СЕРВОДВИГАТЕЛЬ

Инструкция по эксплуатации

МОДЕЛЬ:
HVP-58 SERIES

1.
Перед установкой или началом работы необходимо внимательно прочитать всю инструкцию по эксплуатации.

2. Все инструкции, отмеченные знаком «!» необходимо соблюдать и исполнять, иначе может произойти несчастный случай.

3. Установку двигателя и подготовку его к работе должны проводить обученные этому специалисты.

4. При подсоединении шнура питания к источнику питания необходимо убедиться, что напряжение питания меньше 250 В AC и соответствует значению напряжения, указанному на табличке на двигателе.

5. Провод заземления шнура питания необходимо подсоединить к системе заземления производственного предприятия посредством кабелей и клемм соответствующих размеров. Эти соединения должны быть стационарными.

6. Все движущиеся части должны быть закрыты защитными приспособлениями.

7. После первого подключения к сети питания запустить швейную машину на малой скорости и проверить направление вращения.

8. Отключить двигатель от сети перед выполнением следующих операций:

1) подсоединение и отсоединение любых разъемов к панели управления;

2) заправка нити;

3) подъем плеча машины;

4) ремонт или механические регулировки;

5) технологический останов машины.

9. Ремонтные работы и сложные работы по обслуживанию разрешается проводить только специалистам-электрикам с соответствующими навыками и знаниями.

10. Все запасные части для проведения ремонта должны быть предоставлены и проверены заводом-изготовителем.

МОДЕЛЬ:
HVP-58 SERIES

CPU:
вариант AB ~ B2
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1.
УСТАНОВКА

1.1. Установка двигателя:

1) Просверлить три отверстия в столе швейной машины.

2) Установить двигатель под столом швейной машины, соблюдая следующие меры предосторожности:

А)
Двигатель необходимо монтировать таким образом, чтобы шкивы двигателя и швейной машины располагались на одной линии. (Рис. 1).

В)
Клиновой ремень следует натянуть, как показано на рис. 2. При нажатии натянутого ремня пальцами он должен провисать примерно на 2 см.

For DIN Base
База, соответствующая стандарту DIN

Setting screw
Установочный винт

Set the bolt and nut so that the bolt head will touch the machine table
Вставить болт и гайку так, чтобы головка болта соприкасалась со столом машины.

1.2 Установка крышки ремня:

! Внимание:
отключить машину от сети и подождать не менее 1 мин, прежде чем приступить к выполнению этой операции.

1)
Стандартная модель

а)
Установить крышку шкива, как показано на рис. 3А.

б)
Отрегулировать стопорный механизм крышки (рис. 3В) так, чтобы клиновой ремень не опускался, даже при отпускании.

Belt cover
Крышка ремня

Pulley
Шкив

Stopper
Стопорный механизм

2)
Модель CE
а)
Установить крышку ремня (2) на лицевую сторону двигателя посредством винтов (1). (Рис. 4).

б)
Установить нижнюю крышку (3) на крышку (2) посредством винтов (4).

с)
Проверить, располагаются ли устройство защиты пальцев (5) и стопор ремня (6) на расстоянии 10 мм от ремня.

1.3 Установка блока управления (для HVP-57-3):
Установить блок управления на стойку для нити, используя т-образный монтажный держатель (рис. 5А) или на голову машины, используя г-образный монтажный держатель (рис. 5В).

Thread stand
Стойка для нити

T-Type Bracket
Т-образный держатель

L-Type Bracket
Г-образный держатель

Head
Голова

1.4. Установка и регулировка синхронизирующего устройства

(13) Stationary Plate
(13) неподвижная пластина

(10) Adjusting Plate A
(10) регулировочная пластина A

(11) Adjusting Plate B
(11) регулировочная пластина B

(12) Adjusting Plate C
(12) регулировочная пластина C

Cover
Крышка

(14) Screw A
(14) винт A

(2) Screw D
(2) винт D

(5) Screw C
(5) винт C

(8) Hand wheel
(8) маховое колесо

(1) Adapter
(1) адаптер

(9) Screw B
(9) винт B

(3) Retaining Bar
(3) блокировочный стержень

(6) Cable
(6) кабель

(15) Screw E
(15) винт E

Nut (4)
Гайка (4)

(7) Grounding Terminal
(7) вывод заземления

! Внимание:
в целях безопасности отсоединить машину от сети перед тем, как начать выполнение этой операции.

1)
Установка: (замечание: для Durkopp 271, см. рис. 6С. Если необходимо регулировка, см. далее.)

а)
При необходимости вставить адаптер (1) на вал плеча швейной машины и затянуть крепежные винты D (2).

б)
Установить синхронизирующее устройство на вал швейной машины и закрепить его в соответствующем положении посредством стопорного стержня (3). Затем зафиксировать стержень на плече машины гайкой (4) или винтом Е (15) и закрепить два винта С (5).

в)
Зафиксировать кабель синхронизирующего устройства (6) на стопорном стержне (3) ремнем.

г)
Подсоединить кабель синхронизирующего устройства к блоку управления.

д)
Присоединить вывод заземления (7) к швейной машине.

2)
Регулировка

! Внимание:
перед началом регулировки убедиться, что машина отключена от сети, ослабить винт А (14), снять крышку и ослабить винт В (9).

регулировка положения игла внизу

а)
Повернуть маховое колесо (8), чтобы «игла перешла в верхнее положение»

б)
Удерживая маховое колесо (8), поворачивать регулировочную пластину А (10), пока ее красная метка не совместится с красной меткой неподвижной пластины (13).

в)
Закрепить винт В (9).

регулировка положения игла внизу

а)
Повернуть моховое колесо (8) так, чтобы «ИГЛА перешла в НИЖНЕЕ ПОЛОЖЕНИЕ».

б)
Удерживая маховое колесо (8), поворачивать регулировочную пластину В (11), пока синяя метка на пластине В и белая метка на пластине С (12) не совпадут с меткой на неподвижной пластине.

в)
Закрепить винт В (9).

г)
Установить крышку и винт А (14).

регулировка положения обрезки: (если пластина С двойная)
Для того чтобы задать гибко синхронизировать устройство обрезки имеется пара регулировочных пластин С, используемых для достижения соответствующего хода устройства обрезки (рис. 6В). (Например, в синхронизирующих устройствах 500-3,-8,-9,-11,-14,-4).

а)
Установить пластины С (12) в соответствующее положение так, чтобы угол полностью совпал с ходом обрезки.

б)
Закрепить винт В (9).

в)
Установить крышку и вставить винт А (14).

Timing end
Конец обрезки

Adjusting plate C (2 pieces)
Регулировочная пластина С (2 части)

Trimming start
Начало обрезки

P.C. Board Synchronizer
Синхронизатор плат

Photo interrupter for trimming
Фотопрерыватель для обрезки

Photo interrupter for down position
Фотопрерыватель для нижнего положения

For the Durkopp Adler 271 M/C
Для модели Durkopp Adler 271 M/C

Please setup and aline “A” mark with “a” screw
Настроить и совместить метку «А» с винтом «а»

a screw
Винт а

b screw
Винт b

Synchronizer Ho Hsing
Синхронизирующее устройство Ho Hsing

Mounting pin
Монтажный штифт

Note: if the trimmer solenoid engaged timing must be adjusted, move the plate C (FIG. 6A) – For P/No.500-8 only
Примечание: если подключен соленоид устройства обрезки, необходимо синхронизировать его перемещением пластины С (рис. 6А) – только для модели P/№500-8

3)
Регулировка 500-26 для HVP-58N-9-00 осуществляется, как показано ниже: (см. снизу, винт 1 должен быть совмещен с контрольными точками пластин А,B & C).

а)
3-хпозиционные машины:

Для машины PFAFF


Для машины SINGER 1591

Screw 1 (as base point)
Винт 1 (исходное положение)

ROTOR
Ротор

Set point
Контрольная точка

Needle up plate (plate A)
Пластина – игла сверху (пластина А)

Needle down plate (plate B)
Пластина – игла снизу (пластина В)

Trimming plate (plate C)
Пластина для обрезки (пластина С)

б)
2-хпозиционные машины:

Примечание:
При настройке 2-хпозиционных машин снять 2 пластины для обрезки и замените их двумя шайбами.

Для DURKOPP ADLER 271
Для обычной машины ЧЕЛНОЧНОГО СТЕЖКА

Screw 1 (as base point)
Винт 1 (исходное положение)

ROTOR
Ротор

Set point
Контрольная точка

Needle up plate (plate A)
Пластина – игла сверху (пластина А)

Needle down plate (plate B)
Пластина – игла снизу (пластина В)

Plain washer
Шайба

Для JUKI 550-7 WB

Для SHANGGONG GC-5550-4-5D

Screw 1 (as base point)
Винт 1 (исходное положение)

ROTOR
Ротор

Set point
Контрольная точка

Needle up plate (plate A)
Пластина – игла сверху (пластина А)

Needle down plate (plate B)
Пластина – игла снизу (пластина В)

Plain washer
Шайба

Для машин TYPICAL

Для машины ЦЕПНОГО СТЕЖКА

Screw 1 (as base point)
Винт 1 (исходное положение)

ROTOR
Ротор

Set point
Контрольная точка

Needle up plate (plate A)
Пластина – игла сверху (пластина А)

Needle down plate (plate B)
Пластина – игла снизу (пластина В)

Plain washer
Шайба

1.5. Как настроить HVP-58N-9-00 для работы с универсальными машинами

1.
Установка:

Перед настройкой HVP-58N-9-00 для работы с ниже перечисленными моделями машин необходимо установить соответствующее синхронизирующее устройство (в т.ч. принадлежности), кабели с адаптерами и держатели блока управления. (Примечание: синхронизирующее устройство 500-26 можно также использовать для всех машин, см. 1.4-3).

Модель машины
Тип синхронизатора (тип принадлежности)
Тип кабеля с адаптером
Диаметр отверстия держателя

BROTHER B 737
( 500-26A(1737-1)
700-1
(15

JUKI 5550-7-WB
( 500-26C(1550-6)
700-3
(15

DURKOPP

ADLER 271
( 500-26B(2000)
700-2
(15

PFAFF 563/953
( 500-26(1563)
700-8
(15

SINGER 1591
( 500-26E(1591)
700-9
(15

SHANGGONG GC5550-4-5D
( 500-26F(1550-4)
700-10
(15

TOYOTA AD158
( 500-26A(1158)
700-11
(15

TYPICAL
( 500-26G(1180-1)
700-12
(15

KANSAI SPECIAL (цепной стежок)
( 500-26D(1457)
700-4
(15

KINGTEX

(цепной стежок)
( 500-26D(1270)
700-5
(15

PEGASUS

(цепной стежок)
( 500-26D(1762)
700-7
(15

YAMATO

(цепной стежок)
( 500-26D(1270)
700-13
(15

2)
Настройка:

При настройке HVP-58N-9-00 для работы с выше перечисленными машинами некоторые параметры необходимо отрегулировать, используя блок управления С-100.

Машина
Регулировка
Параметры панели

BROTHER B 373, JUKI 5550-7WB, SINGER 1591, SHANGGONG
Регулировка не требуется
Регулировка не требуется.

При необходимости см. п. 4.4 (HVP-58N-9-00 для челночного стежка М/С)

GC5550-4-5D,

TOYOTA AD158,

TYPICAL GC6-1

“Инструкции по эксплуатации Серводвигателя»

Durkopp adler 271
· отключить от сети и подсоединить С-100 к разъему 15Р блока управления HVP-58N-9-00;
· открыть блок управления и преобразовать схему CN3 в CN14 на основной плате ПК;

· удерживая нажатой клавишу «SET» (установка) С-100, включить питание, на индикаторе появится:

031 MACHINE HEAD

01:B737

(голова машины)

· нажимать клавишу D (, пока на индикаторе не появится надпись:

02:271

· нажимать клавишу „PROG“, пока индикатор не покажет:
040 N TYPE SENSOR

( 0:OFF

    1:ON

· нажимать клавишу D (, пока индикатор не покажет:

       0:OFF

( 1:ON
· нажать клавишу «SET», чтобы завершить установку и отключить от сети;

· отсоединить С-100 от блока управления и преобразовать схему CN14 в CN3 на основной плате ПК, закрыть блок управления;

· снова подключить к сети, теперь блок управления настроен на работу с Durkopp Adler 271.

Регулировка не требуется.

При необходимости см. п. 4.4 (HVP-58N-9-00 для челночного стежка М/С) инструкции по эксплуатации «Серводвигателя»

PFAFF 563/953
· отключить от сети и подсоединить С-100 к разъему 15Р блока управления HVP-58N-9-00;
· открыть блок
Регулировка не требуется.

При необходимости см. п. 4.4 (HVP-58N-9-00 для челночного

Durkopp adler 271
преобразовать схему CN3 в CN14 на основной плате ПК;

· удерживая нажатой клавишу «SET» (установка) С-100, включить питание, на индикаторе появится:

031 MACHINE HEAD

01:B737

(голова машины)

· нажимать клавишу D (, пока индикатор не покажет:

17:P953

· нажимать клавишу „PROG“, пока индикатор не покажет:
040 N TYPE SENSOR

( 0:OFF

    1:ON

· нажимать клавишу D (, пока индикатор не покажет:

       0:OFF

( 1:ON
· нажать клавишу «SET», чтобы завершить установки и отключить от сети;

· отсоединить С-100 от блока управления и преобразовать схему CN14 в CN3 на основной плате ПК, закрыть блок управления;

· снова подключить к сети, теперь блок управления настроен на работу с Pfaff 563/953.

стежка М/С) «Инструкции по эксплуатации серводвигателя»

KANSAI SPECIAL

KINGTEX

PEGASUS

YAMATO

(цепной стежок)
· отключить от сети и подсоединить С-100 к разъему 15Р блока управления HVP-58N-9-00;
· открыть блок управления и преобразовать схему CN3 в CN14 на основной плате ПК;

· удерживая нажатой клавишу «SET» (установка) С-100, включить питание, на индикаторе появится:

031 MACHINE HEAD

01:B737
( Панель переключения:

(
DSW1#7 (ON)

· DSW1#9 (ON)

· DS1, DS2, DS3 & DS4 на «0»
· VR1, VR2, VR3 & VR4, как показано ниже:
VR1=4
VR2=2


· нажимать клавишу D (, пока индикатор не покажет:

05:S4

· нажимать клавишу „PROG“, пока индикатор не покажет:
040 N TYPE SENSOR

( 0:OFF

    1:ON

· нажимать клавишу D (, пока световой индикатор не покажет:

       0:OFF

( 1:ON
· нажать клавишу «SET», чтобы завершить установки и отключить от сети;

· отсоединить С-100 от блока управления и преобразовать схему CN14 в CN3 на основной плате ПК, закрыть блок управления;

· снова подключить к сети, теперь блок управления настроен на работу с машинами цепного стежка с UT.

VR3=3
VR4=0

Остальные параметры настраивать не нужно, при необходимости обратитесь к п. 4.5 (HVP-58N-9-00 для машин цепного стежка М/С) «ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ СЕРВОДВИГАТЕЛЯ».

2. ПОДКЛЮЧЕНИЕ

!
Внимание:

*
проверить напряжение, указанное на табличке, чтобы убедиться, что оно соответствует напряжению в сети;

*
убедиться, что машина отключена от сети перед подключением или отключением любых штекеров;

*
убедиться, что шнуры не касаются клинового ремня в процессе работы машины.

* напряжение питания 200-240 В 
* напряжение питания 100-120 В


№
4-штыревой штепсель
Цвет

№
4-штыревой штепсель
Цвет


1
200-240 В AC
Коричневый

1
100-120 В AC
Синий


2
200-240 В AC
Черный

2
100-120 В AC
Коричневый


3
200-240 В AC
Синий

3




4
Земля
Зеленый/

желтый

4
Земля
Зеленый/

желтый

(Для трехфазного шнура 220 В)

Зеленый/

Желтый

Синий

Черный

Коричневый

(Для однофазного шнура 220 В)

Зеленый/

Желтый

Синий



Коричневый

(Для однофазного шнура 110 В)

Зеленый/

Желтый



Коричневый

Синий

2.1
Подключение к сети:

1)
Обычный вариант (рис. 7А)

а)
Ослабить винты (1).

б)
Снять крышку (2).

в)
Подсоединить штепсельную вилку шнура (3) к розетке (4) через выемку (5).

г)
Закрепить крышку (2) винтами (1).

д)
Подключение лампы:

Рядом с гнездом питания есть проволочный вывод на 6В для подключения лампы.

Убедитесь, что проволочный вывод подсоединен соответствующим образом и протяните его через паз (11) в крышке (2).

2)
Тип СЕ (рис. 7В)

!
Убедитесь, что питание отключено, перед тем, как подсоединять или отсоединять шнур питания.

а)
Ослабить винты (1).

б)
Сныть крышку (2).

в)
Вставить штепсель шнура питания (3) в разъем (4) через паз (5).

г)
Закрепить крышку (2) винтами (1).

д)
Закрепить шнур питания (6) в блоке управления посредством кабельного зажима (7) и винтов (8).

!
-
Убедитесь, что шнур питания надежно закреплен и не двигается.

· Любые другие проволочные выводы, предназначенные для соединения с разъемом или сетевым выключателем (9), использовать не разрешается.

· Предохранители 15 АМР, расположенные на плате питания, открывают электрическую сеть, если есть неправильные соединения, приводящие к появлению сверхтоков.

2.2 Заземление

!
В целях безопасности система заземления является чувствительной, она выполняется следующим образом:

1) Выполнить заземление от головы швейной машины на корпус двигателя. (Рис. 7С).

2) Соединить кожух двигателя с землей посредством провода заземления (10) (Рис. 7В), встроенного в плату питания (6).

Ho Hising Motor HVP series
Двигатель Ho Hising типа HVP

2.3. Подсоединение соленоидных шнуров:

Соленоидные разъемы швейной машины подсоединяются к соответствующим розеткам на панели разъемов посредством кабельного адаптера.

<Для стандартных моделей>
Рис. 7 D
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Примечание:
при подключении потребителей убедитесь, что общая мощность постоянной нагрузки не превышает 90 ВА.

Примечание:
представленное распределение контактных штырей является стандартным.

<Для MITSUBISHI>

Рис. 7Е
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Примечание:
при подключении потребителей убедитесь, что общая мощность постоянной нагрузки не превышает 90 ВА.

Примечание:
представленное распределение контактных штырей соответствует MITSUBISHI.

<Для HVP-58N-9-00>

Рис. 7F
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Примечание:
при подключении потребителей убедитесь, что общая мощность постоянной нагрузки не превышает 90 ВА.

Примечание:
распределение контактных штырей соответствует HVP-58N-9-00.

<Для HVP-58N-6-LT>

Рис. 7G
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Примечание:
при подключении потребителей убедитесь, что общая мощность постоянной нагрузки не превышает 90 ВА!
*
Примечание:
при установке машины интерлок соединить разъем аварийного выключателя или выключателя короткого замыкания непосредственно с 0 В, иначе машина не сможет работать.
Примечание:
распределение контактных штырей соответствует HVP-58-6-LT. Для остальных вариантов обращайтесь к параграфу 6.

3.
Настройка
3.1.
Настройка усилия педали:

1)
Уменьшение усилия

Изменить положение крюкообразного конца А движущей пружины. Усилие уменьшается, если этот конец перемещается ближе к точке опоры рычага (рис. 8).

2)
Креновое усилие

Ослабить гайку В (рис. 8), затем отрегулировать усилие винтом С и в заключении снова закрепить гайку В.

Lever fulcrum
Точка опоры рычага

3.2 Настройка кривой скорости хода педали машины VS:

Как показано на рис. 9, снять блок контроля скорости, на котором установлена плата контроля скорости. Кривая скорости стачивания регулируется переменным резистором VR22, расположенным на этой панели ПК.

Speed control unit
Блок контроля скорости

P.C. Board
Плата ПК

Speed
Скорость

Stroke
Ход

3.3 Регулировка максимальной скорости стачивания:

Снять резиновый колпачок D. На плате ПК имеется переменный резистор VR23, как показано на рис. 8. Повернуть резистор по часовой стрелке, чтобы увеличить – и против часовой стрелки, чтобы уменьшить максимальную скорость стачивания. В таблице 1 показана максимальная скорость, которую необходимо установить перед началом работы.

Таблица 1

Тип машины
Начальная установка

ОВЕРЛОК
8000 S:P:M.

ЧЕЛНОЧНЫЙ СТЕЖОК
4500 S:P:M

ТЯЖЕЛЫЕ МАТЕРИАЛЫ
2000 S:P:M

4.
РАБОТА

!
Важно:
перед началом работы убедитесь, что установлены следующие части:

1) мотор, синхронизирующее устройство и блок управления (только hvp-58-3)

2) все разъемы и соединения двигателя.

4.1 Машина подключена к сети

Когда включен сетевой выключатель, горят световые диоды на пульте управления и синхронизирующем устройстве.

4.2 Контроль скорости стачивания

Как показано на рис. 10, скорость стачивания настраивается регулятором, расположенным на панели управления. Предельная скорость определяется в соответствии с данными параграфа 3.3.

Volume
Регулятор

LED
Световой диод

4.3 Схема и функционирование пульта блока управления и панели переключателей для HVP 58-1/58-2
1) Положение иглы (рис. 10)

Когда переключатель А находится в положении «Y», игла останавливается в «Нижнем положении» (за исключением момента после обрезки нити). Когда он находится в положении «Y», игла останавливается в «Верхнем положении».

2) Выбор медленного запуска (рис. 10)

Если в начале работы необходим медленный старт, переведите переключатель В в положение «…..».

Если выбран медленный запуск, машина выполняет несколько первых стежков каждого цикла стачивания на малой скорости.

3) Выбор контактной рейки (рис. 10) – только для HVP-58-2
Когда переключатель находится С в положении «…..», доступна функция контактной рейки.

Если переключатель – в положении «…..», то она не доступна.

ПАНЕЛЬ ПЕРЕКЛЮЧЕНИЯ

Таблица 2

Переключатель
Диапазон
Начальная установка

VR1
150 ~ 280 spm
215 spm

VR2
0 ~ 64- мс
0 мс

4) VR1: регулировка скорости обрезки (для HVP-58-2)/ регулировка скорости иглы в верхнем положении (для HVP-58-0/-1) (рис. 11 и табл. 2).

5) VR2: регулировка задержки времени запуска (рис. 11 и табл. 2).

Если игла и прижимная лапка вначале находятся в верхнем положении, а педаль нажата, машина начнет работу спустя установленное время задержки.

6) VR3: регулировка обратного угла 0o~180 o (CW)/ 0o~60 o (CCW).
7) DSW1: функция микропереключателей 1 в корпусе DIP (таблица 3).
Таблица 3
HVP-58-0/-1/-2

№
Функция
ON (вкл.)
OFF (выкл.)

DSW1-1
Режим подъема лапки
Лапка поднимается только после обрезки нити
* Лапка опускается после обрезки нити

-2

Лапка поднимается только после останова машины
* Лапка опускается после останова машины

-3
Тип прижимной лапки
* магнитный тип
Пневматическая

-4
Выбор и коррекция
( Доступна функция изменения переключателей
* не корректируется

-5
Сверхвысокая скорость
Макс. 8000 spm

(только для оверлоков М/С)
* макс. 6000 spm

-6
Выбор направления вращения
* по часовой стрелке
Против часовой стрелки

* имеются ввиду начальные установки

(
Если согласующий переключатель входит в комплект HVP 58-1/58-2 для перемещения на полстежка, он может быть установлен на кулачковую часть машины.

8) DSW1: функция микропереключателей 2 в корпусе DIP.
DSW2-1:
начальная установка – OFF, маховое колесо машины вращается назад 0o~180 o (CW)/ 0o~60 o (CCW) (регулируется VR3), после обрезки нити, если он установлен на ON.

DSW2-2:
начальная установка – OFF, маховое колесо машины блокируется после каждой остановки, если он установлен на ON.

4.4 Схема и функционирование пульта блока управления и панели переключателей для HVP 58-1/58-2
Volume
Регулятор

LED
Световой диод

1) Выбор начальной закрепки (рис. 12)

Если переключатель А в положении «…», то доступна функция выполнения начальной закрепки.

2) Выбор концевой закрепки (рис. 12)

Если переключатель В в положении «…», то доступна функция выполнения концевой закрепки.

3) Выбор выполнения закрепок или коротких строчек (рис. 12)

Если переключатель С в положении «…», то доступна функция выполнения закрепок или коротких строчек, а переключатели А и В не выполняют свои функции.

4) VR1: регулировка баланса стежка начальной закрепки (рис. 13)

Если необходим баланс, как показано на рис. 14, повернуть VR1 по часовой стрелке.

5) VR2: регулировка скорости выполнения начальной закрепки (таблица. 5)

Таблица 5

Переключатель
Диапазон
Начальная установка

VR2
310 ~ 3200 spm
1500 spm

VR4
310 ~ 3200 spm
1500 spm

VR5
0~640 мс
0 мс

VR6
150~280 spm
215 spm

6) VR2: баланс стежка концевой закрепки (рис. 13)
Если необходим баланс, показанный на рис. 15, повернуть переключатель VR3 по часовой стрелке.

7) VR4: регулировка скорости концевой закрепки (таблица 5)
8) VR5: Регулировка времени начальной задержки (таблица 5)

Если прижимная лапка в исходном положении находится вверху и нажата педаль, машина начнет работу через установленное время задержки.

9) VR6: регулировка скорости обрезки (таблица 5)

10) VR7: регулировка обратного угла 0o~60 o (CCW) /0o~180 o (CW), рис. 13.

11) DS1~DS4:
Как показано на рис. 16, эти цифровые переключатели используются для установки стежков закрепки или времени.

Примечание:
Они доступны только, если выбрана функция выполнения закрепки.

12) DSW1: функции микропереключателей 2 в корпусе DIP:

DSW2-1:
начальная установка – OFF, маховое колесо машины вращается назад на 0o~60 o (регулируется VR7, начальная установка на 30 o), после обрезки нити, если он установлен на ON.

DSW2-2:
начальная установка – OFF, маховое колесо машины блокируется после каждой остановки, если он установлен на ON.
Примечание:
Перед установкой этих переключателей убедитесь, что питание отключено.

Таблица 6





HVP-58-3

№
Функция
ON (вкл.)
OFF (выкл.)

DSW1-1
Режим подъема лапки
Лапка поднимается только после обрезки нити
Лапка опускается * после обрезки нити

-2

Лапка поднимается только после останова машины
Лапка опускается * после останова машины

-3
Тип прижимной лапки
* магнитный тип
Пневматическая

-4
Коррекция стежка закрепки
( Доступна коррекция стежка закрепки
не корректируется,

* автоматическое окончание

-5
Выбор медленного старта
Доступен выбор медленного старта
Функция медленного старта

* не доступна

-6
Выбор контактной рейки
* контактная рейка доступна
контактная рейка не доступна

-7
Позиционирование иглы
Игла останавливается в верхнем положении
* игла останавливается в нижнем положении

-8
Сверхвысокая скорость
Макс. 8000 spm
* макс. 6000 spm

-9
Выбор направления вращения
По часовой стрелке
* против часовой стрелки

*
имеются ввиду начальные установки

(
Переключатель закрепки является дуальным. Он выполняет ручную закрепку, если машина работает, и корректировка стежка (2 нажатия с интервалом 1 с), когда машина в режиме останова.

4.5 Схема и функционирование пульта блока управления и панели переключателей для HVP 58-1/58-2
Control box panel
Пульт блока управления

Switch board
Панель переключателей

Volume
Регулятор

LED
Световой диод

1) TS2: положение переключателя для устройства MS-100 (только для HVP-58-5 (B)), режим прижимной лапки (только для HVP-58-4-75).
2) DS1: выполнение еще одного стежка перед обрезкой нити, если показание больше «0».
3) DS2: количество стежков, необходимых машине для останова после срабатывания датчика (только для HVP-58-6).
4) DS3: установка уплотненных стежков для устройства MS-100 (только для HVP-58-5).
5) DSW1:функции микропереключателей 1 в корпусе DIP (таблица 10).
Примечание:
перед тем как установить эти переключатели, проверьте, отключено ли напряжение питания.

Таблица 10
HVP-58-4/-5/-6
№
Функция
ON (вкл.)
OFF (выкл.)

DSW1-1
Режим подъема лапки
Лапка поднимается только после обрезки нити
Лапка опускается * после обрезки нити

-2

Лапка поднимается только после останова машины
Лапка опускается * после останова машины

-3
Тип прижимной лапки
* магнитный тип
Пневматическая

-4
–
–
–

-5
Выбор медленного старта
Доступен выбор медленного старта
Функция медленного старта

* не доступна

-6
Выбор контактной рейки
* контактная рейка доступна
контактная рейка не доступна

-7
Позиционирование иглы
* игла останавливается в верхнем положении
Игла останавливается в нижнем положении

-8
Сверхвысокая скорость
( макс. 8000 spm
* макс. 6000 spm

-9
Выбор направления вращения
По часовой стрелке
Против часовой стрелки

*
имеются ввиду начальные установки

5) DSW2: опции модели машины (таблица 11).

Таблица 11

№ переключателя
ON (вкл.)
OFF (выкл.)

DSW2-1
Маховое колесо машины поворачивается назад на 0o~180 o по окончании работы
*

DSW2-2
Верхний нож (контактная рейка) работает, когда игла внизу. (Для Pegasus с верхним ножом.)
* Контактная рейка (верхний нож) работает, когда игла поднята. (Для других типов машин цепного стежка.)

ПРИМЕЧАНИЕ:
когда переключатель DSW2-1 включен, устройства обрезки и контактной рейки нет.

6)
VR1-VR4: регулировка обрезки для устройства обрезки и контактной рейки (таблица 12).

Таблица 12


Функция
Диапазон
Начальное значение

VR1
Таймер задержки обрезки
20 – 170 мс
80 мс

VR2
Таймер включения устройства обрезки
80 – 710 мс
120 мс (230 мс)

VR3
Таймер задержки контактной рейки
20 – 170 мс
40 мс

VR4
Таймер включения устройства контактной рейки
Первый вариант:

60 – 150 мс

Второй вариант:

1000 мс (воздушная контактная рейка)

Третий вариант:

1500 мс (воздушная контактная рейка)
60 мс

«(    )» для HVP-58-4-75

Временная диаграмм VR1 – VR4:
Up mode
Верхний режим

Down mode
Нижний режим

Needle up
Игла наверху

Looper
Петлитель

Trimmer
Устройство обрезки

Wiper
Контактная рейка

A.F.L.
???

*
Если VR4 > 1000 мс, прижимная лапка активируется контактной рейкой в тот же момент.

7) VR5: регулировка начального времени задержки (таблица 13). Когда прижимная лапка в исходном положении находится верху, а педаль нажата, машина начнет работать через установленный промежуток времени.

Таблица 13

Переключатель
Диапазон
Начальное значение

VR5
0 – 640  мс
125 мс

VR6
150~280 spm
215 spm

8) VR6: регулировка скорости иглы в верхнем положении (таблица 13)

9) VR7: регулировка обратного угла (0о ~ 180 о).

5.
БЛОК УПРАВЛЕНИЯ

!
Внимание:
проверить, чтобы было отключено напряжение питания перед тем, как подсоединять или отсоединять блок управления.

5.1 Функции блока управления C-4N

1) Описание устройств, расположенных на пульте блока управления

№
Наименование
Функция

1
Выбор типа строчки
Выбор обычной строчки или изготовление закрепок

2
Выбор начальной и конечной закрепок
Выбор выполнения конечной и начальной закрепки

3
Цифровой переключатель
(1) Используется для установки количества стежков

(2) А, В, С и D представляют собой   0 – 9 стежков

N – 0 –99 стежков

4
Игла вверх / клавиша корректировки вперед
(1) Эта кнопка используется только для подъема иглы в верхнее положение в процессе стачивания

(2) В ином случае выполняются корректировка стежков вперед

2)
Описание моделей строчек

№
Тип строчки
Действия

0

(1) Когда педаль опускается вниз, начинается выполнение прямой строчки, а когда педаль возвращается в нейтральное положение, машина сразу же останавливается.

(2) Когда педаль наклоняется назад, нить обрезается.

1

(1) Когда педаль опускается вниз, выполняется закрепка из точки А в точку В. Когда педаль возвращается в нейтральное положение, машина сразу же останавливается

(2) Когда педаль наклоняется назад, нить обрезается, по окончании выполнения закрепки от С до D работа заканчивается.

2

(1)
Когда педаль опускается вниз, одни и те же операции от начала выполнения закрепки до окончания выполнения закрепки повторяются N раз, а затем нить автоматически обрезается.

3

(1) Когда педаль опускается вниз, начинается выполнение начальной закрепки из точки А в точку В. После чего N раз выполняется фиксирующий прямой челночный стежок.

(2) Корректировка стежков возможна по окончании выполнения секции N.

(3) Коррекция прямых стежков выполняется нажатием кнопочного переключателя F.C. на блоке управления, а корректировка обратных стежков – нажатием клавиши переключателя закрепки на швейной машине.

(4) Выполнение конечных закрепок и обрезка выполняется автоматически, если DSW 1-4 установлен на off (таблица 3).

( начало,
( автоматический останов,
 х автоматическая обрезка

----------- свободные стежки,

________ заданное кол-во стежков А, В, С, D =0-9 стежков, N=0-9 стежков

5.2 Функции блока управления C-10

1)
Описание устройств, расположенных на пульте блока управления

Start back tack
Начальная закрепка

End back tack
Конечная закрепка

Pattern No
Номер модели стежка

№
Наименование
Функция

1
Функциональная кнопка начальной закрепки
1. За исключением моделей 0 и 2, могут выбраны следующие функции:

2. --- способ выполнения А, В начальная закрепка

3. --- способ выполнения В только начальная закрепка

4. --- способ блокировки начальной закрепки

2
Функциональная кнопка концевой закрепки
1. За исключением моделей 0 и 2, могут выбраны следующие функции:

2. --- способ выполнения С, D конечной закрепки

3. --- способ выполнения С только конечная закрепка

4. --- способ выполнения блокировки конечной закрепки

3
Игла вверху / корректирующая кнопка
1. В моделях 0 и 1, одно нажатие корректирует на половину стежка.

2. В моделях 3 и 9:

(1) Когда машина останавливается по середине любого участка, одно нажатие поднимается иглу вверх.

(2) Когда машина останавливается в конце любого участка, одно нажатие корректирует один стежок.

4
Клавиша вкл./выкл. обрезки нити
1.
Установка функции устройства обрезки доступна или не доступна.

№
Наименование
Функция

5
Функциональная кнопка начальной закрепки


1. А, В, С, D – подсчет стежков от 0 до 9, T, F, G, H – – подсчет стежков от 0 до 99.

2. --- способ А=В=С=D=3 стежка

3. --- способ Е=10, F=20 стежков

4. --- способ G=30, H=40 стежков

6
Клавиша смещения курсора влево
* курсор перемещается влево.

7
Клавиша смещения курсора вправо
Курсор перемещается вправо.

8
Клавиша увеличения
Увеличивается цифровое значение, указанное курсором

9
Клавиша уменьшения
Уменьшается цифровое значение, указанное курсором

* Курсор может перемещаться от А, В, С, D и по дисплеям моделей строчек.

2)
Описание моделей строчек

№
Тип строчки
Действия

0

(3) Когда педаль опускается вниз, начинается выполнение прямой строчки, а когда педаль возвращается в нейтральное положение, машина сразу же останавливается.

(4) Когда педаль наклоняется назад, нить обрезается.

1

(3) Когда педаль опускается вниз, выполняется закрепка из точки А в точку В. Когда педаль возвращается в нейтральное положение, машина сразу же останавливается

(4) Когда педаль наклоняется назад, нить обрезается, по окончании выполнения закрепки от С до D работа заканчивается.

2

(1)
Когда педаль опускается вниз, одни и те же операции от начала выполнения закрепки до окончания выполнения закрепки повторяются D раз, а затем нить автоматически обрезается.

3

(1) Когда педаль опускается вниз, начинается выполнение начальной закрепки из точки А в точку В. После чего выполняется фиксирующий прямой челночный стежок Е, F, G, H каждый раз, когда педаль опускается.

(2) Корректировка стежков возможна по окончании выполнения секции Е, F, G, H.

(3) Коррекция прямых стежков выполняется нажатием кнопочного переключателя F.C. на блоке управления,

а корректировка обратных стежков – нажатием клавиши переключателя закрепки на швейной машине.

(4)
Выполнение конечных закрепок и обрезка выполняется автоматически, если DSW 1-4 установлен на off (таблица 6).

(5) Когда педаль переходит в нейтральное положение, машина автоматически сразу же останавливается
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5



6



7



8



9



6.
Распределение пинов разъемов швейной машины
6.1
Для стандартных машин / BROTHER B737 / GARUDAN / MINERVA:

Для машин челночного стежка М/С

Для машина цепного стежка М/С

Швейная машина

Швейная машина

3
Земля

3
Земля

4
Соленоид устройства обрезки

4
5 В
Аварийный выключатель

5


5
Сигнал


7
Соленоид контактной рейки

6
0 В


8


7
Соленоид контактной рейки

9
Обратный переключатель

8


12


10
Соленоид устройства обрезки

10
Обратный соленоид

11


11











Прижимная лапка




1
Коленный переключатель




4





3
(-)
соленоид




6
(+)





6.2 Для серии PFAFF 560 Series:

Обратный

Устройство обрезки



1
Соленоид

1
Соленоид




2


2













Контактная рейка

Обратный переключатель

Подъем прижимной лапки

3
Соленоид

3


Нажатие

Обратный переключатель

1
(-)
Соленоид

5





5
(+)





4


2
Коленный переключатель







3











6.3 Для серии DURKOPP ADLER 271 Series:
Швейная машина





7
3
Соленоид контактной рейки





7
8 
Соленоид устройства обрезки 





7
9
Соленоид обратный

Кнопочная панель

7
10
Соленоид подъемника прижимной лапки

1
2
Кнопка корректировки стежка





3
2
Кнопка запуска SBT/EBT





5
2
Обратная кнопка

6.4 Для серии SINGER 591-1591 Series:
Переключатель обратный / контактной рейки
Обратный / устройство обрезки
Прижимная лапка





1
Соленоид контактной рейки
1
Обратный соленоид
1
Коленный переключатель

2

2

2


5
Обратный переключатель
3
Соленоид устройства обрезки
3
Соленоид прижимной лапки

6

4

4


6.5 Для модели TOYOTA AD158/CONSEW 291 и AD320:

Переключатель обратный / контактной рейки
Обратный / устройство обрезки
Прижимная лапка







1
Обратный переключатель
1
Коленный переключатель



2

2


3
Соленоид устройства обрезки
3
Обратный соленоид
3
Соленоид прижимной лапки

4

4

4


6.6 Для модели SINGER 691:

Контактная рейка 6Р
Вентиляционная струя 4Р
Соленоид ABT 4P

1
Соленоид контактной рейки
1
Соленоид вентиляционной струи
1
Соленоид закрепки

2

2

2


3
Переключатель иглы наверх
3
Соленоид подавателя нити
3
Соленоид натяжения

4

4

4


5
Сенсорный переключатель обратный





6






Обратный соленоид 4Р
Соленоид A.F.L. 4Р
Контрольная лампа 6P

1
Обратный соленоид
1
Коленный переключатель
1
Контрольная лампа

2

2

2


1
Соленоид устройства обрезки
1
Соленоид A.F.L.
1
Земля

2

2

2


6.7 Для моделей PEGASUS W Series:

Швейная машина12Р
Аварийный выключатель 3Р
Коленный выключатель 2P

1
Соленоид Устройства обрезки
1
+5 В

Авар. выкл.

0 В
1
Соленоид закрепки

3

2

2


2
Соленоид MS

(HVP-58-5)
3

3
Соленоид натяжения

5



4


4
Соленоид контактной рейки

(HVP-58-5)






6




Опции 5Р



Прижимная лапка 2Р

1
Воздушный вакуум





2


7
Соленоид контактной рейки
1
Соленоид прижимной лапки

5
Коленный переключатель HG

9

2


6







8
Игла вверху






9







10
Соленоид HG






11


6.8 Для модели YAMATO VC-, VF-Sries:

Воздушный вакуум 6Р
Устройство обрезки/контактная рейка 4Р
Аварийный выключатель 3P

5
Соленоид воздушного вакуума
1
+24 В
1
0 В

6

2
Соленоид устройства обрезки
3
Аварийный выключатель



4
Соленоид контактной рейки



Коленный переключатель 3Р
A.F.L. 2P
Опции 15P

1
0 В
1
Соленоид подъемника лапки
5
Коленный переключатель AS 3
10
Соленоид AS 3

2
A.F.L. коленный переключатель
2

6

11


3
Нет устройства обрезки нити







6.9 Для модели KANSAI SPECIAL RXSeries:

Опция 15Р
Аварийный выключатель 3Р
Прижимная лапка 4Р
Устройство обрезки 6Р

1
Воздушный вакуум
1
+ 5 В

Аварийный выключатель

0 В
1
Коленный переключатель
1
Соленоид устройства обрезки

2

2

2

2


5
Коленный переключатель HG
3

3
A.F.L. соелноид
3
Соленоид контактной рейки

6



4

4


8
Игла вверху







9








10
Соленоид HG







11








6.10 Для модели DURKOPP ADLER 291:





2
Соленоид HP
2
0 В
1
Обратный переключатель

3
Соленоид контактной рейки
3
Микровыключатель А
2
0 В

7
+24 В
5
Микровыключатель В
3
Выключатель отмены CD

8
Соленоид устройства обрезки


4
Устройство обрезки нити вкл./выкл.

9
Обратный соленоид


5
Согласующий переключатель

10
Соленоид прижимной лапки





6.11 Для модели DURKOPP ADLER 767:





1-А
+ 24 В
1-А
+ 24 В
1
Обратный выключатель

3-В
Соленоид контактной рейки
1-D
0 В
2
0 В

4-А
Соленоид подъемника лапки
2-A
Соленоид устройства обрезки
3
Устройство обрезки вкл./выкл.

4-В
Соленоид HP
3-A
Соленоид ослабления натяжения
4
Согласующий переключатель

5-А
Обратный соленоид
3-C
VCC
6
Переключатель отмены CD



4-C
Фотоизмеритель HP
7
0 В

6.12 Для FE-928/Kingtex CT.FT/K-CHANGE KV3, VF3

Опция 15Р
Швейная машина 12Р

1
Воздушный вакуум

+24 В
1
Соленоид устройства обрезки

+24 В

2

3


5
0 В

Коленный выключатель HG
4
Соленоид контактной рейки

+ 24 В

6

6


8
0 В

Переключатель иглы в верхнее положение
7
A.F.L. соленоид

+ 24 В

9

9


10
+24 В

Соленоид HG
10
0 В

Аварийный выключатель

11

12




11
Земля

6.13 Для SEIKO WB-, PWB-, LSW- Seires:

Устройство обрезки / обратный ход
Прижимная лапка
Контактная рейка / обратный ход





1
Соленоид устройства обрезки
1
Коленный переключатель
1
Соленоид контактной рейки

2

2

2


3
Соленоид обратного хода
3
Соленоид прижимной лапки
5
Обратный переключатель

4

4

6


6.14 Для JUKI 5550-6WB:

A.F.L.
Швейная машина

1
Коленный переключатель
1
Переключатель обратного хода

4

2


3
Соленоид A.F.L.
7
Обратный соленоид

6

8




6
Соленоид контактной рейки



9




10
Соленоид устройства обрезки



11




12
Земля

6.15 Для TIPICAL Series:

A.F.L.
Швейная машина

1
Коленный переключатель

0 В
1
Соленоид контактной рейки

+ 30 В

2

4


3
+ 30 В

Соленоид A.F.L.
2
Соленоид устройства обрезки

+ 30 В

4

5




3
Обратный соленоид

+ 30 В



6




7
Обратный переключатель

0 В



8




9
Земля

6.16 Для MITSUBISHI Series:

A.F.L.
Швейная машина

1
Коленный переключатель
1
Земля

4

2
Соленоид контактной рейки

3
Соленоид A.F.L.
3
+ 30 В

6

4
Соленоид устройства обрезки



7
Соленоид ослабления натяжения



8
+ 30 В



9
Обратный переключатель



10
0 В



11
+ 30 В



12
Обратный соленоид

6.17 Для SANGUN GC5550-4-5D:

Устройство обрезки / обратный ход
Контактная рейка / обратный переключатель
A.F.L. / коленный выключатель





1
+ 30 В
1
+ 30 В
1
Коленный переключатель

3
Устройство обрезки
2
Контактная рейка
2
0 В

2
+ 30 В
5
Обратный переключатель
3
+ 30 В

4
Обратный ход
6
0 В
4


