7o (o Ajuste da forga do pedal | VirarB a € = aumentar a forga
A T 2
\ VirarB a =2

= diminuir a forga

D quando vai para tras

« | >

diminuir A aumentar Tirante D a direita = curso é longot

3 Ajuste do tirante
Tirante D a esquerdo = curso é curto.
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3. Ligacao da unidade e Ligagao Terra:
3.1 Ligagdo a uma fase e ligagao a trés fases:
Os fios Verde / Amarelo s&o os fio terra.

-~ Fio Castanho

’
’

_--- FioAzul
< -
éj@ Verde/Amarelo

Uma fase

--  Castanho

| se usa uma fase

-- Preto « 1 (220 V), nao ligue o
, fio preto.

Trés fases

. - Azul

- Verde/Amarelo

f 1. Quando se tem trés fases 220 V servo e se vai usar um motor de uma fase 200 ~ 240 V. S6 podemos

ligar o fio castanho e azul. Isolar o fio preto com fita adesiva para evitar outros problemas.

2. Verde / Amarelo tem que estar ligado a terra.

3.2 Como ligar uma fase 1® / 220 V a trés fases 3 ® /380 V

ﬁ Cuidado< Se o sistema nao tem neutro, entdo este servo motor ndo esta apropriado
por esta ligacao.

‘ Cuidado : Tem de ter neutro ‘

. - = L R
r]'_IT 7
380V . 380V
: \ . S
! ! L2
“ 220V 220v ’/
W N\
\l' //// L 2 T
© L2
"= 380V
® O O N
Neutro L1 L1 L1
[ }3 T PE
Terra G G
— 11 220V 11 220V 11 220V
Motor Motor Motor

_4- J
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3.3 O contrapeso da carga de um motor 1 ® / 220 V usado em 3 ® / 220 V fonte.

Veja a seguinte figura para o contrapeso da carga.

Wi

3.4 Como trocar a tensao de alimentagao das bobines (DC: 24V OU 30 V)
O JP1é para30V e o JP2 é para24 V.

Cuidado: Antes de ligar o interruptor (switch), verifique a especificagdo da bobine da cabega da maquina.

>

Cuidado:

Desligar a corrente e esperar 10 min.
antes abrir a tampa, e depois fazer
a alteragéo pretendida.

1° Passo

Layout da placa de poténcia :

-
~

(© HSV-PS1122007 ©\
— 8
— fe2 e \ E
R PUSS i o =100 ) =l
3 IEE < B
1 / j s U .
) 7 ROt . 0
\E & ‘ Remover 2 parafusos ot . |:| :
9 -. /= . . ]
. © o
» A\l
2° Passo 24 V Ajuste do jumper 30 V Ajuste do jumper
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4. 7- Modo de Funcionamento do Teclado e dos LED’S:
4.1 Modo de funcionamento normal:

Power ON = modo normal: Veja o diagrama para a maquina ponto preso e maquina recobrimento.

Maquina Ponto preso

Entrar nos Parametros / Parametro de incremento

Costura Livre/Remate automatico/Pontos de Costura Constantes/Entrar nos
valores dos Parametros / Guardar

Remate Inicial / Parametro de incremento

O Qe

Remate final / Parametro de decréscimo
Agulha em cima quando a maquina esta parada.

Arranque Suave

Calcador para cima quando a maquina parada.

Calcador para cima depois do corte linha.

Display

— == = D DD D

Teclado para ajustar o Nimero de pontos / Numero de segcédo / Numero de vezes

Entrar nos Parametros / Parametro de incremento
Entrar nos valores dos Parametros / Guardar
Parametro de incremento

Parametro de decréscimo

Agulha em cima quando a maquina esta parada

Arranque suave

Calcador para cima quando a maquina parada.

Calcador para cima depois do corte linha.

o
D

Display

— o == D DD DO D

Teclas de fungdes especiais

4.2 Ajuste dos botoes do painel:

Fungdes para a maquina ponto preso

) Seleccionar remate inicio/final, no display:rﬂ_ 3233 E Pressione | @ Teclas para ajustar os pontos.

~

oe Funcéo selecgdo, LED em cima da tecla estando ligado significa que a fungéo esta activada.
Func¢des para a maquina recobrimento

ol Selecgao de fungdes especiais : A = meio levantamento=B = corte de linha=C = Tira linhas=D = inicio pontos de costura constante.
Pressione qualquer das teclas A~B< C |, e icone 11 aparecera, o que significa que a correspondente fun¢éo esta desactivada. Excepto

atecla D, o icone IZt aparecera, o que significa que o inicio de pontos costura constante esta activado.




— MNun BpeciaL

Qualidade e Tecnologia

5. Ajuste Geral dos Parametrosx

5.1 Como entrar em cada modo de parametros:

Modo de Parametros Método de Operacgao Primeira indicagao Tecla Lml'te o
Parametro
No-=Modo Normalu= - . .
Nivel 1 -=Modo A= Prima @ R -1 AV | o 001~046
Nivel2 | —=ModoBu= | | P | = Ligar Corrente SRR J 001~ 122

5.2 Como entrar em cada parametro e fazer o devido ajuste:

Passo 1 : Entre no nivel de parametro e procure o parametro pretendido.

em causa. Pressione qualquer das seguintes teclas |A| 'D| e ajuste o valor.

Termos das teclas A B D

D no valor do parametro:

Passo 2 : Depois de encontrar o pardmetro, pressione a tecla @ e introduza o valor para o parametro

DECL
TERMO -VALOR IE IE
Em Termos de Velocidade 1000 spm 100 spm 10 spm 1 spm
Em Termos de angulo | - 100 ° 10° 1°
Em Termos de Tempo 1000 ms 100 ms 10 ms 10 ms

Em Termos de Fungéo

Troca de Fungao

Troca de Fungao

[1 A excepgao da selecgdo da fungéo, cada vez que prime a tecla comegara o valor a mudar de 1 a 10

Nota

fez.

5.3 Ajuste do codigo de maquina:

> O codigo de maquina 047. MAC: Entre no parametro nivel 2, o primeiro parametro € codigo da

maquina. De seguida pressione a tecla[S|, para alterar o valor do parametro. Pressione as teclas A

Depois de alterar o codigo pressione @ ,para guardar a alteracao efectuada.

1. O ajuste do codigo de maquina 047.MAC

B. C. D para ajustar o codigo da maquina.

depende da marca e do modelo da cabega da maquina.

2. O ajuste errado do cédigo de maquina pode fazer com que ndo funcione correctamente ou mesmo danifica-la.

3. Por defeito, depois de guardar o codigo de maquina, os parametros correspondentes vao ser carregados

automaticamente.

Depois de o valor alterado, pressione a tecla El para guardar o valor, sendo quando desligar a caixa vai perder a alteragao que
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Siga os passos na secgao 5.1
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5.4 Fungoes gerais dos parametros:
5.2 para ajustar os seguintes parametros

Fungodes de Velocidadeq

001. H Velocidade maxima de costura ( rpm )
004. N Velocidade do remate inicial ( rpm )
005. V Velocidade do remate final ( rpm )
Velocidade de costuras automaticas de
006. B remate ( rpm)
007. S Velocidade arranque suave ( rpm )
Velocidade dos pontos automaticos de
009. A
costura constante ( rpm )
122. HL Limite superior de velocidade maxima

(rpm )

Costuras de Remate Automaticas/

Ponto constante

Selecgao de Costura automaticas

032.BAR
programadas

033.BRC Ajuste ponto de costuras automaticas de
remate

034.BRN Ajuste das costuras automaticas de
remate

010.ACD Costura Automatica no remate final

038. PM Selecgdo para os pontos de costura
constantes

039. PS Ajuste dos pontos da costura dos pontos

de costura constantes

Levantamento calcador

automatico

Tempo de carga da bobine do

064. FO levantamento do calcador

— 065. FC Ciclo de tempo de carga da bobine do
levantamento do calcador

— 066. FD Atraso do tempo de entrada do
levantamento de calcador
Cancelamento do levantamento do

- 070.HHC calcador quando se carrega no pedal
para tras até meio

Nota

Remate
014.SBT Selecgao da fungéo do inicio de remate
015.SBA Ajuste dos pontos, A, no inicio de remate
016.SBB Ajuste dos pontos, B, no inicio de remate
017.SBN Ajuste das voltas do remate inicial
021.EBT Selecgado do remate final
022.EBC Ajuste dos pontos, C, no final de remate
023.EBD Ajuste dos pontos, D, no final de remate
024.EBN Ajuste das voltas do remate final

Tira linhas / Corte de Linha

040. WO N | Selecgéo do tira linhas

092. W1 Atraso do tempo de entrada do tira linhas

093. W2 Ajuste do tempo do tira linhas

041. TM Selecg&o do corte de linha

082. T1 Atraso do tempo de entrada do corte de
linha

083. T2 Tempo do corte de linha

Quando motor estd em movimento, a area de parémetros estd bloqueada e
impossivel de aceder. Os pardmetros apenas podem ser acedidos com o motor

parado.

Quando se pressiona a tecla @ para aceder a area de parametros, a mesma
serve para incrementar os parametros.

Quando se ajusta um parametro, tem de se ter um conhecimento profundo da
funcdo em causa e os efeitos das alteragbes. Caso tenha alguma duvida ou
questéo por favor entre em contacto com os servigos técnicos da HoHsing para o
ajudar. Nao tente ajustar qualquer parametro sem saber as suas consequéncias.

Cuidado! Um ajuste errado de um parametro pode causar anormal operacédo e

danificar a prépria maquina.
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6. Programador:
6.1 C-60M / C-300M Programador definigdo das teclas: (C-300M nio tem a fungio de ajustes dos parametros)

O
6 0 e A B S0 o5

3 wel (]
=) C, Vs (o) / U
© O ) © ’(T © Y@ )
N === A
gy (P
il =
® A B < ) © @) Ocop) O
— ?ﬁ% 1 % % 1AL 11
B.2/L {_J Ve |V —— (A
£ i P B3 5 5 on
%% S Jﬂ r
= = NN ",
== = &
Funcao TECLA Operagao da Maquina de Costura
B@% Remate Duplo inicial (secgéo A,B)
T
} - Remate Simples Inicial (seccao A,B
2%@ p (secgdo A,B)
© )
E@ Meio Remate Inicial (secgdo B) (C-60M)
Inicio / Fim da selecgao —4
de remate O )
g‘@%@c Duplo Remate Final (secgéo C,D)

Remate Simples Final (sec¢ao C,D)

Meio Remate Final (secgdo C) (C-60M)

1). Quando comega a carregar o pedal, os pontos de costura
constantes E F G ou H sdo executados secgdo a secgéo.

2). Em caso de o pedal voltar a posi¢do neutra em qualquer uma
das secgdes, a maquina parara de imediato. Quando se

carregar de novo no pedal, os pontos de E G ou H vao
Ponto de Costura

continuar.
Constante

3). Se o parametro 010. ACD é ajustado ON, a maquina nao vai

Oﬁ 5 parar e automaticamente inicia o ciclo corte de linha e acaba
S com o remate no fim da secg&o E ou H.
H H , .
4). Quando se usa a fungdo P1~PF, P1~P4 esta por defeito com 15
© Pl pontos, todas as outras sec¢des ndo usadas devem ajustar-se
5
épp com 0 pontos.

\ -9- J
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Costura Livre

1).Quando carregar no pedal, a maquina vai comegar coser.
Quando o pedal voltar a posicdo neutral a maquina para
imediatamente.

2).Quando se carrega para tras o pedal, é activado o ciclo de corte
de linha e automaticamente a maquina para.q

Costuras automaticas

=0
®

c

Assim que se carrega o pedal, todas as costuras do remate, as
secgoes A, B, C, D vao estar finalizadas com o tempo E, e o ciclo
de corte de linha é finalizado automaticamente.

Nota& Quando as costuras automaticas de remate inicia, o ciclo ndo

pontos

rem Yz Eez?.
de remate vai parar até ao ciclo do corte de linha ser finalizado, excepto
se carregar o pedal para tras para cancelar a operagéo em
causa.
A BC D - escalado limite dos pontos 0~F (Nota)
E FG H — escala do limite dos pontos 0~99
R @ A B C
)
%% 4 4 4 4 | -—-A=B=C=D=4 pontos
O D E
0 o &
@ A B ¢
Selecgao e ajuste dos — T 5 15 | —E=F=15pontos

i .

@ A B C

1 5 1 5 | ---G=H=15pontos

- e

mo@o Oﬂii}o

[ Pressione a tecla e escolha: Top ABC D
Médio E F
Fundo G H

Agulha acima / Ponto de
correcgao para a frente

1). Em costura livre:

Um toque nesta tecla, faz um ponto de correcgédo. (metade ponto
para frente)
2). No ponto de costura constante: (em costuras automaticas de

remate, faz agulha acima)

a. Se a coser parar a meio de uma secgéo, toque uma vez nesta
tecla e vai mover a agulha para a posigéo acima.

b. Se coser parar no final de uma secgéo, toque uma vez nesta
tecla e vai corrigir um ponto para a frente.

Um toque costura
(AUTO)

1). Em Costura livre e em costuras automaticas de remate:
Toque nesta tecla faz um beep (som) mas néo tem fungdo, e o LED
mantém-se apagado.
2). Nos pontos de costura constante:
a. Um toque no pedal, automaticamente executa o numero de
pontos das secgées de E F G H.
b. Carregar novamente no pedal, para terminar o resto das
secgoes.

Ciclo de Corte de Linha

Ligar ou desligar o ciclo do corte de linha.

-10 - J
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Arranque suave
(C-60M)

1).Quando funcéo esta ligada, arranque suave funciona no
inicio que o motor arranca. Depois do corte de linha, vai
funcionar de novo no seguinte arranque do motor.
2).Velocidade do arranque suave pode ser ajustada no
parametro [007. S].

3).Numero de postos pode ser ajustado no pardmetro [008.SLS].

Agulha em cima / baixo

uando a maquina esta O Ajuste de paragem da agulha
q ara(?a !_H LED ON = Parou na posi¢do em cima
P LED OFF= Parou na posi¢cao em baixo
(C-60M)
Calcador em cima / Calcador depois corte de linha
O LED ON= Automaticamente o calcador levanta depois do corte

baixo depois do ciclo de
corte de linha
(C-60M)

de linha.
LED OFF= Calcador n&o esta activo quando o motor
para.

Calcador cima / baixo ¢ Calcador funciona quando o motor para
quando motor para LL LED ON= Motor parou, e o calcador levanta automatico.
(C-60M) — LED OFF= Calcador ndo levanta quando o motor para.
Tecla de ABC D tecla de aumentar valor, limite em 0~ F.(Nota)
aumentar valor EFG H tecla de aumentar valor, limite em 0~99.
Tecla de ABcC D teclade diminuir valor, limite em O~ F.(Nota)
diminuir valor EFG H tecla de diminuir valor, limite em 0~99.

Entrar na area dos
parametro /
Aumentar parametro
(C-60M)

Pressione continuamente esta tecla para 2 segundos para entrg
na area dos parametros. Serve também para aumentar os
parametros.

=

Entrar no valor do
parametro /
Guardar
(C-60M)

o]

Pressione a tecla na area dos parametros para entrar na area d
valor do parametro. Também serve para guardar a alteragédo
efectuada.

Nota = O ajuste de pontos nas secgées A BC
A=10, B=11. C=12. D=13. E=14. F=15 pontos

D correspondem ao alfabeto.
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6.2 C — 60M Ajuste dos parametros:
6.2.1 Como aceder—=Parametro Modo A ......... parametros totais de 001~046

a. Na area<=Modo Normalus pressione . b. Use ou(=) para procurar o d. Use (= debaixo
tecla[ P], para aceder ao modo A l____'/‘ parametro -—= 002. PSL = {'_'_k,\ [A][B][C|[D], ajuste o valor.
e. pressione [§] para guardar o valor

c. Use a tecla @ para aceder ao valor

@ A B C @ A B C A B C
O oo PSL FSL. a0
NS tgj E 5 5

b Seleccione d. Ajuste

6.2.2 Como aceder—=Parametro Modo B ......... parametro totais de 047~122
a. Se a maquina estiver ligada, desligue primeiro. :‘_‘_k,\ b. Pressione @ , enquanto liga a caixa de controlo, para aceder ao 19
' pardmetro 047.MAC do parédmetro modo B

®
>
w
o

TR =03y

b.Use ou (=) para procurar o . d. Use(®) (=> debaixo Nota: Depois de pressionar [S],para
o) @@ , ajuste o valor. ) guardar o valor, automaticamente

parametro = 048. N12 (= ()
c.Use[S], para aceder ao valor e. pressione [ §] para guardar o valor vai para o modo normal

@ A B C @ A B C @ A B C
e = aRR-T-Na = R
T tEj N s (5] &)
m?@? P o e
by SIOIO) SN S
d. Aceder L b f.Guardar Volta para o modo normal
cSeIecmone
e. Ajustar

6.2.3 Termos para o C-60M nos valores dos parametros:

Termos pelas areas A B C D em que sédo ajustadas por (= o valor do parametro.

decla IE

Termos Valor
Em Termos de Velocidade 1000 rpm 100 rpm 10 rpm 1 rpm
Em Termos de angulo | - 100 ° 10° 1°
Em Termos de Tempo 1000 ms 100 ms 10 ms 10 ms

Em Termos de Fungéo Selecgao dos modos

[ A excepgao do modo da seleccéo, cada vez que pressiona a tecla ou(=) vai aumentar ou diminuir o ajuste do
valor do parametro entre 0 e 9, o valor total ndo pode ser ajustado menor ou maior que o valor limite. Quando o valor € o

maximo valor limite, pressione a tecla em qualquer uma das areas A, B. C D e voltar ao minimo valor limite.

Nota: 1. Depois de alterar o valor, pressione |§| , para guardar a alteragéo, sendo quando se desligar a caixa a
alteragéo efectuada nao sera guardada.

2. Embaixe o parametro modalidade, o fung&o decla séo invalido.
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7. Codigo de Erro / Resolugao Basica:
Cadigo Erro e resolugao

Cadigo Erro Causa do Problema Verificagdo e Resolugao
v B A maquina e o motor vao estar parados.
1. Quando se liga, detectada alta tensao (voltagem) - ~ . .
L _ ! . Favor verificar a tens&do da rede (esta muito alta)
ERRO.4 | 2. Ligacéo de tensédo errada, estd demasiado alta. o .
. / ) Favor verificar a placa principal
3. Fusivel F2 esta queimado o .
Favor verificar fusivel F2.
A maquina e o motor vao estar parados.
ERRO. 5 1.Quando se liga, detecta baixa tensédo Favor verificar a tens&o da rede (esta muito baixa)
' 4. 2. Ligacao de tensao errada, estd demasiadamente baixa. Favor verificar a placa principal
1. Ma Ilgaga.o a f'Cha_' de I|gagao do motdlg A maquina e o motor vao estar parados.
ERRO. 7 2. Erro df’ smalldo WREY ) . Favor verificar o motor ou ligagao a ficha do motor.
. 3. (l;gaqg;ga esta bloqueada ou algum objecto parou com o movimento Favor verificar o sincronizador e o seu sinal.
P : . . . Favor verificar a cabega da maquina, se tem algum objecto a obstruir a rotagéo da polia.
4. O material que esta a coser € muito grosso.
ERRO. 8 A ligacdo entre a caixa e a interface do CPU tem um erro de A maquina e o motor véo estar parados.
’ comunicagao. Favor verificar a caixa de controlo
Motor esta a funcionar, mas todos as saidas de sinal e todas as fungdes das costuras padrédo da caixa
ERr0. 9 1. As bobines da maquina estéo em curto-circuito. vai estar invalidadas.
’ 2. A placa principal dos transistores esta danificada. Favor verificar as bobines da maquina, ou a resisténcia € de um valor inferior a 2 Q.
Favor verificar todos os transistores de poténcia, que estejam relacionados com as bobines.
Motor esta a funcionar, mas trabalha automaticamente no modo embraiagem. Todos os pontos de
1. Se o parametro  121.ANU esta ON, mas a fungédo agulha em cima| costura constante padrio e o corte de linha véo estar invalidos.
ERO. 11 automatica n&o funciona correctamente quando se liga a caixa. Favor verificar o sinal de posicdo UP do sincronizador.
2. Maquina esta bloqueada ou tem algum objecto a obstruir a rotagéo Favor verificar a placa interna do sincronizador.
da polia. - A ) ) - )
Favor verificar a cabega da maquina, se tem algum objecto a obstruir a rotagéo da polia.
O icone de rotagdo do motor no LED néo é forte e ndo esta em
- movimento.

1. O Interruptor de seguranga esta com defeito ou ma ligagao do

mesmo. (Pord maquina de recobrimento ou maquina bainha
invisivel).

2. Parametro 075. SFM néo esta configurado para o modelo da
cabega da maquina.

Motor para.
Favor verificar o interruptor de seguranga.
Favor verificar parametro-=075. SFM_=e ajustar correctamente para o interruptor de seguranga
colocado na cabega da maquina.
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8. Geral Parametro Lista:

8.1 Parametro Modo A lista
gOd.'go do Fungédo do Parametro Limite / Selecgao Descrigcao
ardmetro
001. H Velocidade de costura maxima (rpm) 50 . 9999 Ajuste da velocidade maxima
A velocidade do arranque ate chegar a velocidade maxima para a
002.PSL Ajuste da curva de arranque ( ) 1. 100 1J unidade de_controlo de velogldadg. ) .
Quanto maior for o valor mais rapidamente atinge a velocidade
maxima.
003. CNR Selecgéo contraria da relagéo 1~100 Ajustando o mdltiplo ao valor de 042. CUD
004. N Velocidade do remate inicial (rpm) 50 . 8000 Ajuste da velocidade do remate inicial
005. V Velocidade do remate final (rpm) 50 . 8000 Ajuste da velocidade do remate final
006. B Velocidade das costuras automaticas de 50 . 8000 Ajuste da velocidade das costuras automaticas de remate
remate (rpm)
007. S Velocidade do arranque suave (rpm) 50 . 2000 Ajuste da velocidade do arranque suave
008.SLS Numero de pontos do arranque suave 0 . 99 pontos |Ajuste do nimero de pontos do arranque suave
Velocidade dos pontos de costura Valido no caso do padréo automatico de costura ou sinal de toque de
009. A constantes (rpm) 50 . 8000 costura SH estiver activado
S6 é valido na Ultima costura do remate
010.ACD Costura automatica no remate final ON / OFF ON Valido.
OFF Invalido.
011.RVM Selecgéo do modo de remate J/B Activa quando o motor esta parado ou em movimento
So6 activa quando o motor estd em movimento
Inicia do modo de selecgdo do remate:
Um toque no pedal e faz o remate
O pedal controla e motor pode parar a meio.
012.8 M S Selecgao do modo de remate A/M/SU/SD |SU Um toque no pedal mas o motor para com a agulha em cima ao
fim de um tempo [027.CT], no final de cada costura.
SD Um toque no pedal mas o motor para com a agulha em baixo ao
fim de um tempo [027.CT], no final de cada costura.
CON No final do remate inicial, continua a coser se o pedal estiver
pressionado ou sinal de START estiver ligado (operagédo
Modo de selecgo do final d t standard)
013.TYS ini?:iaol € seleccagyio gl do refgeie CON/STP/TRM |STP No final do remate inicial, a maquina para e tem de recomecar
carregando novamente no pedal.
TRM Faz o ciclo de corte de linha assim que termina o remate
inicial. (Mini costuras automaticas de remate)
S6 é valido quando o programador esta desligado.
014.SBT Selecgao da fungdo remate inicial ON/OFF ON Ligado
OFF Desligado
015.SBA Ajuste dos pontos A do remate inicial 0 . 15 pontos Ajuste dos pontos do remate inicial.
016.SBB Ajuste dos pontos B do remate inicial 0 . 15 pontos i o N activado
s ) o Ajuste do numero de costuras do remate inicial.
017.SBN Ajuste das costuras do remate inicial 0 . 4 costuras 014.SBT = ON activado
018.B T 1 Contra peso do ponto para o remate BT1=0:Invalido,1-8:Aumenta nimero de pontos da costura para a
inicial 1 O~F tras, 9-F: Aumenta numero de pontos da costura para a frente
Contra peso do ponto para o remate BT2=0: Invalido, 1-8:Aumenta nimero de pontos da costura para a
019.BT2 inicial 2 frente, 9-F: Aumenta niumero de pontos da costura para tras
Modo de selecgdo do remate final:
Um toque no pedal e faz o remate
= ) SU Um toque no pedal mas o motor para com a agulha em cima ao
020. S ME
Selecgdo do modo de refigte fipal Asu/sD fim de um tempo [027.CT], no final de cada costura.
SD Um toque no pedal mas o motor para com a agulha em baixo ao
fim de um tempo [027.CT], no final de cada costura.
S6 é valido quando o programador esta desligado.
021.EBT Selecgéo do remate final ON/ OFF ON Ligado
OFF Desligado
022.EBC j i 0 . 15 pontos
Ajuste dos pontos C do remate final P Ajuste dos pontos do remate final.
021. EBT = ON activado
023.EBD Ajuste dos pontos D do remate final 0 . 15 pontos
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8. Geral Parametro Lista:
8.1 [Parametro Modo A] lista

Cadigo oo
Ps_imim Fungde do Pardmetro Limite [ Salecgio Descrigao
[DO. H ] Velocidade de coslura manima [rpem) 50 - 9999 AJuste da veloddads maxima
A WElCIa0E 00 Aangue ale Chegar 3 veoskade maxma pard a
& f— . ) w  |unidate e controio de velockdade.
IELPSRE | S Lt Cuanto malor for o valor mals rapldaments atnge a valocidads
miima.
[ 005 CHR] Selecgdo contrana 43 relagdo 1~ 100 AJustando o makiple 30 valor de [ 042, CUD]Y
[O4 HN] ‘elocidade do remabe Inicial {rpm) 50 ~ 5000  |Ajuste da velocidade do remate inicial
[O00s V] Velopidade do remabe final (mpm) 50 - G000 Auste da veloddade do remate final
[O06. g ) | VElociiade 03 cOSWME aWomalcas 02| =n . spon  |ajuste da velocidade das costuras automaticas de remate
remate {rpm)
[D07. 5] Velogidade do amanque suave (pm) S0 - 2000  |Ajuste g3 veloddads do amangue sUEve
[ OD3.5LS ] Himen de pontos do amangue sEave 0 -~ SSpontcs  |Ajuste do ndmen de pomtos 8o armangue suave
B —— alldo no £as0 do padrao aufomabico de cosiura ou sinal de foque de]
(D0 A) mm:irﬁes-:rpﬂpj:m 50~ 8000 eogtura (SH) estiver acivado
b & valldo na itma coshura do remate
[ DILACD ] Costura auiomatca no remate fnal OMN ! OFF L L B
OFF : Imvalido.
J = modo JUK], B = modo BROTHER.
[ 0fl.RWM ] | Selecgdodo modo de remate JIB J © Acilva quando o mobor esta parado ou em movimenta

E : 56 activa quando o mofor esta em movimenio

Inkia do modo de selecgdo do remate:

& - Um toque no pedal & faz o remate

M : O pedal controia e motor pode parar a melo.

[ 012 5MS ] | Selecgdodo modo de remais AIMISUISD  J=U: Um togue no pedal mas & Moto fara oOm 3 3guina em cma ao
fim ge um tempo [027.CT], ne fnal de eada costura.

=0 - Um toque no pedal mas o motor para com 3 aguina em babuo an

fim de um tempo [027.CT], no final de cada costura.

COM : No final do remate Inlcial, confinua a coser 52 o pedd esver
presEionato puU sinal de START estver Igado (operacio
standard)

[anaTyg ) | Mok selecpio dofinal doremate | oo con R [STR Mo fnal do remate Inicial, 3 maguing para & fem de recomiegar
camegande novamente no pedal.

TRM - Faz o cico de cone de inha assim gue termina o remata
Inigial. {Minl costuras automaticas de remats)

=4 € valldn quando 0 programacor e desligano.

[ DL SBT ] Selecgdo da imgdo remats Iniclal OM f OFF ON © Ligado

OFF : Desllgada
[ DISSBA ) AJuste 005 pOMDE A 00 remaie Inicial 0 = 1% pomios Ajuste 005 pontas do remate inkial.
[ 016266 1 | Ajuste dos pontos B oo remate Iniclal 0 ~ ponks [VMLSET) -~ (M=o
S v ol Auste o nUmen de cosiuras oo remaie nisal.

[ DI7.5 1 | Auste das costuras do remate Inizial ~ COEIRE | bhyy SETY = ON actvado

[ DiEBTH ] [~90T3 D=5t doponto para o remals ET1=0:malio, 1-5-Aumania nimer de ponis da cosiura paa a
Iricsal 1 s tras, 5-F- Aumenia nomen ge pontas da costura para a frante
Conlrs pesa do m-m:. para o remate 5 BET2=0: Invalldo, 1-8:Aumenta nomearg da pmt:al:la coshura paraa

(01.87T2]) | ~s freste, S-F: Aumenta nimem de ponios da costura para s

Modo de ssleccao do remate finak:

A& : Um toque no pedal e faz o remate

U : Um togue no pedal mas o modor para com 3 agulha em cima ao

020 S ME Selecpdn do modo o2 remate tnal AlSUrE0 =
J st s = fim g um tampo [027.CT], no final de cada cosura

=0 - Um toque no pedal mas o mobor para com 3 aguiha em babo an]

fim e e bampa [027_CT], no final de cata costura.

=4 & valldo quando o programadar est desligado,

[ DM.EET ] |Seslecgdodoremate final OM | OFF O © Ligadn
OFF : Desligada
. E
[022EBC ] | Auste dos pontos C do remate final D~ 15pontos |\ e pontos do remate final,
021. EET] =ON activado
[ D23 EBD ] Ajuste gos pontos D do remate inal b -~ 1% pomios J ]
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8.2.aParametro Modo B_dista

Cod)go e Fungao do Parametro Limite / Selecgao Descrigao
Parametro
047. MAC Codigo da maquina 0. 101 Selecgéo do coédigo da maquina.
049. SPD Dimens&o da polia da maquina 1. 250 Ajuste do tamanho da polia, quando-=051. PL = ON activado.
050. MPD Dimens&o da polia do motor 1 250 Ajuste do tamanho da polia, quando 051. PL = ON activado.
Paragem do motor na posi¢éo normal ON  Activado
054. BK ON/ OFF
de Stop OFF Desactivado
Motor para com um angulo inverso ON  Activado
057. TRU depois do corte de linha ON/OFF OFF Desactivado
058. TR8 Ajuste do angulo  057. TRU 1. 360° Vélido somente quando 057.TRU = ON.
064. FO Tempo de carga da bobine do 0. 990 Ajuste do torque da bobine.
levantamento do calcador (ms)
. ) Ajuste da poténcia da bobine.
Ciclo do tempo de carga da bobine do o X . . . =
065. FC levantamento do calcador (%) 10 . 90 % Nota: O ajuste errado ira causar com que a bol_)lne néo levante
o calcador ou que entre em sobreaquecimento
Atraso do tempo de entrada do Se o levantamento de calcador estiver instalado, coloque no minimo
066. FD 0 990 . . i
levantamento do calcador 100 ms para ter a certeza que o calcador va abaixo primeiro.
Cancelamento do levantamento do ON: Cancela o levantamento (s6 funciona quando fizer o ciclo de
070.HHC calcador quando se carrega no pedal ON/OFF corte de linha)
para tras até meio OFF:
NO Normalmente aberto. Quando o sinal esta fechado, o motor para
Modo de protecgéao do interruptor de imediatamente e o simbolo de rotagéo vai parar.
075. SFM NC/NO A !
seguranga NC Normalmente fechado. Quando o sinal esta aberto, motor
imediatamente para e o simbolo de rotacéo vai parar.

LK : Para maquinas de ponto preso em geral. O corte de linha é
actuado quando a agulha se move da posicado de baixo para
cima.

RK : Para méaquinas de corte e cose. Agulha para com um angulo

) inversode 116.DRU )
078. TRM Modo de funcionamento do motor no LK /RK/KA/KB/KC |KA Para maquinas de recobrimento em geral. Com corte de linha
ciclo do corte de linha inferior.

KB Para maquinas de recobrimento especiais, com corte de linha
superior.

KC Valido s6 quando 079.LTM =TKe 081.TS 0, caso contrario
serd igual a funcéo LK.

082, TH1 Atraso dojtempo préyio para o corte 0. 9%0ms |Valido para=079. LTM = T4/TK/TS/T7.
linha estar em carga (ms)
083. T2 Tempo do corte de linha (ms) 0. 990ms Valido para~=079. LTM = T1/T3/T4/TK/TS/T7.
086. L1 Atraso do tempo de libertagao da 0 9%ms |Valido para—080.LLM = L4/LK/LS/LT.
tensdo em carga (ms)
087. L2 Tempo da tens&o de libertagdo (ms) 0. 1500 ms Valido para~—=080. LLM = L1/L3/L4/LK/LS/L7.
092. W1 Atraso do tempo prévio para o tira 0 980ms Aju_sta o tempo entre a posigdo da agulha em cima com o tira linhas
linhas estar em carga (ms) activado.
093. W2 Ajuste do tempo do tira linhas (ms) 0. 9990 ms Tempo de tira linhas.
094. WF /(Ar;rsa)so do tempo do calcador em carga 0. 990ms Ajuste do tempo entre o tira linhas OFF e o calcador ON.
114. UEG Angulo de paragem da posigéo da 5. 180° Ajuste da agulha em cima na posigéo de paragem.
agulha em cima
Angulo inverso através da posicao da Valido s6 quando  078. TRM RK
116. DRU agulha de baixo para cima 1. 360 Motor inverte o sentido da agulha em baixo, e para na posigéo
superior do ponto morto

O N: Automaticamente a agulha sobe para posigdo em cima.

121. ANU Agulha vai subir quando liga a caixa ON/OFF _ ) 9 para posic

OFF: Funcéo desactivada

122. HL '(-r';“n'}f superior maximo de velocidade | 5y 9999 /pm  |Ajuste da velocidade maxima do motor
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APENDICE A:
ESQUEMAS DE LIGACOES

1.HVP -90-4 -7W

(HVP-90-3-XX este modelo ndo tem opgéo D)

A B C D
e00) 1234567 3%8% 12
o
Eee 4D ERAREEE 3]©00] |13
9 9Q)2 EEEAEEE 20100 || 15
(&) 6 3
Qe 5910111213 14 1l©0OI0Ii 14
Codificador Interruptor pé Levantamento calcador Maquina Costura Opgéo
C D
Interruptor Pé Maquina Costura Opcao
1 +12V 1 [Bobine Corte Linha [——<MT)— 5 | NCL SOL. [—fcl
2 INICIO 0N 2 pobinetralinhas | )| 10 | +24V
- —
3 VC » I — 15 4 OPS SOL. —oP
icro Segurangal 5
4 | KNEE sw. |0 o 4| 4 .
5 ov 5 | Micro Remate o 9 BTL SW. |—0 0—9
N 6 Bobine Remate S r B eV
i — obine )
6 | Cortelinha o = 3| Micro Aguiha Cimal——0 “o———4
7 | Bobine Tensor ML
CKU UP SINAL
8 +24V 13 | sH sw. oo ,
S | +aav 2 | OP sw. | oo 9
10 Terra — 7 PSU N '
Levantamento Calcador
1] AFL soL | (w) L i — 12 ov
— 12 ov
2 +24V 1 +12V +12V
13 +24V 6 PSD %)\i
14 +24V 11 oV
’ (T8): A B C D
§ ' 4
— ' ! 5 [@@J15
&0 1199013 4010014
000 40 /1 4(0 01 4100 6 3@@@13
U
o010 5882 5002 7/1000|9g 510100 |12
6283 6 3 1000 0f12 ;@04
Codificador sincronizador Interruptor Pé  Levantamento Calcador Maquina Costura opgao
D
Interruptor Pé C opcao
1 +12V Maquina Costura 5 | NcL soL. |l
2 INICIO 1 +30V —_| 10 +30V
§ o~
3 vVC 2 Bobine Tensor 4(ij 15 OP SOL. —oP)
4 KNEE SW. 3 EARTH 4 Micro Seguranga —4)::)7
5 ov 4 +30V ]; 9 | BTL SW. |—0 o—9
N 14 +5V +5V
i 5 Bobine Corte Linha  |——(MT)
6 Corte Linha 6 — 3 | Micro Agulha Cima 41)\07,
8 CKU UP SINAL
Levantamento Calcador 7 +30V RN
1 30V 8 Bobine tira linh e 13 SH Sw. /0 o0——9
+ obine tira linhas
s N 2| op sw. ooy
Micro Remate
2 oV ; FSU " ¢ |
3 | —— 10 +30V
— » : 12 ov
4 AFL SOL. 4‘\’\@3}7 Bobine Remate - v N oy
5 KNEE SW. —0 X 12 ov 6 PSD )\
6 11 ov ;'
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3.HVP-90-4-11: (Y6)

B Cc D
Qo “lo o oo 0l0©
S0 wo | Mg g ©. 2 QO[d]
©QI0] 1oL 00 000 Qe
o O 88 000 ©Oo]
Codificador sincronizador Interruptor Pé Levantamento Calcador ~ Maquina Costura opgao
D
Interruptor Pé opcao
N
1] +12v C 5 | NCL sOL. | ficl
2 INICIO [ S Maquina Costura 10 +30V
S
A ls vC ! 1 EARTH 15 OP soL. —op
4 KNEE SWw. 40\3_. 2 Bobine Tira Linhas 4 Micro Seguranca 40\07
R 0 X 8 |
5 oV 3 +30V 9 BTL SW. |—0 0—#
’ ; 14 +5V +5V
Bobine Corte Linh:
6 | AJUSTADOR |—0 “o— 4 | Bobine Corte Linha : _ N
5 [ 3 Micro Agulha Cima ——0 0———#%
8 CKU UP SIGNAL
Levantamento Calcador 6 e N
13 SH SW. —0 o—-—9
1 +30V 7 Bobine Tensor N
30V 2 OP SW. | —0 0—9
8 + s = = |
2 ov 7 PSU o o—s
B 3 J— 9 Micro Remate
12 oV
4 | AFL SOL. 10 ov 1 F12v +2v
+
5 KNEE SW. 1" 30V - 6 PSD N
6 —m——————— 12 Bobine Remate MR) " ov

4.H/P-90-4-66 (07 (V8 (V7):

A B c D E JF
: ' : 10 "L
H ; ' . -
Y | oo’ ' . %g% s
O AN X idlocols 1@ ledHl
5 7 5 2 2
S0l \ooa) cleenr ! (@ o o’ :e :lpoe]
] sl a)s 2 2| & wleo |12 3|® @@l
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