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參參數數設設定定說說明明書書

MMEECC--110000441133

1）爲了方便无故障使用本設
備，請先認眞閱讀說明書。

2）必須保管好本說明書，發生
故障或其央必要時作爲參考。



1. 感謝舅購買本産品。
1. SunStar公司通過在工業用縫埠机制作中積累了技術和經驗，制作出功

能多，性能强，功겂高，更耐磨，外觀優雅的工業用縫埠机。 我們堅信
能滿足多種縫埠作業的需求。

2. 使用産品之前，爲充分發揮机械的優越性能，必須認眞閱讀使用說明
書，熟悉産品的正確使用方法。

3. 爲提高産品性能，本公司有權隨時更改産品性能及本說明書而不事先通
知客戶。

4. 此産品是按工業用縫埠机來設計、制作、銷魔，因此請不要用于其央用途。

Best Q
uality

Best Price

Best Service

SSUUNNSSTTAARR CCOO..,, LLTTDD..R
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※ 設定値以陰影處理的部分顯示出廠狀態。

功能號碼:000 功能名稱:手動運行可能/不可能

利用方向鍵用指定是否可以手動移動送布板。

利用方向鍵不可移動送布板

[內容] 在縫埠可能狀態下, 利用方向鍵无法用手動移動送布板.

[注意] 在圖案程序化狀態下, 同設定无關地可利用方向鍵手動移動送布板。 再有,
如設定爲不可能, 无法利用功能號碼001的“以手動運行向起点/第2起点移
動”的功能。

000. Jog En/Dis

1) DISABLE

設
定
値

利用方向鍵可移動送布板。(出廠狀態)

[內容] 在縫埠可能狀態下, 利用方向鍵可用手動移動送布板。

[注意] 在上部送布板下降的狀態下可能。

2) ENABLE

11
一般縫埠相關參數的說明
- 大型花樣机型（SPS/E5050,8050）
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功能號碼: 001 功能名稱:用手動向起点/第2起点移動

在縫埠可能狀態下, 利用方向鍵以手動移動送布板, 幷指定其移動的点作爲縫埠的起
点還是第2起点。
以縫埠起点指定(出廠狀態)

[內容] 在縫埠可能狀態下, 利用方向鍵用手動移動送布板, 就可與程序化的圖案的
縫埠起点无關地在移動的位置上開始縫埠。

[注意] 指定后在脫離縫埠可能狀態以前, 在以手動移動送布板的位置開始縫埠, 但
如脫離縫埠狀態, 設定的第1起点會无效, 程序化的圖案的第2起点會成爲有
效狀態。設

定
値 設定爲第2原点

[內容] 在縫埠可能狀態下, 利用方向鍵利用手動移動送布板, 可同程序化的圖案的
第2原点无關地將移動的位置設定爲第2原点。

[注意] 設定后,到離開縫埠可能狀態前爲止, 以手動進行送不板移動的位置爲第2原
点進行縫埠。 只要, 離開縫埠可能狀態,設定的第2原点將无效, 成爲程序化
的圖案的第2原点有效的狀態。

第2原点 第2原点

移動的第2原点

起点起点

移動的起点

< 設定爲縫埠起点 > < 設定爲第2原点 >

001. Jog Mode

1) PTN_STR_POS

2) SECND_ORG
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功能號碼: 002 功能名稱: 縫號結束后是否回到机器起点

功能號碼: 003 功能名稱: 界線失誤發生時是否回歸机器起点

縫埠作業中如果超越送布板的界線就會發生界線失誤, 這時按ESC鍵會決定不經机器
起点向縫埠起点移動還是經机器起点后向縫埠起点移動。

不經起点直接向縫埠起点移動

[內容] 縫埠作業中如果越過送布板的移動界線就會發生界線失誤。 這時按ESC鍵就
會不經机器起点向縫埠起点移動。

003. Machine Org2

1) DISABLE

設
定
値 經机器起点后就向縫埠起点移動(出廠狀態)

[內容] 縫埠作業中如果越過送布板的移動界線就會發生界線失誤。 這時按ESC鍵就
會經机器起点向縫埠起点移動。

2) ENABLE

結束縫號作業后, 決定不經過机器起点直接移動到縫埠起点還是經机器起点向縫埠起
点移動。
不經机器起点直接向縫埠起点移動(出廠狀態)

[內容] 在結束縫埠作業后,不經机器起点直接向縫埠起点移動。但, 在重新解讀作業
圖案時經起点后向縫埠起点移動。

[注意] 只有將功能號碼004的‘縫埠起点回歸方式’指定爲1)SHORTEST, 才可使
此指定有效。

002. Machine Org1

1) DISABLE

設
定
値

經机器起点后向縫埠起点移動

[內容] 結束縫埠作業后, 每次經机器起点后向縫埠起点移動。

2) ENABLE

机器起点 机器起点

起点起点 終結点 終結点

[不經机器起点向起点移動] [經机器起点后向起点移動]
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功能號碼: 004 功能名稱: 縫埠起点回歸方式

机器起点 机器起点 机器起点

起点 起点起点 終結点 終結点 終結点

[Chain功能使用時回歸方式]

< 回歸原点后移動 > < 逆方向搜尋后移動 >

圖案 003

圖案 002圖案 001 2

1
3

指定結束縫埠作業結束后向縫埠起点移動的方式

通過最短路線直接向縫埠起点移動(出廠狀態)

[內容] 在結束縫埠作業后, 不經机器起点經最短路線直接向縫埠起点移動。 但, 在
重新解讀作業圖案時, 經起点后向縫埠起点移動。

[注意] 只有將功能號碼002的‘縫埠結束后回歸机器起点與否’指定爲1)DISABLE,
才可使此指定有效。

004. Strt Ret Mod

1) SHORTEST

設
定
値

經机器起点后向縫埠起点移動

[內容] 結束縫埠作業后, 每次經机器起点后向縫埠起点移動。

2) ORG_TO_STR

案机器形狀逆返回歸到机器起点后向縫埠起点移動。

[內容] 結束縫埠作業后按縫埠的形狀逆向移動后, 再經机器起点向縫埠起点移動。

3) REV_ORG_STR

使用Chain功能時更改縫埠起点回歸方式

[內容] 過去利用Chain功能進行作業的時候, 從一個圖案移向其他圖案時, 常經過
机器起点移動到縫埠起点的作業, 隨[Parameter 004. Strt Ret Mod]的
指定而實現直接向縫埠起点移動來縮短作業時間。

4) Strt Ret Mod
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功能號碼: 005 功能名稱: 底線計數器計數方式

功能號碼 : 006 功能名稱: 是否使用作業量計瑠器

線軸計數指定底線計數器計數方式

邊上升數字邊計算(出廠狀態)

[內容] 將底線繞一圈顯示大槪可縫埠次數同一形狀的底線計數器, 在每次作業結束
時邊提數邊數瑠。在線軸繞上線, 最初使用時將底線計數器設定爲“0”進行作
業,記住底線用完時計數器的數字, 將此値的底線計數器計算方式指定爲
“DN_COUNT”, 幷指定爲底線計數器的最初値使用非常方便。

[注意] 不顯示底線交換時期。

005. Bobbin Count

1) UP_COUNT

設
定
値

邊降數邊數

[內容] 將顯示在液晶畵面上的底線計數器, 在每次作業結束時邊降數邊數瑠。 降底
線計數器的最初値指定爲適當値后使用。

[注意] 在底線計數器到達“0”時, 停止縫埠顯示“Reset Counter”告知底線交換時
期。這時要交換線軸, 按ESC鍵使底線計數器的最初値指定爲以前指定的値。
底線計數器的最初値在變換作業形狀時, 要指定適當的値。

2) DN_COUNT

指定作業量計數器使用與否

不使用

[內容] 不使用每次作業結束時數字上升1個數字顯示作業量的計數器。

[注意] 液晶畵面不顯示作業量計數器。

006. Prodct Count

1) DISABLE

設
定
値

使用(出廠狀態)

[內容] 使用每次作業結束時數字上升1個數字顯示作業量的計數器。

2) ENABLE
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功能號碼 : 007 功能名稱: 圖案數据解讀時間

功能號碼 : 008 功能名稱: 不正常停止時是否切線

縫埠時按不正常停止開關停止縫埠机時, 指定自動還是手動進行切線。

在突然停止的同時進行自動切線

[內容] 縫埠過程中按不正常停止鍵時隨縫埠机的停止進行自動切線。

008. Trim EM Stop

1) AUTO_TRIM

設
定
値

不正常停止后按不正常停止開關切線(出廠狀態)

[內容] 縫埠中按不正常停止鍵使縫埠机停止運作。
縫埠机停机后再按不正常停止鍵進行手動切線。

[注意] 在不進行切線的狀態下, 哉縫埠踏板重新開始縫埠。ORIGIN鍵不啓動。

2) MANU_TRIM

指定自軟盤或內存解讀縫埠圖案的時期。

在縫埠准備結束前才可解讀數据

[內容] 在縫埠准備燈不亮的狀態下可解讀圖案。 解讀圖案准備燈會亮, 而成爲縫埠
可能狀態。在這種狀態下NO鍵不起作用。

[注意] 按ENTER 鍵在准備燈滅掉后, 可再解讀圖案。

007. Pattern Read

1) JOB_SETUP

設
定
値

縫埠結束后仍可解讀圖案數据(出廠狀態)

[內容] 同縫埠准備燈滅掉的狀態下一樣在縫埠可能狀態下也可解讀圖案。
解讀圖案准備燈會打開, 成爲縫埠可能狀態。
在這種狀態下按NO鍵, 准備燈會滅掉再解讀圖案。

2) JOB_READY
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功能號碼 : 009 功能名稱: 主軸速度加速特性

指定縫埠開始時的縫埠速度加速特性
出庫設定値：SLOW_STRT4 

第1針速 第2針速 第3針速 第4針速 第5針速 第6針速 第7針速 第8針速

200

200

200

200

200

200

200

200

200

200

400

400

200

400

400

400

400

400

400

400

800

800

600

600

600

600

1000

1200

800

800

800

800

1200

1600

1200

1200

1000

1200

1400

1800

1600

1600

1200

1400

1600

2000

1800

2000

009. Slow Start

針速度

設
定
値

[縫埠速度加速特性]

針

特性

1) SLOW_STRT0

2) SLOW_STRT1

3) SLOW_STRT2

4) SLOW_STRT3

5) SLOW_STRT4

第1針 第2針 第3針 第4針 第5針 第6針 第7針 第8針

使用者指定的針速

⑤

④

③
② ①

⑥

速度

0

200

400

600

800

1000

1200

1400

1600

1800

2000

2200

[注意] 使用者指定的縫埠速度比當時的針速慢時, 使用者指定的縫埠速度優先。
※ 根据机種，基本値也繇有一些差復，爲了提高性能有可能繇更改設定値

。

6) SLOW_STRT5

7) USER_STRT

備注

刺類作業時

使用者指定
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設定第1針速度

功能號碼 : 011 設定第2針速度

功能號碼 : 012 設定第3針速度

使用者設定第3針的速度
。

使用者設定第3針的速度
。
（工廠設定値:4[100ms]）

[內容] 設定參數時，“009.Slow Start主軸速度的加速特性”設定値爲“7）使用者指
定”，才能使用這個功能

。

012. USER_SLOW_3

2~25[100ms]

設
定
値

使用者設定第2針的速度
。

使用者設定第2針的速度
。
（工廠設定値:2[100ms]）

[內容] 設定參數時，“009.Slow Start主軸速度的加速特性”設定値爲“7）使用者指
定”，才能使用這個功能

。

011. USER_SLOW_2

2~25[100ms]

設
定
値

使用者設定第1針的速度
。

使用者設定第1針的速度
。
（工廠設定値:2[100ms]）

[內容] 設定參數時，“009.Slow Start主軸速度的加速特性”設定値爲“7）使用者指
定”，才能使用這個功能

。

010. USER_SLOW_1

2~25[100ms]

設
定
値

功能號碼 : 013 設定第4針速度

使用者設定第4針的速度
。

使用者設定第4針的速度
。
（工廠設定値:6[100ms]））

[內容] 設定參數時，“009.Slow Start主軸速度的加速特性”設定値爲“7）使用者指
定”，才能使用這個功能

。

013. USER_SLOW_4

2~25[100ms]

設
定
値

功能號碼 : 010
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功能號碼 : 014 設定第5針速度

功能號碼 : 015 設定第6針速度

功能號碼 : 016 設定第7針速度

使用者設定第7針的速度
。

使用者設定第7針的速度
。
（工廠設定値:12[100ms]）

[內容] 設定參數時，“009.Slow Start主軸速度的加速特性”設定値爲“7）使用者指
定”，才能使用這個功能

。

016. USER_SLOW_7

2~25[100ms]

設
定
値

使用者設定第6針的速度
。

使用者設定第6針的速度
。
（工廠設定値:10[100ms]））

[內容] 設定參數時，“009.Slow Start主軸速度的加速特性”設定値爲“7）使用者指
定”，才能使用這個功能

。

015. USER_SLOW_6

2~25[100ms]

設
定
値

使用者設定第5針的速度
。

使用者設定第5針的速度
。
（工廠設定値:8[100ms]）

[內容] 設定參數時，“009.Slow Start主軸速度的加速特性”設定値爲“7）使用者指
定”，才能使用這個功能

。

014. USER_SLOW_5

2~25[100ms]

設
定
値

功能號碼 : 017 設定第8針速度

使用者設定第8針的速度
。

使用者設定第8針的速度
。
（工廠設定値:14[100ms]）

[內容] 設定參數時，“009.Slow Start主軸速度的加速特性”設定値爲“7）使用者指
定”，才能使用這個功能

。

017. USER_SLOW_8

2~25[100ms]

設
定
値
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功能號碼 : 018 設定第9針速度

功能號碼 : 019 設定第10針速度

使用者設定第10針的速度
。

使用者設定第10針的速度
。
（工廠設定値:18[100ms]）

[內容] 設定參數時，“009.Slow Start主軸速度的加速特性”設定値爲“7）使用者指
定”，才能使用這個功能

。

019. USER_SLOW_10

2~25[100ms]

設
定
値

使用者設定第9針的速度
。

使用者設定第9針的速度
。
（工廠設定値:16[100ms]）

[內容] 設定參數時，“009.Slow Start主軸速度的加速特性”設定値爲“7）使用者指
定”，才能使用這個功能

。

018. USER_SLOW_9

2~25[100ms]

設
定
値
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功能號碼 : 020 功能名稱: 縫埠最高速度限度

限制縫埠机的最高速度。

限爲2700spm以下(出廠狀態)1) 2700spm

010. Max Speed

設
定
値

[注意] 圖案內指定的縫埠速度優先于縫埠最大速度限度。
例如, 將縫埠机的最大速度指定爲2700spm, 而圖案內的縫埠速度如指定爲
2500spm, 實際的速度則爲2500spm。

[最高縫埠速度限度]

限爲2500spm以下2) 2500spm

限爲2000spm以下3) 2000spm

限爲1500spm以下4) 1500spm

速度

2700

2000

1500

1000

0 時間

2500

①

②

③

④
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功能號碼 : 021 功能名稱: 送布板移動起始角

以針臺爲基准調整送布板的移動起始角。

隨縫埠材料的厚度調整送布板的移送角
(出廠値：50。)

0~72。

021. Feed End Pos

設
定
値

[內容] 以針臺爲基准的送布板的移送角按縫埠材料的厚度適當進行調整。
如圖所現送布板移送角指以針板面爲基准的針尖的相對位置。
針尖在針板面時角度爲0。。

[注意] 下圖調整的是送布板移送命令傳達的時間, 幷非顯示實際送布板移送的時間。
送布板移送命令傳達后, 到移送開始爲止會發生時間拖延狀態而使送布板移
送開始的時間的時針位于針板面。

針

送布板
移動開始

針板麵

72。

0。

[ 送布板移動開始角 ]

時間角

20

高度
[mm]

10

0

-10

-20
移動開始角

移動開始角調整范圍

針尖高度

60。 40。 20。 0。
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功能號碼 : 022 功能名稱: 結束縫埠時送布板的動作狀態

指定縫埠結束后送布板再向縫埠起点移動時上部送布板的狀態。

[注意] 功能號碼013的“上部送布板的下降與否”的指定優先。

上部送布板下將狀態下向起点移動后, 提升上部送布板。(出廠狀態)

[內容] 縫埠結束后將送布板再向縫埠起点移動時, 在上部送布板下降的狀態下向起
点移動, 移動到起点后提升上部送布板使其能容納縫埠材料。

022. FF Operation

1) STRT_OPEN

設
定
値

向縫埠起点移動后維持上部送布板下降的狀態。

[內容] 在下降上部送布板的狀態下向起点移動, 在移動到縫埠起点仍維持上部送布
板下降的狀態。這時, 可用踏板開關操作上部送布板。

2) STRT_HOLD

在上部送布板上升的狀態下向縫埠起点移動。

[內容] 縫埠結束后在提升上部送布板的狀態下向縫埠起点移動。

3) OPEN_STRT

在將上部送布板提升到第1階段的狀態下向縫埠起点移動。

[內容] 使用2階段衝程功能時, 此指定有效。 縫埠結束后將上部送布板提升到2階段
衝程的第1階段狀態下, 向縫埠起点移動。移動后將上部送布板提升到最大高
度以此來放縫埠材料。

4) OPEN_STRT1

將上部送布板升到第2階段向縫埠起点移動。

[內容] 使用2階段衝程功能時, 此指定有效。 縫埠結束后將上部送布板提升到2階段
衝程的第2階段的狀態下向縫埠起点移動。

5) OPEN_STRT2
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功能號碼 : 023 功能名稱: 上部送布板的下降維持與否

作業結束后指定上部送布板是否維持下降狀態。

不維持上部送布板下降的狀態(出廠狀態)

[內容] 縫埠結束后隨功能號碼012‘縫埠結束時上部送布板的動作狀態’的指定向縫
埠起点移動后, 上部送布板會上升。

023. FF Close En

1) DISABLE

設
定
値

上部送布板維持下降狀態。

[內容] 縫埠結束后仍維持上部送布板下降狀態。

[注意] 无法用踏板開關操作上部送布板。要提升上部送布板就要指定爲DISABLE。

2) ENABLE

功能號碼 : 024 功能名稱: 指定踏板1信號處理

指定如何處理踏板1(上部送布板運動踏板)的信號。

哉一下踏板松開上部送布板會下降。(出廠狀態)

[內容] 哉一下踏板1(上部送布板運動踏板), 旣使松開踏板其信號仍有效, 從而可維
持上部送布板下降的狀態。如想再提升上部送布板,就再哉一次踏板1。

[參考] 如同上面的狀態, 信號一開始閃動(哉踏板的話), 旣使信號解除(從踏板松開
脚)其信號保持有效的信號處理方式爲LATCH。

024. Pedal 1 Mode

1) LATCH

設
定
値 在哉踏板時下降上部送布板。

[內容] 在哉踏板1(上部送布板運動踏板)時, 上部送布板會下降, 再從踏板1拿開脚
就會使上部送布板再上升。

[參考] 如同上面的狀態, 在信號一開始閃動的時候(哉踏板的時候), 此信號會成爲
有效的信號處理方式爲FLIP。

2) FLIP
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功能號碼 : 025 功能名稱: 指定踏板2信號處理

指定如何處理踏板2(縫埠起始踏板)的信號。

哉一下踏板松開會開始縫埠。(出廠狀態)

[內容] 哉一下踏板2(縫埠起始踏板), 旣使松開踏板其信號仍有效, 從而開始縫埠。

[參考] 如同上面的狀態, 信號一開始閃動(哉踏板的話), 旣使信號解除(從踏板救開
脚)其信號保持有效的信號處理方式爲LATCH。

025. Pedal 2 Mode

1) LATCH

設
定
値 在哉踏板時下降上部送布板。

[內容] 在哉踏板2(縫埠起始踏板)時, 進行縫埠, 從踏板1拿開脚就會停止縫埠。

[參考] 如同上面的狀態, 在信號一開始閃動的時候(哉踏板的時候), 此信號會成爲
有效的信號處理方式爲FLIP。

2) FLIP

功能號碼 : 026 功能名稱: 指定壓脚動作狀態

指定壓脚動作狀態。

維持壓脚下降狀態。

[內容] 在不進行縫埠時維持壓脚下降的狀態。

026. PF Operation

1) ALWAYS_DN

設
定
値

在縫埠時放下壓脚, 此外上升壓脚。(出廠狀態)

[內容] 在縫埠時放下壓脚。在停止縫埠或結束時提升壓脚。

[參考] 按5鍵壓脚會下降而能上線。

2) SEW_DN

不僅在縫埠中, 在前進, 后退一針時也放下壓脚。

[內容] 縫埠過程中放下壓脚。在前進, 后退一針時也放下壓脚。

3) TRIAL_DN
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功能號碼 : 027 功能名稱: 指定壓脚下降点

指定壓脚下降点。

[注意] 如功能號碼016‘壓脚動作狀態指定’設定爲 1)ALWAYS_DN 此功能將无
效。

在主軸旋轉的同時壓脚會下降。(出廠狀態)

[內容] 在主軸旋轉的同時壓脚會下降。

027. PF Down Mode

1) WITH_STRT

設
定
値 在上部送布板下降的同時壓脚下降。

[內容] 在上部送布板下降的同時壓脚下降。

2) WITH_FEED

功能號碼 : 028 功能名稱: 指定拔線器動作狀態

指定拔線器動作狀態及種類。

禁止拔線器動作。

[內容] 禁止拔線器動作。不使用拔線器時指定。

028. WP Operation

1) ALWAYS_OFF

設
定
値

拔線器使用電磁式。(出廠狀態)

[內容] 在使用電磁式拔線器時指定。

[參考] 如設定有失誤拔線器動作會有誤。

2) ELEC_TYPE

拔線器使用空壓式。

[內容] 使用空壓式拔線器時使用。

[注意] 如設定有失誤拔線器動作會有誤。

3) AIR_TYPE
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功能號碼 : 029 功能名稱: 指定拔線器動作位置

指定拔線器動作位置。

[注意] 如功能號碼018 ‘拔線器動作狀態指定’設定爲 1)ALWAYS_OFF 此功能
將无效。

指定在針和中間壓脚中間。( 出廠狀態)

[內容] 將拔線器動作的位置 指定在針和中間壓脚中間。

029. WP Position

1) BET_NEDL_PF

設
定
値 指定在壓脚下。

[內容] 將拔線器指定在中間壓脚下動作。

2) BELW_PF

功能號碼 : 030 功能名稱: 指定是否使用線感知

指定是否使用線感知功能。

[相關功能] 功能號碼021 ‘縫埠開始時線感知針脚’瑠
功能號碼022 ‘縫埠中線感知針瑠’

不使用線感知。

[內容] 縫埠時葉使發生斷線或无線現象, 直至圖案結束爲止縫埠机不會停止。

030. Thrd Detect

1) DISABLE

設
定
値 使用線感知功能。(出廠狀態)

[內容] 縫埠時發生斷線或无線現象時畵面顯示鎖會有顯示, 幷使縫埠停止。

2) ENABLE
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功能號碼 : 031 功能名稱: 縫埠開始時線感知針脚瑠

功能號碼 : 032 功能名稱: 縫埠中線感知針脚

指定縫埠開始時線感知針脚瑠。

[注意] 如功能號碼020 ‘線感知使用與否指定’設定爲 1)DISABLE 此功能將无效。

指定線感知針脚數。(出廠設定値爲“5”)

[內容] 在斷線或无線狀態下, 開始縫埠就會使線感知形成, 在這種狀態下指定前進
幾個針脚后停止縫埠。例如, 如指定爲“0”,在感知无線后縫埠机停止。

[注意] 指定値小就會發生空感知。

031. Thrd Stitch 1

0~20

設
定
値

指定縫埠中線感知針脚瑠。

[注意] 如功能號碼030 ‘線感知使用與否指定’設定爲 1)DISABLE 此功能將无效。

指定線感知針脚數。(出廠設定値爲“3”)

[內容] 縫埠過程中如斷線,會形成線感知狀態, 在這種狀態下指定前進幾個針脚后停
止縫埠。例如, 如指定爲“0”, 在感知无線后縫埠机停止。

[注意] 指定値小就會發生空感知。

032. Thrd Stitch 2

0~20

設
定
値

功能號碼 : 033 功能名稱: 切線功能使用與否

指定是否使用切線功能。

不使用切線功能

[內容] 縫埠中遇到圖案數据內的切線代碼, 或線感知形成時不進行切線。

033. Trim En/Dis

1) DISABLE

設
定
値 使用切線功能(出廠狀態)

[內容] 縫埠中遇到圖案數据內的切線代碼, 或線感知形成時進行切線。

2) ENABLE
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功能號碼 : 034 功能名稱: 第1階段速度手動運轉時間

功能號碼 : 035 功能名稱: 第2階段速度手動運轉時間

功能號碼 : 036 功能名稱: 第3階段速度手動運轉時間

指定送布板的手動運轉加速特性。

指定第3階段速度運用時間。(出廠設定値“500ms”)

[內容] 利用方向鍵進行手動送布板運轉時, 指定送布板移動速度中第3階段速度運用
的時間。

036. Jog Time 3

1~99 ×100ms
設
定
値

0 t1 t2 t3

速度

時間

第1階段速度

第2階段速度

第3階段速度

第3階段速度手動運轉時間

第2階段速度手動運轉時間

第1階段速度手動運轉時間

指定送布板的手動運轉加速特性。

指定第2階段速度運用時間。(出廠設定値“100ms”)

[內容] 利用方向鍵進行手動送布板運轉時, 指定送布板移動速度中第2階段速度運用
的時間。

035. Jog Time 2

1~99 ×100ms
設
定
値

指定送布板的手動運轉加速特性。

指定第1階段速度適用時間。(出廠設定値“100ms”)

[內容] 利用方向鍵進行手動送布板運轉時, 指定送布板移動速度中第1階段速度運用
的時間。

034. Jog Time 1

1~99 ×100ms
設
定
値
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功能號碼 : 037 功能名稱: 第1階段速度鍵連續按動時間

功能號碼 : 038 功能名稱: 第2階段速度鍵連續按動時間

功能號碼 : 039 功能名稱: 第3階段速度鍵連續按動時間

指定送布板的移動加速特性

指定第3階段運用時間(出廠設定値“500ms”)

[內容] 利用FORW, BACK鍵移動送布板時, 連續按鍵時, 指定送布板移動速度中
第3階段速度運用時間。

039. Con Key Tm 3

1~99 ×100ms
設
定
値

指定送布板的移動加速特性

指定第2階段運用時間(出廠設定値“100ms”)

[內容] 利用FORW, BACK鍵移動送布板時, 連續按鍵時, 指定送布板移動速度中
第2階段速度運用時間。

038. Con Key Tm 2

1~99 ×100ms
設
定
値

指定送布板的移動加速特性。

指定第1階段適用時間。(出廠設定値“100ms”)

[內容] 利用FORW, BACK鍵移動送布板時, 連續按鍵時, 指定送布板移動速度中
第1階段速度運用時間。

037. Con Key Tm 1

1~99 ×100ms
設
定
値
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功能號碼 : 040 功能名稱: 電磁式拔線器動作時間

功能號碼 : 041 功能名稱: 電磁式拔線器下一動作等待時間

功能號碼 : 042 功能名稱: 空壓式拔線器動作時間

指定空壓式拔線器動作時間。

指定拔線器動作時間。(出廠設定値“100ms”)

[內容] 使用空壓式拔線器時, 指定動作時間。 此値若高拔線器動作幷回歸的時間加
長。但如果此値過低拔線器无法動作。

042. Air WP On Tm

0~1020ms

設
定
値

指定電磁式拔線器啓動后下一動作爲止的等待時間。

指定拔線器啓動后下一動作位置的等待時間。(出廠設定値“100ms”)

[內容] 使用電磁式拔線器時, 拔線器啓動, 回歸后等待縫埠机下一動作爲止的時間。
此値若高縫埠時間會加長。但如果此値過低拔線器有可能與壓脚發生衝突。

041. Elc WP Off Tm

0~1020ms

設
定
値

指定電磁式拔線器動作時間。

指定電磁式拔線器動作時間。(出廠設定値“52ms”)

[內容] 使用電磁式拔線器時,指定拔線器動作時間。 此値若高拔線器動作幷回歸的時
間加長。但如果此値過低拔線器无法動作。

040. Elc WP On Tm

0~1020ms

設
定
値

功能號碼 : 043 功能名稱: 空壓式拔線器動作時間

指定空壓式拔線器動作后下一動作等待時間。

指定拔線器動作后到下一動作的等待時間。(出廠設定値“100ms”)

[內容] 使用電磁式拔線器時, 拔線器啓動, 回歸后等待縫埠机下一動作的時間。 此
値若高縫埠時間會加長。但如果此値過低拔線器有可能與壓脚發生衝突。

043. Air WP Off Tm

0~1020ms

設
定
値
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功能號碼 : 044 功能名稱: 壓脚下降結束等待時間

功能號碼 : 045 功能名稱: 壓脚上升結束等待時間

指定壓脚下降后下一動作爲止的等待時間。

指定壓脚下降后到下一動作爲止的等待時間。
(工廠設定値:馬達式20ms, 電磁閥或氣壓式152ms)

[內容] 

044. PF Down Time

0~1020ms

設
定
値

指定壓脚上升后下一動作爲止的等待時間。

指定壓脚上升到后下一動作爲止的等待時間。
(工廠設定値:馬達式20ms, 電磁閥或氣壓式152ms)

[內容] 

045. PF Up Time

0~1020ms

設
定
値
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功能號碼 : 046 功能名稱: 壓脚 Full on 時間

螺線管電流

Full On 時間

螺線管運作信號

Ton Toff

時間

時間

時間t1 t2

t1 t20

Tpiriod

×100 [%]*(Duty)=

0

Ton
Tpiriod

指定壓脚電磁閥動作初期的力量。

指定電磁閥的動作初期的力量。(出廠設定値“100ms”) 0~1020ms

046. PF Full On Tm

設
定
値

[內容] 使用電磁式電磁閥的壓脚時, 調整傳到電磁閥的最大電流的時間來決定壓脚
動作初期提升的力量。

[注意] 設定値如果低就无法使電磁閥啓動, 相反如果設定値過高電磁閥的電流過大
會成爲發熱的原因, 如果過分電磁閥及保險絲會受損。

[參考] 調整電磁閥所流的電流, 以此調整利用致動器(壓脚, 切線器, 拔線器等)動作
的時間和力量。 Full On 時間可從圖中得知, 是向電磁閥傳達最大電流的
時間。

最大電流値

0~t1  : Full On 時間(最大電流傳達時間)
0~t1  : 螺線管運作時間
t1~t2 : 由DUTY測定的電流傳達時間

*DUTY指同周期時間相比信號閃亮的時間的比例。
例如, DUTY 如是50%, Ton和Toff同樣。
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功能號碼 : 047 功能名稱: 送布板 Full on 時間

功能號碼 : 048 功能名稱: 切線 Full on 時間

功能號碼 : 049 功能名稱: 松線 Full on 時間

功能號碼 : 050 功能名稱: 拔線器 Full on 時間

決定送布板電磁閥動作初期的力量。

指定傳到電磁閥的最大電流的時間。(出廠設定値“200ms”)

[內容] 使用電磁式電磁閥的送布板時, 調整向電磁閥傳送最大電流的時間(Full on
時間)來決定送布板運作初期壓布的力量。

047. FF Full On Tm

0~1020ms

設
定
値

決定切線電磁閥動作初期的力量。

指定傳到電磁閥的最大電流的時間。(出廠設定値“200ms”)

[內容] 使用電磁式電磁閥的切線器時, 調整向電磁閥傳送最大電流的時間(Full on
時間)來決定切線器運作初期的力量。

048. TT Full On Tm

100~1020ms

設
定
値

決定松線電磁閥動作初期的力量。

指定傳到電磁閥的最大電流的時間。(出廠設定値“200ms”)

[內容] 使用電磁式電磁閥的松線器時, 調整向電磁閥傳送最大電流的時間(Full on
時間)來決定松線器運作初期的力量。

[注意] SPS/A- Series電子控制圖案縫埠机不使用。

049. TR Full On Tm

100~1020ms

設
定
値

決定拔線器電磁閥動作初期的力量。

指定傳到電磁閥的最大電流的時間。(出廠設定値“200ms”)

[內容] 使用電磁式電磁閥的拔線器時, 調整向電磁閥傳送最大電流的時間(Full on
時間)來決定拔線器運作初期的力量。

050. WP Full On Tm

100~1020ms

設
定
値
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功能號碼 : 051 功能名稱: 左送布板 Full on 時間

功能號碼 : 052 功能名稱: 2階段動作 Full on 時間

功能獄碼 : 053 功能名稱: 潼轉裝置 Full on 時間

決定左送布板電磁閥動作初期的力量。

指定傳到電磁閥的最大電流的時間。(出廠設定値“200ms”)

[內容] 使用左送布板電磁閥時, 調整向電磁閥傳送最大電流的時間(Full on時間)
來決定該致動器運作初期的力量。

051. FFLFull On Tm

100~1020ms

設
定
値

決定2階段電磁閥動作初期的力量。

指定傳到電磁閥的最大電流的時間。(出廠設定値“200ms”)

[內容] 使用2階段電磁閥時, 調整向電磁閥傳送最大電流的時間(Full on時間)來決
定該致動器運作初期的力量。

052. TSFull On Tm

100~1020ms

設
定
値

決定潼轉裝置動作初期的力量。

指定傳到電磁閥的最大電流的時間。(出廠設定値“200ms”)

[內容] 潼轉裝置使用電磁閥時, 調整向電磁閥傳送最大電流的時間(Full on時間)
來決定該致動器運作初期的力量。

053. RVFull On Tm

100~1020ms

設
定
値
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功能號碼 : 054 功能名稱: 壓脚DUTY

*DUTY指同周期時間相比信獄閃亮的時間的比例.

例如, DUTY 如是50%, Ton和Toff同樣。

決定壓脚電磁閥的維持力。

指定傳到電磁閥的最大電流的時間。(出廠設定値“80%”)30~80%

054. PF Duty

設
定
値

[內容] 使用電磁式電磁閥的壓脚時, 由DUTY決定將調整的電流傳入電磁閥的壓脚
而維持的力量。

[注意] 設定値如果過低, 電磁閥運轉一次而无法維自身,由彈簧使其回原位而无法進
行縫埠。與此相反, 設定値如果過高電磁閥上的電流過多而成爲發熱的原因,
且帶來電磁閥及保險絲的受損。

[參考] DUTY如圖表示一周期內有信號時的比例。
電源電壓弱時，故障設定DUTY値應提高5%。

電磁閥電流

Full On 時間

電磁閥運作信號

Ton Toff

時間

時間

時間t1 t2

t1 t2

最大電流値

0

Tpiriod

0

0~t1  : Full On 時間(最大電流傳達時間)
0~t1  : 電磁閥運作時間
t1~t2 : 由DUTY測定的電流傳達時間

×100 [%]*(Duty)= Ton
Tpiriod



29

功能號碼 : 055 功能名稱: 送布板DUTY

功能號碼 : 056 功能名稱：切線功能(DUTY)

功能號碼 : 057 功能名稱: 松線DUTY

功能號碼 : 058 功能名稱: 拔線器DUTY

決定送布板電磁閥的維持力。

指定傳到電磁閥的維持電流的大小。(出廠設定値“80%”)

[內容] 使用電磁式電磁閥的壓脚時, 由DUTY決定將調整的電流傳入電磁閥的壓脚
而維持的力量。

[參考] 輸入電壓低的地區的工廠設定DUTY値提升5%。

055. FF Duty

30~80%

設
定
値

決定切線電磁閥的維持力。

指定傳到電磁閥的維持電流的大小。(出廠設定値“50%”)

[內容]  使用電磁式電磁閥的壓脚時, 由DUTY決定將調整的電流傳入電磁閥而維
持切線的動作力量。

056. TT Duty

30~80%

設
定
値

決定松線電磁閥的維持力。

指定傳到電磁閥的維持電流的大小。(出廠設定値“50%”)

[內容]  使用電磁式電磁閥的松線器時, 由DUTY決定將調整的電流傳入電磁閥而
維持松線的動作力量。

057. TR Duty

30~80%

設
定
値

決定拔線器電磁閥的維持力。

指定傳到電磁閥的維持電流的大小。(出廠設定値“50%”)

[內容]  使用電磁式電磁閥的拔線器時, 由DUTY決定將調整的電流傳入電磁閥而
維持拔線器的動作力量。

058. WP Duty

30~80%

設
定
値
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功能號碼 : 059 功能名稱: 左送布板DUTY

功能號碼 : 060 功能名稱: 2階段動作DUTY

功能號碼 : 061 功能名稱: 潼轉裝置DUTY

決定左送布板電磁閥的維持力。

指定傳到電磁閥的維持電流的大小。(出廠設定値“80%”)

[內容]  使用左送布板電磁閥時, 由DUTY決定將調整的電流傳入電磁閥而維持該
動作的力量。

059. FFL Duty

30~80%

設
定
値

決定2階段電磁閥的維持力。

指定傳到電磁閥的維持電流的大小。(出廠設定値“80%”)

[內容] 使用2階段電磁閥時, 由DUTY決定將調整的電流傳入電磁閥而維持該動作
的力量。

060. TS Duty

30~80%

設
定
値

決定潼轉裝置電磁閥的維持力。

指定傳到電磁閥的維持電流的大小。(出廠設定値“80%”)

[內容] 潼轉裝置使用電磁閥時, 由DUTY決定將調整的電流傳入電磁閥而維持該動
作的力量。

061. RV Duty

30~80%

設
定
値
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功能號碼 : 062 功能名稱: 形狀數据解讀方式

指定檢索幷解讀圖案瑠据的方法。

自軟盤檢索幷解讀。

[內容] 重新解讀圖案數据時, 葉在准備等滅掉的狀態下解讀圖案數据時, 只從軟盤
檢索幷解讀圖案數据。
由軟盤解讀一次圖案數据后, 其數据又會複寫, 儲存在電腦的內存,在准備燈
打開的時候以儲存在電腦內存的圖案數据進行縫埠。

[注意] 因由軟盤解讀需要時間, 從而時間會加長。

062. PTRN RD MODE

1) DISABLE

設
定
値

先從內存解讀。(出廠狀態)

[內容] 重新解讀圖案數据時, 先從內存檢索。
如果內存沒有圖案數据, 要從軟盤檢索幷解讀。

[注意] 脫離縫埠作業后, 向程序化的狀態移動將新圖案進行程序化幷以剛才作業的
圖案號碼同樣的號碼進行儲存時, 軟盤上會以其號碼儲存。 但因內存存有以
前作業的形狀, 從而會留下這個圖案作業而顯出幷未以新的圖案儲存一樣。
這時, 參考2~3項‘圖案號碼確認及消除’, 消除內存里的圖案號碼。
但如后盡快以以前作業的號碼和別的號碼儲存, 就不會發生以上的情拗。

2) ENABLE

軟盤 內存 階段說明

軟盤里會以圖案號碼003號以五星形狀存在。

如解讀圖案,會從軟盤向內存複寫,儲存。
以此圖案縫埠。

在程序化狀態制出圓形的新形狀,幷以003號

儲存。

解讀圖案號碼003號, 會胥出內存里的五星狀

圖案。
因以此圖案縫埠, 從而會顯出是以軟盤里的圓

形圖案儲存。

No. 003

No. 003

No. 003

No. 003
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功能號碼 : 063 功能名稱: 指定放大·縮小模式

指定圖案數据的放大。縮小與否及放大•縮小方法。

不使用放大•縮小功能。

[內容] 圖案數据按原來程序化的大小使用。 因不使用放大•縮小功能,操作板的X
SCALE, Y SACLE 鍵不會啓動。 畵面的“XS”, “YS”的顯示內容也會
100%固定。

063. Scale Mode

1) DISABLE

設
定
値

指定根据針幅的放大•縮小防范。(出廠狀態)

[內容] 固定針數,按放大•縮小比例將針幅的X軸, Y軸糾立地進行放大•縮小。
如指定放大•縮小比例時, 要注意不要越過送布板移送限度。

2) STITCH_LEN

以經針數的放大•縮小的方法指定。

※目前還不能使用該功
能，計劃以后提供

[內容] 固定針幅, 按放大•縮小的比例將X軸, Y軸糾立地進行放大•縮小。如指定
放大•縮小比例時, 要注意不要越過送布板移送限度。

3) STITCH_NUM

按針幅的放大•縮小 按針數的放大•縮小
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功能號碼 : 064 功能名稱: 連鎖縫埠的個數

功能號碼 : 065 功能名稱: 連鎖號碼的轉換

指定縫埠方法及要縫埠的圖案的數。

指定連鎖縫埠的圖案的數。(出廠値: “0”)

[內容] 將實施連鎖方法的圖案的數如指定爲 “0”, 會成爲將一個圖案進行反複作業
的情拗, 這時畵面顯示器的上端會顯示“NOR_SEW”。 如不是“0”,則顯
示爲連鎖縫埠模式, 在將不同形狀的作業圖案按任意個交叉作業時使用, 畵
面顯示其上端顯示出“CHN_XX”。

064. Chain Number

0~16

設
定
値

連鎖縫埠的個數瑠

指定爲2的時候

連鎖縫埠的個數瑠

指定爲3的時候

⇨ ⇨ ⇨ ⇨

⇨ ⇨ ⇨ ⇨

指定進行連鎖縫埠時結束一個圖案向下一個圖案轉換的方法。

用手動解讀下一個圖案向縫埠可能狀態轉換。

[內容] 在進行連鎖縫埠時如結束該圖案作業, 縫埠机會停止, 這時每次要按
ENTER 鍵才可解讀下一個縫埠圖案而進入作業狀態。

065. Chain Select

1) MANUAL

設
定
値

自動解讀下一個圖案轉換爲縫埠可能狀態。(出廠狀態)

[內容] 進行連鎖縫埠時,如結束該圖案的作業, 縫埠机會停止幷自動解讀下一個縫埠
圖案操作踏板開關才可進行圖案的縫埠。

2) AUTO

經外部信號解讀如下信號轉換爲縫埠可能狀態。

[內容] 進行連鎖縫埠時, 結束該圖案作業會使縫埠机停止, 這時從外部給信號才可
解讀下一個圖案進入准備狀態。

3) EXTERNAL



34

功能號碼 : 067 功能名稱: 作業結束前減速針數瑠

功能號碼 : 068 功能名稱: 作業結束前減速速度

指定縫埠結束及從前幾針開始減速而停止縫埠机。

指定縫埠机開始減速的針瑠。
(出廠指定値 : 4)

[內容] 爲結束縫埠,指定開始降低縫埠速度的針瑠。

067. Decel Stitch

2~16 Stitch
設
定
値

指定縫埠結束前縫埠机減速的速度。

指定縫埠結束前要減速的速度。(出廠設定値: “200”)

[內容] 在結束縫埠前要降低縫埠速度, 這時要指定速度。

068. Decel SPM

200~400spm
設
定
値

功能號碼 : 066 功能名稱:使用桔子時設定夾

使用桔子功能時，設定夾的提升/下降
。

不使用夾的下降維持設定
。
(工廠出庫狀態)

使用桔子功能時，設定夾的提升/下降
。

[內容] 3個花樣採用桔子時，完成1號花樣作業后，自動讀起2號花樣，然后夾會提
升
。
所以完成花樣作業后，夾會提升

。

[內容] 3個花樣採用桔子時，完成1個花樣作業后，自動讀起第2個花樣后，夾維持
下降

。
完成第2個花樣后，夾維持下降

。
完成最后第3個花樣后，轉到1號花

樣時，夾才會提升
。

066. Chain Clamp

1)DISABLE

2)ENABLE
設
定
値
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功能號碼 : 070 功能名稱: 是否使用壓力降低感知功能

利用空壓的机種時, 指定是否用壓力降低感知功能。

不使用壓力降低感知功能。

[內容] 如果是利用空壓的机種, 壓縮机在壓力規定値以下也可不與理會。

070. Low Pressure

1) DISABLE

設
定
値 使用壓力降低感知功能。(出廠狀態)

[內容] 如果是利用空壓的机種, 壓縮机使在壓力規定値以下會在畵面顯示出錯誤信
號告知使用者。

2) ENABLE

功能號碼 : 069 功能名稱: 切線延遲時間

指定切線動作后直至拔線器動作爲止的延遲時間。

指定切線后延遲的時間。(出廠設定値: “72”)

[內容] 降低縫埠速度, 縫埠最后一針進行切線后直至拔線器動作爲止的延遲時間。

069. Trim Delay

4~1020ms
設
定
値

0
停止命令 最后一針縫埠 切線 拔線器動作

作業結束前減速
速度(057)

時間

按作業結束前減速針瑠(056)
縫埠

使用者指定

作業速度

縫埠速度

切線速度

切線延遲時間(058)

[縫埠結束時的過程]
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功能號碼 : 071 功能名稱: 送布板的控制

將送布板動作控制按下列表指定。071. FF Number 

設
定
値

0

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

·
·
·
·

31

設定値

項目
上部送布板區分 利用踏板的上部送布板的控制縫埠中遇臨時停止代碼時,

上部送布板控制
2階

段衝程

一體形送布板 × 送布板上升后停止

一體形送布板 ○ 送布板上升后停止

左右分割形送布板 × 左右送布板上升后停止

左右分割形送布板 × 左側送布板上升后停止

左右分割形送布板 × 右側送布板上升后停止

左右分割形送布板 ○ 左右送布板上升后停止

左右分割形送布板 ○ 左側送布板上升后停止

左右分割形送布板 ○ 右側送布板上升后停止

左右分割形送布板 ○ 左右送布板上升后停止 右側送布板先下降

左右分割形送布板 ○ 左側送布板上升后停止 右側送布板先下降

左右分割形送布板 ○ 左右送布板上升后停止 左側送布板先下降

左右分割形送布板 ○ 右側送布板上升后停止 左側送布板先下降

左右分割形送布板 × 左右送布板上升后停止 右側送布板先下降

未使用

未使用

未使用

未使用

[內容]  按机種指定送布板的種類及動作的順序。指定縫埠中圖案數据內遇到臨時停
止命令及用踏板進行上部送布板的控制順序等。

[注意] 送布板的控制項目中如遇縫埠中臨時停止代碼, 上部送布板的控制, 以功能
號碼061的“臨時停止時送布板的控制”指定優先。

在2段衝程項目，○不能使用2段衝程，×不能使用，馬達式時不能使用左右分離式送料板
。

重 要
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功能號碼 : 072 功能名稱: 臨時停止時上部送布板的控制

指定縫埠中遇臨時停止代碼時, 上部送布板的動作狀態。

維持上部送布板下降的狀態。

[內容] 縫埠中如遇臨時停止代碼, 會維持上部送布板全部下降狀態。 這時, 可用踏
板控制上部送布板。

072. FF PauseCntl

1) CLOSE

設
定
値

維持上部送布板上升狀態。

[內容] 縫埠中如遇臨時停止代碼, 會維持上部送布板全部下降狀態。 這時, 可用踏
板控制上部送布板。

2) OPEN

上部送布板的狀態按060:上部板的控制項目中“縫埠中遇臨時停止代碼時的上部送布
板控制”。(出廠狀態)

[內容] 上部送布板的狀態按060:上部板的控制項目中“縫埠中遇臨時停止代碼時的
上部送布板控制”

3) FF_NUMBER

功能號碼 : 073 功能名稱: 切線后是否使用線張力調節板

指定切線后是否使用線張力調節板

切線后不使用線張力調節板（出廠狀態）

[內容]

073. Thrd Hold on

1) DISABLE

設
定
値 切線后使用線張力調節板

[內容]

2) ENABLE
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功能號碼 : 074 功能名稱: 上部送布板控制

指定是否上部送布板。

上部送布板打開時可進行縫埠。

[內容] 上部送布板在打開或關閉的狀態下, 在按踏板開關的左側起始踏板時可進行
縫埠。

074. Upper Clamp En

1) DISABLE

設
定
値 上部送布板打開時无法進行縫埠。(出廠狀態)

[內容] 上部送布板在打開狀態下, 在按踏板開關的左側起始踏板時无法進行縫埠,
而在常關閉的狀態下進行縫埠。

2) ENABLE

功能號碼 : 075 功能名稱: 前, 后針時若干個針跳躍功能

使用者按移動單位指定針移動値, 1~100[Stitch]。

[內容] 確認縫埠圖按時, 使用前后針功能確認圖案時不按過去一針一針移動的方法,
而制定使用者按移動單位指定針移動値而移動來縮短stitch檢索時間的功能。

075. ConKey3 Num

1

設
定
値

ConKey3 Num=1[設定前]  ConKey3 Num=1[設定后]
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功能號碼 : 076 功能名稱: 指定放大/縮小基准点

在縫埠模式下進行放大/縮小時, 使用者以机器起点, 縫埠起点, 第2起点, 或使用者
任意基准点爲基准進行放大/縮小。

以机器起点爲基准進行放大/縮小(出廠狀態)

[內容] 放大/縮小時以現在机器的起点爲中心進行放大/縮小。

076. Scale Refer

1) MACHINE_ORG

設
定
値

以使用者設定的第2起点爲基准放大/縮小。

[內容] 以使用者在任意位置指定的第2起点爲中心進行放大/縮小。

22)) SSEECCOONNDD__OORRGG

以最初開始的縫埠起点爲基准放大/縮小

[內容] 如有某種圖案的設計,以開始縫埠的第一針爲中心進行放大/縮小。

33)) SSEEWWIINNGG__SSTTRRTT

以在使用者定義的任意基准位置指定的点爲基准放大/縮小

[內容] 在<Function Code>的程序功能項目Code No.058中, 在使用者定義的
任意基准位置設定的点爲基准進行放大/縮小。

44)) RREEFFEERR__PPNNTT

功能號碼 : 077 功能名稱: 調色板信號檢査

如有上部送布板感應器, 指定是否使用信號檢査。

不檢査信號(出廠狀態)

[內容]

077. Palette Chk

1) DISABLE

設
定
値 檢査信號

[內容]

2) ENABLE
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功能編獄:078 功能名稱：用戶設置縫埠領域

用戶擴大而使用机械縫埠領域時所需的功能
。

不使用(出廠狀態)

[內容] 无法擴大縫埠領域，按每種机型所定義的縫埠領域使用
。

078. Sewing Limit

1) DISABLE

設
定
値

使用

[內容] 用戶可隨意設置縫埠領域而使用
。

[注意] 但，必須符合机械所要擴大的領域
。
否則會導致机械受損

。

22)) EENNAABBLLEE

功能編獄:079 功能名稱：X軸正向縫埠領域設置

可以擴大縫埠領域的X軸正方向
。

設定需要擴大的X軸正方向的大小
。
（出廠値按各机型版本縫埠領域大小而設置）

例：5050爲50[1*50mm]
。

原瞑設定値：5050爲基准，根据机型原廠設定値也會不同
。

079. XPLUS Limit

1 ~ 250

設
定
値 [內容] 在程序上擴大縫埠領域

。
[注意] 調准可以机械性移送的縫埠領域大小而對移送軸進行變更

。
否則，在程序上

只擴大設定値后移送時會導致机械受損
。

功能編獄:080 功能名稱：X軸負方向縫埠領域設置

可以擴大縫埠領域的X軸負方向
。

設定需要擴大的X軸負方向的大小
。
（出瞑値按各机型版本縫埠領域大小而設置）

例：5050爲-50[1*50mm]
。

實際顯示時沒有負數値
。

080. XMINUS Limit

-1 ~ -250

設
定
値 [內容] 在程序上擴大縫埠領域

。
[注意] 調准可以机械性移送的縫埠領域大小而對移送軸進行變更

。
否則，在程序上只

擴大設定値后移送時會導致机械受損
。
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功能編獄:083 功能名稱：1811机型中選擇快速原点檢索模式

SPS-1811机型以潼轉裝置進行原点檢索模式
。

但是若无潼轉裝置時，這種模式速度
太慢，尋更快方法進行原点檢索，再移送到縫埠起点的功能

。

不做快速原点檢索模式
。
(出廠狀態)）

[內容] 通常檢索全걏縫埠領域后，在執行原点模式，幷回到縫埠起点
。

083. FFOrign 1811
(不能適用)

1) DISABLE

設
定
値 做快速原点檢索模式

。

[內容] 對全걏縫埠領域不做檢索，直接取原点模式后，移到縫埠起点
。

2) ENABLE

功能編獄:081 功能名稱：Y軸正方向縫埠領域設置

可以擴大縫埠領域的Y軸正方向
。

原瞑設定値：5050爲基准，根据机型原廠設定値也會不同
。

設定需要擴大的Y軸正方向的大小
。
（出廠値按机型版本縫埠領域大小而設置）

例：5050爲50[1*50mm]
。

原瞑設定値：5050爲基准，根据机型原廠設定値也會不同
。

081. YPLUS Limit

1 ~ 250

設
定
値 [內容] 在程序上擴大縫埠領域

。
[注意] 調准可以机械性移送的縫埠領域大小而對移送軸進行變更

。
否則，在程序上只

擴大設定値后移送時會導致机械受損
。

功能編獄:082 功能名稱：Y軸負方向縫埠領域設置

可以擴大縫埠領域的Y軸負方向
。

實際顯示時沒有負數値
。

設定需要擴大的Y軸正方向的大小
。
（出瞑値按机型版本縫埠領域大小而設置）

例：5050爲-50[1*50mm]
。

082. YMINUS Limit

-1 ~ -250

設
定
値 [內容] 在程序上擴大縫埠領域

。
[注意] 調准可以机械性移送的縫埠領域大小而對移送軸進行變更

。
否則，在程序上只

擴大設定値后移送時會導致机械受損
。
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功能編獄：085 功能名稱：切線后，設定逆旋轉角度功能

切線后，使用逆旋轉功能時，設定逆旋轉角度。

逆旋轉時設定角度大小。(工廠設定値：“15°”)

[內容] 切線后，設定逆旋轉角度，逆旋轉角度設定功能前84獄切線后，設定逆旋轉
狀態下，設定逆旋轉角度。

085. ReverseAngle

0~40。
設
定
値

功能編獄：084 功能名稱：切線后，設定逆旋轉功能

切線后，設定逆旋轉功能。

不使用(出廠狀態)

[內容] 切線后，不使用設定逆旋轉功能。

084. RevAfterTrim

1) DISABLE

設
定
値

使用

[內容] 剪線后採用逆旋轉功能，使用蜈厚的縫埠物時，剪線后在跳針運行中針可能
會干涉縫埠物或夾，這時使用者設定逆旋轉功能，使用時避開干涉

。

2) ENABLE

功能編獄：086 功能名稱：設定保存種類

完成花樣圖案后，設定保存位置的功能

保存在軟盤
。

[內容] 與以往的軟盤保存相同
。

保存在閃存[Flash Memory]
。

保存在CF賓
。
(工瞑出庫狀態)

[內容] 可以使用一般的CF賓，可以儲存1G以上的數据
。
但使用大容量CF賓時，速度會變慢

。
使

用一般的CF賓時，格式化爲FAT16格式，使用不同的格式時，不能識別CF賓
。

[內容] 沒有軟盤或不良時，保存在內存后便利使用
。

086. Save Type

1) SAVE_FDD

2) SAVE FLASH

3) CF CARD

設
定
値
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功能編獄：088 功能名稱：安裝模式中設定安全功能

爲了使用者安全使用的功能
。

不使用（工廠出庫狀態）

[內容] 不使用安全功能。

088. Safety Mode

1) DISABLE

設
定
値

使用

[內容] 縫埠中因緊急停止，繞線，暫停編碼停止時，爲了使用者的安全，葉使輸入
開始開關，提升/下降夾線板開關，操作箱的鍵，也沒有任何影響

。
解除鍵是

操作箱左側下端的“EXE”, 按這憾鍵后，能正常運行
。

2) ENABLE

功能編獄：087 功能名稱：打開花樣時，刪除剩下的圖案的功能

打開圖案時，設定是否刪除剩下的圖案
。

內存保存圖案（工廠出庫狀態）

刪除內存的圖案

[內容] 打開外部軟盤或CF賓的圖案時，保存在內存打開的圖案
。

如果繼續打開其央
圖案時，保存在內存，可能會發生超過內存容量的狀況，所以保存時最好不
要超過16憾（每憾圖案爲100kbyte)

[內容] 打開圖案時，隨着順序每次刪除1憾內存的圖案，所以繼續打開內存的圖案
時，可能只剩現在使用的圖案，刪除剩下的所有圖案

。

087. DsgnOpnCtrl

1) SAVE

2) DELETE

設
定
値

功能編獄：089 功能名稱：設定跳針速度

設定跳針速度

設定最慢的跳針速度
。

[內容]

設定中間階段的跳針速度
。
（工廠出庫狀態）

[內容]

設定最快的跳針速度
。

[內容] 爲了縮短作業時間，設定最快的跳針速度
。
可以縮短更多時間

。

089. Jump Speed

1) SLOW_SPEED

2)MIDDLE_SPEED

3)FAST_SPEED

設
定
値
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功能編獄：090 功能名稱：跳針模式中，設定是否使用緊急停止開關

跳針模式中，設定是否使用緊急停止開關

跳針模式中不使用緊急停止
。
（工廠出狀態）

跳針模式中設定緊急停止

[內容] 跳針模式時，按緊急停止開關時，不能直接執行緊急停止，完成跳針模式后
停止

。

[內容] 運行跳針時，按緊急停止開關時，直接執行緊急停止
。

090. Jump EM_SW

1) DISABLE

2) ENABLE

設
定
値

功能編獄：091 功能名稱：運行跳針中，設定是否使用壓脚的提升

運行跳針中，設定是否使用壓脚的提升

運行跳針時，不使用壓脚
。

運行跳針時，使用壓脚
。
（工廠出庫狀態）

[內容] 跳針模式時，葉使不提升壓脚，也能運行跳針
。跳針中不需要干涉壓脚時，如果使用這憾功能，則能幇助縮小作業時間

。

[內容] 跳針模式時，提升壓脚，運行跳針
。
跳針時如果壓脚産生干涉時，便利使用

。

091. Jump PF Ctrl

1) DISABLE

2) ENABLE

設
定
値

功能編獄：092 功能名稱：決定是否使用壓脚段差控制編碼値（只限于壓脚馬達机型）

設定是否使用縫埠數据種採用的壓脚段差控制編碼値
。

不使用壓脚段差控制編碼値
。

使用壓脚段差控制有關的編碼値。（工廠出庫狀態）

[內容] 建立縫埠數据時，不使用壓脚段差控制編碼値。縫埠時，卽使沒有壓脚控制有
關的送料量，也能縫埠

。

[內容] 建立縫埠數据時，使用壓脚段差控制有關的編碼値，用戶根据已設定的送料
量，下降或提升壓脚同時縫埠

。

092. PF Code Ctrl

1) DISABLE

2) ENABLE

設
定
値
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功能編獄：093 功能名稱：設定是否使用夾線板位置量（只能在夾線板馬達使用）

使用者設定夾線板位置量后使用
。

不使用（工廠出庫狀態）

[內容] 大型花樣机（50850,8050）不是微量夾線量的馬達机型，所以不能使用該功
能，所以經常處于關閉狀態

。

093. Clamp En/Dis

1) DISABLE

設
定
値

功能編獄：094 功能名稱：優先設定是否使用夾線板位置量（只能在夾線板馬達使用）

可以使用優先設定保存在花樣的使用者夾線板位置量
。

不優先設定保存在花樣的使用者夾線板位置量
。
（工廠出庫狀態）

[內容] 不使用優先設定時，優先設定093.Clamp En/Dos, 096.Clamp Range
。

大型花樣机（50850,8050）不是微量夾線量的馬達机型，所以不能使用該功
能，所以經常處于關閉狀態

。

094. Clamp Data

1) DISABLE

設
定
値

功能編獄：095 功能設定：設定是否控制壓脚的高度（只能在壓脚馬達使用）

設定是否使用壓脚的高度
。

設定壓脚最下端基准位置向上調整的量（工廠出庫狀態）

[內容] 初期設定値，壓脚的基准位置量設定爲最底端，可以使用一般圖案到有段差
量的所有圖案

。
但不能移動到比壓脚基准位置低的位置

。

大型花樣机（50850,8050）不是微量夾線量的馬達机型，所以不能使用該功
能
。

095. PF En/Dis

1) DISABLE

設
定
値
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功能編獄：096 功能名稱：設定夾線板高度（只能在夾線板馬達配置）

使用者設定夾線板高度
。

使用者設定夾線板高度
。
(工廠設定値：“000”mm)

[內容] 利用2，8號方向鍵，設定夾線板高度后保存，按2，8號，同時可以通過眼睛
確認夾線板位置，保存后根据設定位置，下降或停止夾線板

。

大型花樣机型（5050,8050）不是壓脚微量調整馬達
。

096. Clamp Range

000~350[0.05mm]

設
定
値

功能編獄：097 功能名稱：設定壓脚高度（只能在壓脚馬達机型使用）

設定壓脚的高度
。

使用者設定壓脚的高度
。
(工廠設定値：“000”mm)

[內容] 利用2，8號方向鍵，設定夾線板高度后保存，按2，8號，同時可以通過眼睛
確認夾線板位置，保存后根据設定位置，下降或停止夾線板

。

大型花樣机型（5050,8050）不是壓脚微量調整馬達
。

097. PF Range

000~200[0.05mm]

設
定
値
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功能編獄：098 功能名稱：自動讀入圖案

設定自動引入圖案的功能

不使用（工廠出庫狀態）

[內容] 不設定時，與NOR_SEW縫埠模式
。

設定自動讀入圖案
。

[內容] 設定時，通過組合外部的傳感輸入組合，可自動讀入900~914號圖案
。

098. Auto Call

1) DISABLE

2) ENABLE

利用穡形碼設定自動讀入

[內容] 利用穡形碼自動讀入圖案，成爲縫埠准備狀態
。

3) BARCODE

設定SAUT_BCODE

[內容] 利用固定式條形碼，自動讀如圖案，完成作業后，移動到條形碼的原点
。

4) SAUT_BCODE

設定自動穡形碼

[內容] 利用固定式條形碼，自動讀如圖案, 自動開始
。

5) AUTO_BCODE

設
定
値

設定SFAT_BCODE

[內容] 利用固定式條形碼，自動讀如圖案，自動開始，完成作業后，移動到原点
。

6) SFAT_BCODE

功能編獄：099 功能名稱：自動讀入圖案時，設定縫埠准備狀態

自動讀入圖案時，設定是否使用縫埠准備狀態
。

不使用

[內容] 不使用時，通過外部傳感器自動讀入圖案時，雖然讀入圖案，但不保持縫埠
准備狀態

。

設定縫埠准備狀態（工廠出庫狀態）

[內容] 設定時，通過自動讀入圖案，讀入圖案，幷保持縫埠准備狀態
。

099. Auto Ready

1) DISABLE

2) ENABLE

設定自動讀入

[內容] 突然揷斷電源時，打開電源時，自動讀入最后使用的圖案，幷成爲縫埠狀態
。

3) AUTO_REAEDY

設定自動讀如條形碼原点

[內容] 打開電源時，自東移動到最后設定的條形碼原点
。

4) AUTO_BCORG

設
定
値
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功能編獄：100 功能名稱：設定是否使用外部控制信號

通過外部輸入信號，設定縫埠開始，緊急開始，夾線板，回車鍵等信號
。

不不使使用用（（工工廠廠出出庫庫狀狀態態））

[內容] 不使用時，與過去的机型相同
。

100. Attatch Set

1) DISABLE

設
定
値

使用外部輸入信號

[內容]設定時,利用外部信號使用縫埠開始，緊急開始，夾線板，回車鍵等信號
。

2) ENABLE

功能編獄：102 功能名稱：設定讀入圖案組

分組自動讀入圖案功能中使用的圖案號碼
。

[內容] 自動圖案花樣功能中使用001~255號圖案
。

[內容] 自動讀入圖案功能中使用301~555號圖案
。

102.AutoNumSet

001~255

設
定
値

[內容] 自動讀入圖案功能中使用601~855號圖案
。

301~555

601~855

功能編號：101 功能名稱：設定自動讀入傳感的時間

設定自動讀入圖案的傳感器(SEN_0~SEN_7)的時間
。

10[100ms]

[內容] 各個傳感器感知時，設定下一個傳感重新感知爲止的時間
。
基本單位爲

100ms，參數10是指設定値爲1000ms（設定爲1秒）
。
這個功能是爲了在任

意傳感器之間設定延遲時間后正嚴感知
。

101. AutoCall TM

1) DISABLE

設
定
値
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功能編獄：103 功能名稱：設定擴張I/O電路板

使用擴張I/O電路板時，設定接收外部輸入信號或往外部輸出信號的功能
。
.

不不使使用用（（工工廠廠出出庫庫狀狀態態））

[內容] 不使用時，與過去的机型相同
。

103. EX_IO BD SET

1) DISABLE

設
定
値 使用輸入/輸出信號

[內容] 可以使用接收輸入信號后開始縫埠或縫埠中向外輸出信號的功能
。

2) ENABLE

功能編獄：104 功能名稱：設定預覽圖案

初始狀態下，按NO.按瞿，設定確認后讀起已保存圖案的方法
。（（只只能能在在圖圖形形操操作作面面板板使使用用））

不不使使用用

[內容] 不使用時，與過去的机型相同
。

104. Thumbnail Set

1) DISABLE

設
定
値

可以使用預覽功能
。
（工廠出庫狀態）

[內容] 初始狀態下，按NO按瞿，進行設定，在內存，軟盤，CF賓中選擇一個后，
可以確認或讀起圖案

。

2) ENABLE

功能編獄：105 功能名稱：設定上下軸原点檢索模式

縫埠結束后，設定上下軸原点檢索模式
。

不不使使用用

[內容] 不能使用上下軸原点檢索模式
。

105. HookORG MODE

1) JOB_SETUP

剪線后，執行原点模式
。

[內容] 剪線后，執行上下軸原点模式
。

3) JOB_TRIM

設
定
値

使用（工廠出庫狀態）

[內容] 縫埠結束后，進行上下軸原点檢索模式
。與以往花樣机不同，分離上軸和下軸后，糾立驅動

。所以運行結束后，爲了正確設定上下軸梭子時机，使用原点檢索模式
。

2) JOB_READY

[注意] 連接擴張電路板之前不能使用這個功能
。沒有連接的狀態下，如果進行設定時，可能不能運行

。
這時嗇如果擴張電路板，則立卽

轉爲正常狀態
。注 意
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功能編獄：106 功能名稱：設定縫埠机的机頭提升下降

設定縫埠机的机頭的提升或下降
。

不使用

[內容] 縫埠結束后，不能運用縫埠机的机頭提升
。

106. HEAD En/ Dis

1) HEAD_DOWN

跳針時，可以設定縫埠机的机頭提升功能
。

[內容] 跳針時，一般設定縫埠机的机頭提升功能
。

3) JUMP_HEADUP

設
定
値

使用

[內容] 縫埠結束后，縫埠机的机頭可以提升
。不同于以往的花樣机，可以提升或下降机頭，所以縫埠結束后，使用者可以

根据需要提升机頭
。

2) HEAD_UP

功能編獄：107 功能名稱：設定油噴射時間

設定油噴射時間的功能
。
(單位25[ms])

設定油噴射時間
。
（工廠設定値40）

[內容] 爲了防止梭子的線灰塵，卷線，梭子設定油時間內，根据
“108.OilOffTime”設定的周期噴射

。

107. Oil Control

00~250[ms]

設
定
値

功能編獄：108 功能名稱：設定噴油結束周期

設定噴油結束周期的功能
。

設定噴射周期
。
（工廠設定値 5）

[內容] 爲了防止梭子的線灰塵，卷線，梭子設定油周期，根据“107.Oil Off
Time”設定的時間噴射

。

108. Oil Off Time

00~50[1sec]

設
定
値
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功能編獄：110 功能名稱：設定面線把的時間

設定開始縫埠時,面線把嗇住針上的線的時間
。

設設定定面面線線把把嗇嗇住住掛掛在在針針上上的的線線的的時時間間
。。
((工工廠廠設設定定値値22[[秒秒]]))

[內容] 剪線后，開始縫埠時，防止針上的線卷進縫埠物或卷線影響縫埠品質，一般
設定1ms時，縫埠2針后松線

。

110. Thread Hold Tm

00~20[0.25sec]

設
定
値

功能編獄：109 功能名稱：設定面線把的使用功能

剪線后，設定是否使用面線把嗇住掛在針上的線
。

安裝面線嗇時，可以使用這個功能
。

不使用麵線嗇功能
。

[內容] 剪線后不嗇掛在針上的線
。

109. ThHold En/Dis

1) DISABLE

設
定
値

使使用用面面線線把把功功能能
。。

[內容] 剪線后，根据“110. ThreadHoleTm”設定的時間，面線把嗇住掛在針上的
線后松開

。

2) ENABLE

功能編獄：111 功能名稱：設定冷却針

縫埠物和針産生摩擦，針的溫度會上升，冷却針時，可以使用噴射冷空氣的功能，設
定以什敏方式使用這個功能

。

跳針以外的縫埠中經常使用
。

[內容] 除了跳針縫埠運行過程中噴射冷空氣，降低針的溫度
。

111. Needle Cool Set

1)NORMAL

設
定
値

使用者根据設定時間或周期運行
。

[內容] “113.Needleofftime針冷却時間”設定的周期，“112.NeedelControl”設
定的時間中噴射冷空氣，降低針的溫度

。
但以跳針以外的實際縫埠時間爲基

准
。

2)TIMER

不使用3) DISABLE
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功能編獄：112 功能名稱：設定冷却時間

爲了冷却針，設定噴射空氣的時間

設設定定噴噴射射時時間間
。。
（（工工廠廠設設定定値値 44[[mmss]]））

[內容] 在設定時間內，往針噴射空氣
。
只有設定“2）TIMER”才能使用

“111.NeedleCoolset”
。

112. Needle Control

00~100[0.5sec]

設
定
値

功能編獄：113 功能名稱：設定針冷却(Cooling)時的停止時間的周期

設定冷却針時的停止時間
。

設設定定停停止止時時間間
。。
（（工工廠廠設設定定値値 55[[ss]]））

[內容] 根据設定時間不往針冷却噴射冷空氣
。
只有設定“2）TIMER”才能使用

“111.Needle Cool set”
。

113. Needle Off Time

00~100[1sec]

設
定
値

功能編獄：114 功能名稱：設定剪線方式

根据剪線時的設定項目，設定是否剪掉面線和底線
。

面面線線和和底底線線都都剪剪掉掉。。((工工廠廠設設定定値値2277[[。。]]))

[內容]

114. Set Trimmer

1) STANDARD

設
定
値 只只能能減減底底線線，，使使用用面面線線嗇嗇裝裝置置剪剪掉掉面面線線

。。
安裝面線嗇時，可以使用這個功能

。

[內容] ※※ 出出了了專專業業的的技技術術人人員員以以外外不不能能使使用用
。。

2) UPER TRIM



53

功能編獄：115 功能名稱 : 机頭傳感器

机頭左側的傳感器判斷机頭的正位置，如果机頭沒有位于正位置，不能開始縫埠
。

不使用

[內容] 不檢査机頭傳感器的運行
。旣使机頭沒有位于正位置，也能强制縫埠

。

115. Head Sensor

1)DISABLE

設
定
値

使用（工廠出庫狀態）

[內容] 判斷机頭傳感器是否位于机頭傳感器，然后開始縫埠
。

2)ENABLE

功能編獄：116 功能名稱：設定夾線板傳感

左右傳感可以感知是否正確安裝夾線板，如果一個傳感不能感知夾線板，就不能運行
机械

。使用安裝/阿隷式夾線板時，使用這個功能
。
[Cassette Zig配置]

不不使使用用夾夾線線板板傳傳感感

[內容] 卽使傳感不能感知夾線板，也能强制進行縫埠
。

116. Clamp Sensor

1)DISABLE

設
定
値

使用夾線板傳感
。

沒有安裝帶Cassette Zig配置時，不能開始縫埠
。

[內容] 如果左右側中的一個傳感不能感知，就不能進行縫埠
。

2)ENABLE

功能編獄：117 功能名稱：選擇條形碼原点

可以保存4個條形碼原点后使用
。

[內容] 選擇條形碼原点1
。

117. BCODE ORG SET

1) B_ORG_PNT_1

設
定
値

[內容] 選擇條形碼原点2
。

2) B_ORG_PNT_2

[內容] 選擇條形碼原点3
。

3) B_ORG_PNT_3

[內容] 選擇條形碼原点4
。

4) B_ORG_PNT_4
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功能編號：118 功能名稱：設定條形碼種類

設定机型種類
。

DATALOGIC公司

[內容] 

LEUZE BLC 22公司

[內容] 

118. BARCODE TYPE

1) DATALOGIC

2) LEUZE BLC 22
設
定
値

功能編號：119 功能名稱 : 設定氣壓式剪線進入角度

用戶設定氣動式剪線裝備的進入角度的功能，不能適用于凸輪剪線方式
。

根据机械或縫埠物的特点，適當的剪線進入角會發生一些差異，用戶可以通過現在的
參數，調整剪線刀片的進入角度

。
[內容] 一般最穩定的剪線角度爲20~40°

119. Trim St Angle

0~50°

設
定
値

針杆最頂点

棉線把進入角

剪線進入角

針杆最低点

{

{
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功能編號：120 功能名稱 : 設定氣壓式面線把進入角度

用戶設定氣動式面線把裝置的進入角的功能
。

客戶設定剪線進入角后，調整面線把裝置的運行角度
。

[內容] 用戶設定剪線進入角度后，一般在40~60°設定面線把的安裝角度，發生適當
長度的殘線(4~6cm)

。

120. Thrd Hold Angle

0~100°

設
定
値

針杆最頂点

棉線把進入角

剪線進入角

針杆最低点

{

{

功能編獄：121 功能名稱：設定壓脚段差馬達

選擇是否使用壓脚段差馬達&氣壓式拔線器裝置的功能
。

不使用壓脚段差馬達
。
（使用氣壓式拔線器）

[內容] 安裝氣壓式拔線器時，設定該値
。

使用壓脚段差馬達
。
（工廠出庫狀態）

[內容] 安裝壓脚段差馬達時，設定爲該値
。

121. PF Motor Used

1) DISABLE

2) ENABLE

設
定
値
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功能編號：122 功能名稱 : 跳線區間時，設定松線器裝備

客戶不能在跳線袴間不剪線移動時，打開氣動式松線器裝備的功能
。

不使用
。
（工廠出庫狀態）

[內容] 不使用時，侮以往的方法相同
。

使用
。

[內容] 適用上述功能時，禁止進入程序模式
。

122. JumpTention

1)DISABLE

2)ENABLE
設
定
値

功能編號：123 功能名稱：設定是否進入程序模式

鎖定程序的模式，除了熟練工意外不能更改設計的功能
。

不使用
。
(工廠出庫狀態)

[內容] 如果不使用時，與上述內容相同
。

使用
。

[內容] 採用上述功能時，禁止進入程序模式
。

123. Program Lock

1) DISABLE

2) ENABLE
設
定
値

功能編號：124 功能名稱 : 設定剪線板的基本位置

設定夾線板的基本位置的功能，使用時，用戶可以相互連接夾線板的氣動線
。

不使用
。
(工廠出庫狀態)

[內容] 如果不使用時，與上述內容相同
。基本位置是夾線板提升時的位置
。<關閉電源時，提升夾線板> 

使用
。

[內容] 設定之前，交換連接AB夾線板氣動連接線。
交換完后，設定現在的參數。
基本位置：夾線板下降的位置。
<關閉電源時，下降夾線板>

124. Clmp Ref Pos

1) Ref Up

2) Ref Down

設
定
値
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功能編獄：126 功能名稱：設定針上停止位置

針杆停止位置設定功能是指馬達停止時，根据設定値停止針杆的功能
。(只能在直驅式机型使用

。
)

設設定定値値范范圍圍爲爲00~~336600。。
。。
((工工廠廠設設定定値値爲爲““9977。。””))

[內容] 根据下列更改針杆的位置角度
。順時針方向轉動手動滑輪時，角度會發生變化，在變化位置按回車鍵，設定

現在的角度直
。SPS/E-5050, 8050根据机械特性，机頭會提升，主軸馬達在90。左右位置

發生變化，工廠設定値爲97。
。

126. UpStop Pos

0~360[degree]

設
定
値

功能編獄：125 功能名稱：設定氣袋模式（氣袋模式）

設定氣袋模式（人字縫安裝/阿隷）
。

不适用氣袋模式
。
（工廠出庫狀態）

[內容] 不是安裝/阿隷式，而且使用一般的夾線板
。

使用氣袋模式
。

[內容] 使用安裝/阿隷夾線板
。

125. Cassette Type

1) DISABLE

2) ENABLE
設
定
値
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1)圖按程序相關功能表

切線 追加切線代碼

第2起点 指定第2起点

臨時停止 在特定針突然停止

縫埠机1次旋轉 空針

跳躍 不縫埠而移動針臺

点縫埠 使用者輸入一針制作縫埠數据

直線/曲線縫埠 使用直線/曲線制作縫埠數据

直線縫埠 使用直線制作縫埠數据

曲線縫埠 使用曲線制作縫埠數据

弧線縫埠 使用弧線制作縫埠數据

圓形縫埠 使用圓形制作縫埠數据

更改跳躍速度

更改縫埠速度 在一個作業圖案內更改速度時使用

部分縫埠針脚幅度更改 選擇縫埠圖案中的一部分更改針脚幅度

解讀圖案數据軟盤 將儲存的圖案自軟盤解讀

解讀圖案數据軟盤 將程序化的圖案自軟盤解讀

實施軟盤format      format軟盤

顯示現在圖案數据
針數, 速度, 是否潼轉, X-倍瑠,Y-倍瑠,花邊功能可能與否,

解讀的圖案數据, 書寫的圖案數据號碼等

坐標器指定 絶對坐標器/相對坐標器

直線之字線縫埠 使用直線制作之字線縫埠數据

曲線之字線縫埠 使用曲線制作之字線縫埠數据

圓弧之字線縫埠 使用曲線制作之字線縫埠數据

圓之字線縫埠 使用圓制作之字線縫埠數据

直線位移縫埠 以直線爲基准制作設定距牢的位移縫埠數据

曲線位移縫埠 以曲線爲基准制作設定距牢的位移縫埠數据

圓弧位移縫埠 以圓弧爲基准制作設定距牢的位移縫埠數据

圓位移縫埠 以圓爲基准制作設定距牢的位移縫埠數据

直線雙重縫埠 同以直線制作的縫埠數据一樣制作縫埠數据

曲線雙重縫埠 同以曲線制作的縫埠數据一樣制作縫埠數据

圓弧雙重縫埠 同以圓弧制作的縫埠數据一樣制作縫埠數据

圓雙重縫埠 同以圓制作的縫埠數据一樣制作縫埠數据

直線雙重逆縫埠 以直線制作的縫埠數据爲基准設定位移制作同樣圖案的縫埠瑠据

000

001

002

003

004

005

006

007

008

009

010

011

012

013

014

015

016

017

018

019

020

021

022

023

024

025

026

027

028

029

030

031

號碼 功 能 表 內 容
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曲線雙重逆縫埠 以曲線制作的縫埠數据爲基准設定位移制作同樣圖案的縫埠瑠据

圓弧雙重逆縫埠 以圓弧制作的縫埠數据爲基准設定位移制作同樣圖案的縫埠瑠据

圓雙重逆縫埠 以圓制作的縫埠數据爲基准設定位移制作同樣圖案的縫埠瑠据

直線逆縫埠 制作直線數据和與此相反的縫埠數据

曲線逆縫埠 制作曲線數据和與此相反的縫埠數据

圓弧逆縫埠 制作圓弧數据和與此相反的縫埠數据

圓逆縫埠 制作圓數据和與此相反的縫埠數据

部分圖案數据消除功能 將制作的圖案中的1種進行選擇性的消除

追加自動之字形 進行自動之字形縫埠

追加濃縮縫埠針脚
使圖案數据開始部分和圖案結束部分的針脚幅度密集, 
而防止着針脚松弛

追加重複縫埠針脚 按使用者所希望的針數進行縫埠

追加X軸對稱數据 以X軸爲基准追加選擇的圖案數据

追加Y軸對稱數据 以Y軸爲基准追加選擇的圖案數据

追加点對稱數据 以圖案數据的末点爲基准追加圖案數据對稱

形狀數据起点移動 將圖案形狀中圖案數据的一部分移到其他位置

將形狀數据向特定位置複寫 將圖案形狀中圖案數据的一部分向所希望的位置移動

形狀數据消除 消除圖案形狀中一定部分的縫埠數据

潼轉設定 需要其他選擇裝置

最高縫埠速度及放大縮小
指定各圖案數据最高縫埠速度及放大/縮小例比
比例更改/儲存功能

一針移動功能 要修改制作的圖案形狀中1針的位置時使用
。

一定針瑠消除功能 消除現在位置以后形狀中1~99針
。

圖案起点更改/儲存功能 更改幷儲存穿孔時已設定的圖案起点

圖案數据第2起点更改/儲存功能 將已設定的第2起点更改幷儲存第2起点

自動切線設定功能 消除一針或圖案時輸入自動切線代碼

放大/縮小使用者基准点設定 設定放大/縮小任意的圖案進行放大/縮小

執行時，可設定使用者的輸出端口 可打開/關閉輸出端口的信號
。

執行時，可設定使用者的輸入端口 可打開/關閉輸入端口的信號
。

執行時，可設定使用者的延遲時間 設定延遲時間后，可調整下一個動作的開始
。

可設定使用者的壓脚的高度 根据縫埠物的高度調整壓脚的高度，揷入縫埠數据
。

擴張I/O電路板的輸出端口的設定功能 打開或關閉擴張I/O電路板的輸出端口信號
。

擴張I/O電路板的輸入端口的設定功能 打開或關閉擴張I/O電路板的輸入端口信號
。

運行中，設定第3線調整裝置 打開或關閉輸出端口的第3線調整裝置
。

修改區間花樣的功能 設定區間，更改花樣以及屬性
。

032

033

034

035

036

037

038

039

040

041

042

043

044

045

046

047

048

049

050

051

052

053

054

055

056

057

058

059

060

061

062

063

064

號碼 功 能 表 內 容
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2) 圖案作業類型一覽表

基本

縫埠

Linear sewing Spline sewing Arc sewing Circle sewing

之字線

縫埠

雙重

縫埠

逆縫埠

號碼:007  
名稱: 直線縫埠

號碼: 008  
名稱: 曲線縫埠

號碼: 009  
名稱: 圓弧縫埠

號碼: 010 
名稱: 圓縫埠

號碼: 019  
名稱: 直線之字線縫埠

號碼: 020  
名稱: 曲線之字線縫埠

號碼: 021  
名稱: 圓弧之字線縫埠

號碼: 022  
名稱: 圓之字線縫埠

號碼: 027  
名稱: 直線雙重縫埠

號碼: 028  
名稱: 曲線雙重縫埠

號碼: 029  
名稱: 圓弧雙重縫埠

號碼: 030  
名稱: 圓雙重縫埠

號碼: 035  
名稱: 直線逆縫埠

號碼: 036  
名稱: 曲線逆縫埠

號碼: 037  
名稱: 圓弧逆縫埠

號碼: 038  
名稱: 圓逆縫埠

數据輸入
/輸出

號碼: 057
名稱: 直線逆縫埠

號碼: 058
名稱: 控制輸入端口

號碼: 059
名稱: 控制延遲時間

延遲時間

輸出
信號

輸入
信號
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Linear sewing Spline sewing Arc sewing Circle sewing

數据輸入
/輸出

號碼: 061
名稱: 控制擴張I/O輸

出端口

號碼: 062
名稱: 控制擴張I/O輸

入端口

號碼: 063
名稱: 第3線調整控制

裝置

輸出
信號

輸入
信號
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3) 一般縫埠相關參數號碼

000 手動運行可能/不可能

用手動向起点/第2起点移動

縫號結束后是否回到机器起点

界線失誤發生時是否回歸机器起
点

縫埠起点回歸方式

底線計數器計數方式

是否使用作業量計瑠器

圖案數据解讀時間

不正常停止時是否切線

主軸速度加速特性

001

002

003

004

005

006

007

008

009

號碼 功能名 內容 說明及出廠設定値 單位

1) DISABLE
★ 利用方向鍵的送布板移動
1) 不可能

2) ENABLE 2) 可能
1) PTRN_STRT_POS 1) 利用方向鍵向縫埠起点移
2) SECND_ORG 2) 利用方向鍵向縫埠第2起点移動

★ 作業結束后返回机器起点
1) DISABLE 1) 不返回
2) ENABLE 2) 返回

★ 到達送布板界線返回起点
1) DISABLE 1) 不返回机器起点
2) ENABLE 2) 返回机器起点
1) SHORTEST 1) 經過最短路線返回起点
2) ORG_TO_STRT 2) 返回起点后,返回橄始点

3) REV_ORG_STRT 3) 以逆向胥尋縫埠圖案返回起点
再返回開始点

1) UP_COUNT 1) 邊增數邊計算
2) DN_COUNT 2) 邊降數邊計算
1) DISABLE 1) 不使用
2) ENABLE 2) 使用
1) JOB_SETUP 1) 縫埠准備結束前
2) JOB_READY 2) 縫埠准備結束后
1) AUTO_TRIM 1) 突然停止時進行切線
2) MANU_TRIM 2) 突然停止后進行手動切線
1) SLOW_STRT0 1) 200 200 200 400 600 800 1000 1200spm
2) SLOW_STRT1 2) 200 200 400 400 600 800 1200 1400spm
3) SLOW_STRT2 3) 200 200 400 800 1000 1200 1400 1600spm
4) SLOW_STRT3 4) 200 200 400 800 1200 1600 1800 2000spm
5) SLOW_STRT4 5) 200 400 400 600 800 1200 1600 1800spm
6) SLOW_STRT5
7) USER_STRT

6) 200 400 400 600 800 1200 1600 2000spm
指定使用者

0/1

0/1

0/1

0/1

0/1

0/1

0~2

0~5

0/1

0/1

1[100ms]設定第1針速度010 2 設定第1針的速度

1[100ms]設定第2針速度011 2 設定第2針的速度

1[100ms]設定第3針速度012 4 設定第3針的速度

1[100ms]設定第4針速度013 6 設定第4針的速度

1[100ms]設定第5針速度014 8 設定第5針的速度

1[100ms]設定第6針速度015 10 設定第6針的速度

1[100ms]設定第7針速度016 12 設定第7針的速度

1[100ms]設定第8針速度017 14 設定第8針的速度

1[100ms]設定第9針速度018 16 設定第9針的速度

1[100ms]設定第10針速度019 18 設定第10針的速度
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號碼 功能名 內容 說明及出廠設定値 單位

1送布板移動起始角

結束縫埠時送布板的動作狀態

上部送布板的下降維持與否

指定踏板1信號處理

023

024

025

026

027

028

指定踏板2信號處理

021

指定壓脚動作狀態

022

指定壓脚下降点

指定拔線器動作狀態

50 按縫埠材料指定: 0~72。

1) STRT_OPEN 1) 回到起点后上升
2) STRT_HOLD 2) 回到起点維持下降
3) OPEN_STRT
4) OPEN_STRT1
5) OPEN_STRT2

3) 在上升的狀態下回到起点

1) DISABLE 1) 不會時常維持下降
2) ENABLE 2) 時常維持下降
1) LATCH
2) FLIP
1) LATCH
2) FLIP
1) ALWAYS_DN 動作停止(常維持下停止)
2) SEW_DN 縫埠中維持下停止
3) TRIAL_DN 1針前進/后退時也維持下停止
1) WITH_STRT 與主軸旋轉同時下降
2) WITH_FEED 在上部送布板下降的同時下降
1) ALWAYS_OFF 禁止動作
2) ELEC_TYPE 電磁式擦拭機
3) AIR_TYPE 空壓式擦拭機

4) 在上升1個階段的狀態下返回起点
5) 在上升2個階段的狀態下返回起点

0/1

0/1

0/1

0/1

0/1

0/1

0~2

縫埠最高速度限度020

1) 2700spm/3.0mm(1306時)
2) 2500spm/3.0mm
3) 2000spm/3.0mm
4) 1500spm/3.0mm

0~4

指定拔線器動作位置

指定是否使用線感知

縫埠開始時線感知針脚瑠
縫埠中線感知針脚

切線功能使用與否

第1階段速度手動運轉時間
第2階段速度手動運轉時間
第3階段速度手動運轉時間
第1階段速度鍵連續按動時間
第2階段速度鍵連續按動時間
第3階段速度鍵連續按動時間
電磁式拔線器動作時間
電磁式拔線器下一動作等待時間
空壓式拔線器動作時間
空壓式拔線器動作時間
壓脚下降結束等待時間
壓脚上升結束等待時間
壓脚 Full on 時間
送布板 Full on 時間
切線 Full on 時間
松線 Full on 時間
拔線器 Full on 時間
左送布板 Full on 時間
2階段動作 Full on 時間
潼轉裝置 Full on 時間
壓脚 DUTY

1

0/1

0/1

1

0/1

100
100
100
100
100
100
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
1

029 1) BET_NEDL_PF

030

031
032

033

034
035
036
037
038
039
040
041
042
043
044
045
046
047
048
049
050
051
052
053
054

2) BELW_PF
1)在針和中間壓脚間運動
2)在中間壓脚下動作
1)不使用
2)使用
0~15針
0~15針
1)不使用
2)使用

1) DISABLE
2) ENABLE

10[STITCH]
10[STITCH]

1) DISABLE
2) ENABLE

400[ms] 1~99×100ms
900[ms] 1~99×100ms
1500[ms] 1~99×100ms
200[ms] 1~99×100ms
100[ms] 1~99×100ms
1000[ms] 1~99×100ms
52[ms] 0~1020ms
100[ms] 0~1020ms (下一動作等待時間)
100[ms] 0~1020ms 
100[ms] 0~1020ms (下一動作等待時間)
152[ms] 0~1020ms
152[ms] 0~1020ms
100[ms] 0~1020ms
200[ms] 0~1020ms
200[ms] 0~1020ms
200[ms] 0~1020ms
200[ms] 0~1020ms
200[ms] 0~1020ms
200[ms] 0~1020ms

0~1020ms
33~40%

200[ms]
33%
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號碼 功能名 內容 說明及出廠設定値 單位

1
10
10
10
10
10
10

1

0/1

0~2

0~2

1

100

形狀數据解讀方式

055
056

063

064

065

066

067

068

057
058

指定放大·縮小模式
STITCH-NUM: 不能适用。（以后提供該功能。）

059
060
061

漣鎖縫埠的個數

062

漣鎖號碼的轉換

使用桔式時，設定夾

作業結束前減速針數

作業結束前減速速度

40~48%
30~80%
30~80%
30~80%

43%
50%
50%
50%

30~80%80%
30~80%80%
30~80%80%

★ 同樣的圖案數据號碼在內存里時,解讀
的順序

1) DISABLE 1)无條件自軟盤解讀
2) ENABLE 2)先自內存解讀

★ 決定圖案數据的放大/所方式
1) DISABLE 无法放大/縮小
2) STITCH_LEN 經針幅的放大/縮小
3) STITCH_NUM 經針數的放大/縮小

0 0~16  
0的時候爲一般縫埠, 1以上時爲連鎖縫埠

1) MANUAL 用ENTER鍵進行手動轉換
2) AUTO 自動轉換
3) EXTERNAL
1) DISABLE
2) ENABLE

以外部輸入轉換
不使用(工廠出庫狀態)
使用

4[STITCH] 2~16針

4069 切線延遲時間 72[ms] 52~1020[ms]

400[spm]
SPS/C-Series：200[spm]200~500spm

送布板 DUTY
切線功能 DUTY
松線 DUTY
拔線器 DUTY
左送布板 DUTY
2階段動作 DUTY
潼轉裝置 DUTY

1

0/1

0/1

0/1

0~3

送布板的控制

臨時停止時上部送布板的控制

切線后是否使用線張力調節板

上部送布板控制

前, 后針時若干個針跳躍功能

指定放大/縮小基准点

調色板信號檢査

071

072

073

074

075

076

077

0 0~13  參考‘一般縫埠相關參數說明’項

縫埠中遇到臨時停止代碼時,控制上部送
布板

1) CLOSE 降低上送料板
2) OPEN 提升上送料板
3) FF_NUMBER
1) DISABLE
2) ENABLE

1) DISABLE

2) ENABLE

1

1) MACHINE_ORG
2) SECOND_ORG
3) SEWING_STRT
4) REFER_PNT
1) DISABLE
2) ENABLE
1) DISABLE
2) ENABLE

按060項控制上部送布板
切線后不使用
切線后使用
上部送布板同OPEN/CLOSE无關地進
行縫埠

上部送布板在OPEN狀態下无法縫埠

使用者按移動單位設定移動値
1~100[Stitch]
以机器起点放大/縮小
以使用者設定的第2起点爲基准放大/縮小
以縫埠起点爲基准放大/縮小
以使用者設定的任意基准点放大/縮小
不使用上部送布板感應器信號
使用上部送布板感應器信號

1

用戶設置縫埠領域078 不使用（出廠値）
使用

50[1*50mm]
(5050時)X軸正向縫埠領域設置079 設定要擴大的X軸正方向大小

(1~250)

1-50[1*50mm]
(5050時)X軸負方向縫埠領域設置080 設定要擴大的X軸負方向大小

(-1~-250)

070 是否使用壓力降低感知功能 1)DISABLE
2)ENABLE

1)不使用壓力降低感知功能
2)使用壓力降低感知功能
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號碼 功能名 內容 說明及出廠設定値 單位

088 設定安全功能 1) DISABLE
2) ENABLE

不使用(工廠出庫狀態)
使用

150[1*50mm]
(5050時)Y軸正方向縫埠領域設置081 設定要擴大的Y軸正方向大小

(1~250)

1

1°

-50[1*50mm]
(5050時)

1) DISABLE
2) ENABLE

Y軸負方向縫埠領域設置

1811机型中選擇快速原点檢索模式
(不能適用)

082

083

設定要擴大的Y軸負方向大小
(-1~-250)
不使用快速原点檢索模式

。使用快速原点檢索模式
。

縫埠机机頭提升、下降設定功能

切線后，設定逆旋轉角度功能

084

085

1) DISABLE
2) ENABLE

15°

縫埠結束后，不使用提升功能
。縫埠結束后，使用提升功能

。
切線后，設定逆旋轉角度（1°~40°）

設定保存種類

打開花樣時，刪除內存的花樣
的功

086

087

1) SAVE FDD
2) SAVE FLASH
3) CF CARD
1) SAVE
2) DELETE

不使用
不使用
使用(工廠出庫狀態)
使用(工廠出庫狀態)
不使用

089

090

設定跳針功能

跳針時，設定是否使用緊急開關

1) SLOW_SPEED
2) MIDDLE_SPEED
3) FAST_SPEED
1) DISABLE
2) ENABLE

設定最慢的跳針速度
設定中間的跳針速度
設定最快的跳針速度
跳針中不使用緊急停止開關
跳針中使用緊急停止開關

091 跳針模式時，設定是否使用壓脚
提升

1) DISABLE
2) ENABLE

跳針模式時，不使用壓脚提升
跳針模式時，不使用壓脚提升

092 不使用 1) DISABLE
2) ENABLE

093 設定是否使用夾線板位置量
（只能在夾線板馬達使用） 1) DISABLE 不使用

E-系列5050時不能使用
。

097 設定壓脚的高度 使用者設定壓脚的高度
。E-系列5050時不能使用
。

094 優先設定是否使用夾線板位置
量 1) DISABLE 不使用

E-系列5050時不能使用
。

095 設定是否使用壓脚高度控制
（只能在壓脚馬達使用） 1) DISABLE 壓脚最下端基本位置向上設定壓脚段差調

整量

096 設定夾線板高度 000
使用者設定夾線板高度

。
（000~300）

E-系列5050時不能使用
。

1[0.05ms]

0.05[ms]

3) BARCODE
4) SAUT_BCODE
5) AUTO_BCODE

6) SAUT_BCODE

利用條形碼設定自動讀入
作業結束后，移動到條形碼原点
利用條形碼，可以設定自動開始
自動開始，作業結束后，可以移動到條形
碼原点端口

098 自動讀入圖案

1) DISABLE
2) ENABLE

不使用自動讀入功能
使用自動讀入功能

099 自動讀入圖案時，設定縫埠准備
狀態

1) DISABLE
2) ENABLE
3) AUTO_READY
4) AUTO_BCORG

不設定縫埠准備狀態
設定縫埠准備狀態
輸入電源時呼出以前的作業圖案
連接電源時，自動移動到條形碼原点端口

101 設定讀入圖案的傳感時間 10 自動讀入圖案
設定傳感（SEN_0~SEN_7）的時間

。
1[100ms]

100 設定外部控制信號 1) DISABLE
2) ENABLE

不能使用
。使用外部信號

。

102 設定自動讀入圖案組
1) 001~255
2) 301~555
3) 601~855

使用001~255號
。使用301~555號
。使用601~855號
。
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號碼 功能名 內容 說明及出廠設定値 單位

107 設定油噴射時間 4 設定油噴射時間的功能
。[00~10×4[ms]] 4[ms]

1[sec]

1[ms]

1[ms]

1[ms]

108 設定油噴射周期 5 設定油噴射周期的功能
。
（00~50ms）

110 設定面線把時間 1 剪線后，設定線把嗇住針上的線的功能
。（00~20ms）

112 設定針冷却時間 4 爲了冷却針，設定噴射空氣的時間
(000~100ms)

113 設定針冷却(Cooling)時的停
止時間的周期 5 設定冷却針時的停止時間

。

118 設定條形碼種類

119 設定氣壓式剪線進入角度 0~50°

120 設定氣壓式面線把進入角度 0~100°

121 設定壓脚段差馬達

122 跳線區間時，設定松線器裝備

123 設定是否進入程序模式

124 設定剪線板的基本位置

125 設定氣袋模式（氣袋模式）

126 設定針上停止位置

109 設定面線把功能 1) DISABLE
2) ENABLE

不能使用
。剪線后，使用線把功能

。

115 机頭傳感器 1) DISABLE
2) ENABLE

不使用
。使用（工廠出庫狀態）

。

111 設定針冷却
1) NORMAL
2) TIMER

縫埠中使用冷却功能
。使用者根据設定方式冷却

。3) DISABLE 不能使用
。

106 設定縫埠机机頭的提升或下降
1) HEAD_DOWN
2) HEAD_UP
3) JUMP_HEAD

不能擡起縫埠机的机頭
。擡起縫埠机的机頭

。跳針時，擡起縫埠机的机頭
。

105 設定上下軸原点檢索
1)JOB_SETUP
2)JOB_READY
3)JOB_TRIM

不能檢索上下軸原点檢索
。檢索上下軸原点檢索

。剪線后檢索原点
。

1[。]114 設定剪線方式 1) STANDARD
2) UPER TRIM

面線，底線都剪掉
。只剪底線

。

116 設定夾線板傳感
1) DISABLE

2) ENABLE

不使用夾線板傳感
。使用夾線板傳感

。沒有安裝帶Cassette Zig配置時，不能開始縫埠
。選擇條形碼原点1

。選擇條形碼原点2
。選擇條形碼原点3
。選擇條形碼原点4
。DATALOGIC公司

LEUZE BLC 22公司

103 設定擴張I/O電路板 1) DISABLE
2) ENABLE

不能使用
。使用擴張輸入/輸出電路板

。
104 設定圖案預覽

(圖形專用操作面板的功能)
1) DISABLE
2) ENABLE

不能使用
。使用圖案預覽

。

117 選擇條形碼原点

1) DISABLE
2) ENABLE
1) DISABLE
2) ENABLE
1) DISABLE
2) ENABLE
1) Ref Up
2) Ref Down
1) DISABLE
2) ENABLE

0~360[degree]

1) B_ORG_PNT_1
2) B_ORG_PNT_2
3) B_ORG_PNT_3
4) B_ORG_PNT_4
1) DATALOGIC
2) LEUZE BLC 22

根据机械或縫埠物的特点，適當的剪線進入角
會發生一些差異，用戶可以通過現在的參數，
調整剪線刀片的進入角度

。客戶設定剪線進入角后，調整面線把裝置
的運行角度

。不使用壓脚段差馬達
。
（使用氣壓式拔線器）

使用壓脚段差馬達
。
（工廠出庫狀態）

不使用
。
（工廠出庫狀態）

使用
。不使用
。
（工廠出庫狀態）

使用
。不使用
。
（工廠出庫狀態）

使用
。不适用氣袋模式

。
（工廠出庫狀態）

使用氣袋模式
。設定値范圍爲0~360。

。(工廠設定値爲“97。”)
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號碼 失誤淸單 顯示 意思

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40

軸發動机發生異常時
同步机信號發生復異常時
軟盤內沒有該圖案時
軟盤內无內容時
无法解讀軟盤時
无法在軟盤輸入數据時
軟盤无法FORMAT時
軟盤內沒有空間時
發生放大/縮小失誤時
超過最大針數時
計數器達到設定値時
在設計組合未完的狀態下進行作業時
超過按布限度時
針臺不在正位時
發生內部計算失誤時
圖案數据受損時
運轉中按突然停止鍵時
感知上線切線時
不移動布按動板時
軟盤內沒有要升級的程序時
內部發生計算失誤時
軟盤未无法書寫狀態時
內存容量不足時
空壓机種的壓力低于規定値時
編輯針時,移動一針后脫離縫埠領域時
下部送布板的壓板上升時(只適用于5030)
下部送布板的壓板盖打開時(只適用于5030)
打開電源時按緊急鍵時
打開電源時按開始鍵時
打開電源時按右側鍵時
打開電源時按左側鍵時
打開電源時按緊急鍵時
主軸板和I/O板間通訊功能有異常時
无法認知的失誤
无法認知的失誤
沒有嗇到下軸原点時（SPS/C-系列）
下軸馬達發現異常時（SPS/C-系列）
Y軸馬達發現異常時（SPS/C-系列）
X軸馬達發現異常時（SPS/C-系列）
計時器信號發現異常時（SPS/C-系列）

4) 失誤測試

Main Motor Err!
Synchro Err!
Pattern Not Found!
FDD Empty
Disk-Read Err!
Disk-Write Err!
Disk-Format Err!
Disk-Full!
Scale Over!
Too Many Stitch !
Reset Counter !
Combination Not Completed!
Limit Over!
Needle Position Err!
Calculation Err!
The Data Bad!
Emergency Stop!
Thread Broken!
X-Y Error!
System Program not Found
Internal Memory Err!
Write Protected!
Insufficient Internal Memory
Low Pressure!
Drag-Limit Over!
Low-Feed-Plate＼n Open!
Palette Open!
Emergency Sw＼n Not Released!
Start Sw＼n Not Released!
Right Sw＼n Not Released!
Left Sw＼n Not Released!
TwoStage Sw＼n Not Released!
Ser. Com. Err!
Unknown Err!
Unknown Err!
Hook Origin＼n Error!
Hook Motor Err＼n Push EXIT Key＼n Or Power Off / On!
Y Motor Err＼n Push EXIT Key＼n Or Power Off / On!
X Motor Err＼n Push EXIT Key＼n Or Power Off / On!
Timer Err＼n Push POWER S/W＼n Or Power Off / On!

Err 1
Err 2
Err 3
Err 4
Err 5
Err 6
Err 7
Err 8
Err 9
Err 10
Err 11
Err 12
Err 13
Err 14
Err 15
Err 16
Err 17
Err 18
Err 19
Err 20
Err 21
Err 22
Err 23
Err 24
Err 25
Err 26
Err 27
Err 28
Err 29
Err 30
Err 31
Err 32
Err 33
Err 34
Err 35
Err 36
Err 37
Err 38
Err 39
Err 40
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號碼

41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60

意思

主軸馬達種類錯誤時
揷鉤主軸電路板的IPM過電流
馬達過電流或揷件故障
馬達超負荷故障
沒有編碼器RST信號時的故障
編碼器RST上方向和AB上的方向錯誤時
打開電源的狀態下接娠位置檢測儀時
打開電源的狀態下拔掉位置檢測儀時
馬達旋轉磁鐵和固定子電流導線方向錯誤時
讀ROM時出現故障時
馬達種類出現故障
重起根据針數梭芯計數器時
擴大，縮小時故障
P軸馬達復常故障
打開電源時，机械故障時
不能査胥P軸馬達原点時出現故障
不能執行FAN信號時，出現故障。
AC電源復常時的故障
過電壓故障
低電壓故障

顯示

Main Motor Err!\nDismatch!\n999!
Over Current\nOver tem\n133!
Over Current\nAbnormal\n131!
Over Load Err!\n129!
EncoderRST Err!\n128!
Encoder AB Err!\n127!
Synchro!\nCon.Inserted!\n60!
Synchro!\nCon.Pulled Out!\n61!
Reverse!\nComm. Error!\n126!
EEPROM!\nAccess error!\nEEPR!
Ser.Com.Err!\nMotor Info Err!
Bobbin Stitch!\Reset Counter
Enlargement!\Reduction \ Err!
P Motor Err\nPush Power S/W!
M/C Open Err\nPush Power S/W!
P Motor Err\nOrg Check Err!\nPower Off!
FAN Error!\nPush Power S/W!
AC Check Err!\nPush Power S/W!
Over Voltage Err!\nPush Power S/W!
Under Voltage Err!\nPush Power S/W!

失誤淸單

Err 41
Err 42
Err 43
Err 44
Err 45
Err 46
Err 47
Err 48
Err 49
Err 50
Err 51
Err 52
Err 53
Err 54
Err 55
Err 56
Err 57
Err 58
Err 59
Err 60
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能
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手
動
運
行
可
能
/不

可
能

用
手
動
向
起
点
/第

2起
点
移
動

縫
號
結
束
后
是
否
回
到
机
器
起
点

界
線
失
誤
發
生
時
是
否
回
歸
机
器
起
点

縫
埠
起
点
回
歸
方
式

底
線
計
數
器
計
數
方
式

是
否
使
用
作
業
量
計
瑠
器

圖
案
數
据
解
讀
時
間

不
正
常
停
止
時
是
否
切
線

主
軸
速
度
加
速
特
性

設
定
第
1針

速
度

設
定
第
2針

速
度

設
定
第
3針

速
度

設
定
第
4針

速
度

設
定
第
5針

速
度

設
定
第
6針

速
度

設
定
第
7針

速
度

設
定
第
8針

速
度

設
定
第
9針

速
度

設
定
第
10

針
速
度

縫
埠
最
高
速
度
限
度

送
布
板
移
動
起
始
角

結
束
縫
埠
時
送
布
板
的
動
作
狀
態

上
部
送
布
板
的
下
降
維
持
與
否

指
定
踏
板
1信

號
處
理

指
定
踏
板
2信

號
處
理

指
定
壓
脚
動
作
狀
態

指
定
壓
脚
下
降
点

指
定
拔
線
器
動
作
狀
態

指
定
拔
線
器
動
作
位
置

指
定
是
否
使
用
線
感
知

縫
埠
開
始
時
線
感
知
針
脚

縫
埠
中
線
感
知
針
脚

切
線
功
能
使
用
與
否

第
1階

段
速
度
手
動
運
轉
時
間

第
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段
速
度
手
動
運
轉
時
間

第
3階

段
速
度
手
動
運
轉
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間

第
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連
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間
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間

電
磁
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動
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間
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磁
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拔
線
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下
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動
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等
待
時
間

空
壓
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拔
線
器
動
作
時
間
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拔
線
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動
作
時
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脚
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待
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升
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放
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模
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連
鎖
縫
埠
的
個
數

連
鎖
號
碼
的
轉
換

使
用
桔
子
時
設
定
夾

作
業
結
束
前
減
速
針
數
瑠

作
業
結
束
前
減
速
速
度

切
線
延
遲
時
間

是
否
使
用
壓
力
降
低
感
知
功
能

送
布
板
的
控
制

臨
時
停
止
時
上
部
送
布
板
的
控
制

切
線
后
是
否
使
用
線
張
力
調
節
板

上
部
送
布
板
控
制

前
, 
后

針
時

若
干

個
針

跳
躍

功
能

指
定

放
大

/縮
小

基
准

点
調
色
板
信
號
檢
査

用
戶
設
置
縫
埠
領
域

X
軸

正
向

縫
埠
領
域
設
置

X
軸

負
方

向
縫

埠
領
域
設
置

Y
軸

正
方

向
縫
埠
領
域
設
置

Y
軸

負
方

向
縫
埠
領
域
設
置

18
11

机
型
中
選
擇
快
速
原
点
檢
索
模
式

切
線
后
，
設
定
逆
旋
轉
功
能

切
線
后
，
設
定
逆
旋
轉
角
度
功
能

設
定
保
存
種
類

打
開
花
樣
時
，
刪
除
剩
下
的
圖
案
的
功
能

安
裝
模
式
中
設
定
安
全
功
能

設
定
跳
針
速
度

跳
針
模
式
中
，
設
定
是
否
使
用
緊
急
停
止
開
關

運
行
跳
針
中
，
設
定
是
否
使
用
壓
脚
的
提
升

設
定
是
否
使
用
控
制
壓
脚
的
段
差
的
編
碼
値

設
定
是
否
使
用
夾
線
板
位
置
量（

只
能
在
夾
線
板
馬
達
使
用
）

優
先
設
定
是
否
使
用
夾
線
板
位
置
量（

只
能
在
夾
線
板
馬
達
使
用
）

設
定
是
否
控
制
壓
脚
的
高
度（

只
能
在
壓
脚
馬
達
使
用
）

設
定
夾
線
板
高
度（

只
能
在
夾
線
板
馬
達
配
置
）

設
定
壓
脚
高
度（

只
能
在
壓
脚
馬
達
机
型
使
用
）

自
動
讀
入
圖
案

自
動
讀
入
圖
案
時
，
設
定
縫
埠
准
備
狀
態

設
定
是
否
使
用
外
部
控
制
信
號

設
定
自
動
讀
入
傳
感
的
時
間

設
定
讀
入
圖
案
組

設
定

擴
張

I/
O
電

路
板

設
定
預
覽
圖
案

設
定
上
下
軸
原
点
檢
索
模
式

設
定
縫
埠
机
的
机
頭
提
升
下
降

設
定
油
噴
射
時
間

設
定
油
噴
射
周
期

設
定
面
線
把
的
使
用
功
能

設
定
面
線
把
的
時
間

設
定
冷
却
針

設
定
冷
却
時
間

設
定
針
冷
却
(C

oo
li
ng

)時
的
停
止
時
間
的
周
期

設
定
剪
線
方
式

机
頭
傳
感
器

設
定
夾
線
板
傳
感

選
擇
條
形
碼
原
点

設
定
條
形
碼
種
類

設
定
氣
壓
式
剪
線
進
入
角
度

設
定
氣
壓
式
面
線
把
進
入
角
度

設
定
壓
脚
段
差
馬
達

跳
線
區
間
時
，
設
定
松
線
器
裝
備

設
定
是
否
進
入
程
序
模
式

設
定
剪
線
板
的
基
本
位
置

設
定
氣
袋
模
式（

氣
袋
模
式
）

設
定
針
上
停
止
位
置




