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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。
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安裝或使用縫埠机用FORTUNA伺服馬達之前，必須先了解下面內容
。

1）使用范圍及目的
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。

2）工作環境
①電源電壓

•電源電壓在固定電壓10%以內變化的環境下使用
。•電源頻겂應在固定頻겂（50/60HZ）的1%內變化的環境下使用爲止

。•遵守上述條件，才能發揮伺服馬達正常功겂
。

②電磁波和筮音
•不能與高磁性或高頻産品使用同一電源，甚至不要過于接近

。
③溫度和濕度

•5~40度周圍環境下使用本産品
•禁止室外使用，同時要避開直射光
•不能過于接近火爐等熱物體
•請保持30%~95%濕度

④不能在可燃氣體或爆炸物附近使用
⑤海拔1000m以上的地區，禁止使用
⑥不使用時，請在-25~55度空間保管

。

3）安裝
産品安裝時請根据說明書進行正確操作

。
①安裝前先拔掉電源揷頭，然后開始安裝

。
②使用前必須固定電纜等部件，防止與皮帶等動的部件接觸

。
（至少要保持25mm以上的距離）

③控制器, 以及縫埠机必須接地
。

④打開電源之前，必須先確認控制箱電源型號是否正確
。

⑤控制箱上貼其央裝置或小飾品時，必須使用安全的低電壓
。

4）阿除以及分解
①阿除以及分解机械時，先關掉電源開關，拔出電源揷頭后待機360秒以上

。
②不能拉着電線拔電源揷頭，必須手握電源揷頭后拔出

。

安裝及使用前熟知事項
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5）維修
①故障維修時必須有指定的維修人員進行維修

。
②不能在馬達以及控制箱運轉的狀態下進行維修

③穿線或觸摸机械時，必須先關掉電源，脚離開壓脚

④維修零件必須用規定的認證物品
。

6）其央安全規則
①手不能與皮帶或其他移動部件

。
②不能根据使用者的判斷隨意進行改造或安裝其他附件，必須確定遵守安全規則

。
③不要讓水和假燾流入控制箱或馬達內部

。
④不要使馬達或控制箱掉在地上

。
⑤控制箱或馬達不能掉在地上

※上述規則是爲了正確使用FORTUNA伺服馬達規定的，如果不遵守上述規則可能會帶來机械
故障或物理損傷，所以使用者必須遵守上述規則

。

9
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使用前注意事項

1. 不能哉着壓脚開電源

22

2. 離開車間時，必須關掉電源

3. 使用縫埠机或換針前必須關掉電源 4. 必須連接接地線

5. 一個電源揷頭上不能連接多個馬達 6. 安裝時盡量遠離高頻電帙机等常發生筮音的地區

7. 阿除控制箱時必須注意高壓
（關電源后等至少6分鍾后阿除）

8. 發生ERROR時，先確認Er編號，然后關閉電源后
重起電源后使用

。（常發生Er時請向銷魔部門곛係）
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9. 防止馬達或控制箱內進入灰塵或復物質，必須每
2~3星期淸掃一次。

10. 保險絲燒掉時，如圖打開盖，以規定的保險絲
交換。

11. 立式壓脚等外部部件與机械連接的電纜盡量
用短線。

F1

F2

F3

F4 250V/6.3A [50T/20mm]

250V/1A [50T/20mm]

250V/15A [65TL/31.8mm]

250V/15A [65TL/31.8mm]



控制箱背面(全功能型)控制箱正面(全功能型)
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控制箱各部件名稱以及使用方法

1)控制箱正面和背面

33

交流電源開關

控制箱背面(經濟型)控制箱正面(經濟型)

交流電源開關

簡易操作面板

交流電源電纜

控制箱接地部

Option2揷頭
壓脚揷頭
編碼器揷頭

馬達電源揷頭

位置檢測揷頭

P/U揷頭

Option1揷頭
燈電源揷頭

A/B按瞿揷頭
各種電磁閥揷頭

Button
A/B

Option1

S/M

Synchro
P/U

Motor
Encoder

Pedal

Option2

SUNSTAR ELECTRIC CO., LTD.

交流電源電纜

控制箱接地部

Option2揷頭
壓脚揷頭
編碼器揷頭

馬達電源揷頭

位置檢測揷頭
P/U揷頭

Option1揷頭

燈電源揷頭

A/B按瞿揷頭
各種電磁閥揷頭

Option3
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2）控制箱側面

①警告標記

②机型標簽

① ②

Hazardous voltage will cause injury.
Be sure to wait at least 360 seconds before
opening this cover after turn off main switch and
unplug power cord.

고압 전류에 의해 감전될 수 있으므로 커버를 열 때
는 전원을 내리고 전원 플러그를 뽑고 나서 360초간
기다린 후 여십시오.

WARNING
경 고

右側 左側
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1）工作臺安裝控制器方法

2）踏板單元安裝方法
①安裝踏板元件時如圖利用15mm固定螺絲安裝踏板單元支架。

②支架側面固定架安裝踏板單元。
③踏板單元支架固定位置是机腿安裝的踏板和連接杆垂直位置。
（踏板單元支架安裝位置根据踏板位置會有一些差異）

①如圖利用15mm固定螺絲在工作臺安裝控制箱。

安裝方法

44

控制箱安裝位置

工作臺正底面

右側工作臺机腿
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3)膝控電磁閥安裝以及調整方法
(1)SunStar KM-2300縫埠机時

①首先KM-2300机體背面安裝膝提升（壓脚）電磁

閥安裝用飾穡。
②支架“A”安裝膝提升（壓脚）電磁閥。
③安裝貼着膝提升（壓脚）電磁閥的支架“A”。
④電磁閥軸安裝曲柄后，連接縫埠机。
⑤關閉電磁閥頂盖。
⑥必須連接接地線。

4)設定針杆上下停止位置的方法
（1）位置探測器安裝方法 (KM-2300Series, SC-7300Series)

①在縫埠机安裝位置探測器，工廠出庫時已做了內置。
②替換或維修位置探測器時，請參考机械說明書。

（2）利用程序面板設定針杆上下停止位置功能 (KM-2300Series, SC-7300Series)

-Fortuna Series IV控制器不更改位置，利用程序面板按使用者要求更改針杆上下停止位置。
①使用選項件程序面板針杆上下停止設定

①首先設定針杆上停止位置時，点擊程序面板針杆上下停止按瞿，

点亮針杆上停止按瞿指示燈。

②上停止指示燈亮后，点擊（ ）按瞿同時，点擊針杆上下停止

按瞿（ ），這時如右圖現在設定信息字體和位置信息數字。

③然后使用者用后正方向轉動縫埠机滑輪，移到上停止位置，這

時畵面會顯示更改的針杆位置。

④移到所需位置后，点擊（ ）鍵，保存變化位置，這時隨着低音

響起，自動轉到初始畵面。

[注意]

不点擊（ ）鍵，点擊（ ）鍵，退出設定時，不保存更改値，執行退出設定畵面功能時請留意這一点。

※KM-2300背面

電磁閥支架A

接地線

壓脚電磁閥壻

電磁閥曲柄

電磁閥壻
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⑤同時設定下停止位置時，点擊程序面板針杆上下停止按瞿，点

亮針杆下停止按瞿指示燈。

⑥下停止燈亮后，点擊（ ）,同時点擊針杆上下停止按瞿（ ），

這時如右圖現在設定信息字體和位置信息字。

⑦然后使用者用后正方向轉動縫埠机滑輪，移到上停止位置，這

時畵面會顯示更改的針杆位置。

⑧移到所需位置后，点擊（ ）鍵，保存變化位置，這時隨着低音

響起，自動轉到初始畵面。

[注意]

不点擊（ ）鍵，点擊（ ）鍵，退出設定時，不保存更改値，執行退出設定畵面功能時請留意這一点。

②利用簡易操作板（正面操作面板OP）進行針杆上下位置設定

①首先設定針杆上停止位置時，点擊簡易操作板針杆上下停止按

瞿，点亮針杆上停止按瞿指示燈。

②上停止指示燈亮后，点擊“E”按瞿同時，点擊針杆上下停止“C”

按瞿，這時如右圖現在表示針杆停止位置的數字會閃鹵。

③然后使用者用后正方向轉動縫埠机滑輪，移到上停止位置，這

時畵面會顯示更改的針杆位置。

④移到所需位置后，点擊“C”鍵，保存變化位置，這時隨着低音

響起，自動轉到初始畵面。

[注意]

不点“C”擊鍵，点擊“E”鍵，退出設定時，不保存更改値，執行退出設定畵面功能時請留意這一点。
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⑤同時設定下停止位置時，点擊簡易操作板針杆上下停止按瞿，

点亮針杆下停止按瞿指示燈。

⑥下停止燈亮后，点擊“C”按瞿,同時点擊針杆上下停止“E”按

瞿， 這時如右圖表示針杆位置的數字會閃鹵。

⑦然后使用者用后正方向轉動縫埠机滑輪，移到上停止位置，這

時畵面會顯示更改的針杆位置。

⑧移到所需位置后，点擊“C”鍵，保存變化位置，這時隨着低音

響起，自動轉到初始畵面。

[注意]

不点擊“C”鍵，点擊“E”鍵，退出設定時，不保存更改値，執行退出設定畵面功能時請留意這一点。

[注意]
簡易操作板各按瞿名稱如下。
①A按瞿開關（初期逆進選擇開關）
②B按瞿開關（終止逆進選擇開關）
③C按瞿開關（縫埠停止時，針杆上下停止選擇開關）
④D按瞿開關(縫埠停止，自動壓脚提升選擇開關)
⑤E按瞿開關（程序開關）

①

②

③

④

⑤
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5）控制面板安裝方法
①如下圖利用3個固定螺絲在程序面板安裝程序面板支架，再利用縫埠机机頭2個固定螺絲汽緊程序面板安裝支架。

6）設置結束后的SunStar縫埠机全圖
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1）電源揷頭型號
（1）單相 100[V]~120[V]

 

 

  

(2）單相 200[V]~240[V]

 

 

  

（3)三相 200[V]~240[V]

 

 

  

※PE(Protective Earth)必鬚接地
。

2）電源揷頭配線時電流型號
電源線配線時必須使用15A以上的電流

。

配線以及接地

55

接地

接地

接地

開關

開關

開關

Main Board側

Main Board側

Main Board側
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3）控制箱外部連接器名稱以及說明

銷編獄

銷編獄 銷編獄

銷編獄

1,9：逆縫電磁閥 5,13：左針控制電磁閥

2,10：膝提升電磁閥 6,14：右針控制電磁閥

3,11：切線電磁閥 7,15：送線器電磁閥

4,12：擦拭器電磁閥 8,16：輔助電磁閥

1,5：手動逆縫按瞿

2,6：逆縫揷入/刪除

按瞿

3,7：膝提升電磁閥開關

4,8：安全開關

①各種電磁閥揷頭(5566-16P) ②基本開關揷頭（5566-8P）

③各種開關以及指示燈揷頭（5566-14P） ④擴張揷頭（5566-20P）

4）電磁閥供電電壓更改方法（出廠時基本設置値：J19）
※ 目的爲AC輸入電壓發生變化時，也能讓電磁閥正常運轉

。
①根据輸入電壓設定電磁閥供電電壓（輸入電壓220V系列）

30V電磁閥時 24V電磁閥時

輸入電壓 設定値

210V 以下 J20

210V~230V J19

230V 以上 J18

輸入電壓 設定値

180V 以下 J20

180V~190V J19

190V 以上 J18

9, 10 : 12[V] 11 : Output 12
1~6 : GND 12 : Output 13
7, 8, 17~20 : VCC (5[V]) 13 : Output 14

14 : Output 15
15 : External Input 00

1, 2, 7 : GND 9 : 4/4
3    : Left switch LED 10 : 3/4
4    : Right switch LED 11 : 2/4
5    : Left switch 12 : 1/4
6    : Right switch 13 : Switch-HALF
8    : VCC (5[V]) 14 : Switch-CNT
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②根据輸入電壓設定電磁閥供電電壓（輸入電壓110V系列）

③設定方法

30V電磁閥時 24V電磁閥時

輸入電壓 設定値

100V 以下 J20

100V~120V J19

120V 以上 J18

輸入電壓 設定値

90V 以下 J20

90V~100V J19

100V 以上 J18

J22

J20
J19
J18

P5 P4
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▶方法
縫埠机和馬達連接的接地線（綠色或綠/黃色）如圖
連接，出廠之前得確認控制箱和馬達之間是否與
接地線連接

。

縫埠机以及馬達的接地線連接

66

1）打開電源之前
①確認控制箱標記的電源型號是否與要使用的電源電壓一致

。
②確認與各種連接器連接的狀態
③確認滑輪固定螺母的汽緊狀態
④確認縫埠材料種類(Chain Stitch S/M, Lock Stitch S/M)
⑤確認電磁閥正常電壓（參考：電磁閥供電電壓更改方法）

2）打開電源后
①確認操作麵板運作
②確認布料旋轉方法
•旋轉方向錯誤時，請參考程序更改方法以及功能更改目錄（“A"組65號），更改旋轉方向

③確認是否熱量,異味或筮音
•如果産生熱量,異味或筮音，請關閉電源，盡快與本公司業務部門聯系

。

設置后確認事項

77

警告

如果沒有接地，馬達可能非正常運轉，
而且也會對使用者造成危險，所以必須
接地后使用

。
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1）程序單位內部各部件名稱

2）程序單位的使用方法
（1）程序單位的4位數表示屛, 2位數表示屛的功能以及使用方法

A.4位數表示屛或2位數表示屛功能

程序單位內部各部件名稱以及使用方法

88

①打開電源后，如右圖會出現4位數顯示屛顯示開始/結束針迹，2
位數顯示屛則把示4位數顯示屛顯示的文字或數字情報縮寫來
現實

。
（bt:backtack的縮寫）

〈初始畵面〉

〈産生錯誤時的例子〉

〈A GROUP2號項〉

②癩外出現錯誤時4位數顯示屛錯誤對應的編號，參數設定時表
示設定値，2位數顯示屛序列號顯示出現4位數顯示屛內容的名
稱和參數設定項目的編號

。

[注意]
4位數顯示屛和2位數顯示屛都表示各種指示燈的狀態，所以使用者在操作之前必須確認

。

2位數屛幕 回到初始縫埠位置的開關 停止時，調整壓脚位置的開關

SunStar標志 回到最終位置的開關 調整切線以及拔線器位置的開關

4位數屛幕 停止時，調整針杆位置的開關 設定或更改縫埠速度的開關

1/2針迹開關

輸入軟件更改內容的開關

先設定Counter后，具體操作時使用的開關

選擇圖案的開關

圖案開關

選擇固定速度的開關

設置Edge傳感器后，具體操作時使用的開關

更改軟件時使用的開關
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B.4位數顯示屛和2位數顯示屛的使用方法
a.開始/終止針迹調整方法

出廠時如果要修改初期逆縫針迹時，使用 , 修改;最終逆
縫針迹時，使用 , 鍵
•設定范圍：0~9
（例：初期/終止逆縫針迹改爲4）

b.參數詳細項目値確認或更改方法

（2）½針迹鍵的功能以及使用方法

①按 鍵的同時，按 鍵時，會轉到確認或更改A組項目値
。

（A組： ; B組： ; C組： ; D組： ）
※B,C,D組設定時先關電源，然后按 同時開電源時會出現
“PrEn”信息，轉換到處是畵面后，按 的同時，按B, C, D
后更改各組的項目設定

。

②按 鍵和 鍵，移到所需的參數項，這時2位數顯示屛會出
現參數項目編號，4位數顯示屛會出現參數設定値

。
（例：A組2號項目設定的縫埠最好速度限制畵面）

③利用 增加鍵和 鍵少鍵，設定所需値后，按 鍵，保存
設定

。
（例：縫埠机最高速度極限爲4000RPM~3000RPM）

④保存后，按 鍵回到初始畵面
。

[注意] ·更改參數項目値后，如果不按 鍵，設定的値將不被保存，請留意這一点
。

·B,C,D組項目設置完后，電源會關閉重起，而且不容易進入 B,C,D組
。

·隨意更改參數設定項目，可能會發生机械故障或物理損失，所以使用者必須熟悉這些功
能后更改參數組

。

①根据使用者的需要，需向前移動½針時，按( ) 鍵，移動½針
。

②針杆如果在下停止位置時，輕輕一按½針( ) 鍵時針杆會移到上位置后停止， 針杆如果在上位置時，輕

輕一按½針( ) 鍵時針杆會移到下位置后停止
。

[注意]
繼續按½鍵時 ，會以已設定的½針速度移動，敬請留意

。
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(3）初期逆縫鍵利用方法

縫埠工作后，縫埠開始時防止松線時使用，根据順序按鍵，指示燈會如圖變化，根据指示燈的位置能做以下3
種工作

。

利用4位數顯示屛，A,B設定所需的逆縫針迹后使用
。

縫埠開始時不實
行逆縫縫埠

[注意]
4位數顯示屛逆縫針迹設爲“0”，不能實行初期逆縫縫埠，請留意這一点

。

縫埠開始后如圖
實行逆縫縫埠

縫埠開始后如圖
實行逆縫縫埠

（4）終止逆縫鍵利用方法

縫埠結束后，爲了防止縫埠端松線，按照順序按鍵時，指示燈的位置如圖進行變化，根据指示燈的位置能進行
下列工作

。

利用4位數顯示屛，C,D設定所需的逆縫針迹后使用
。

縫埠開始時不實
行逆縫縫埠

[注意]
4位數顯示屛逆縫針迹設爲“0”，不能實行初期逆縫縫埠，請留意這一点

。

縫埠開始后如圖
實行逆縫縫埠

縫埠開始后實行
如圖逆縫縫埠

（5）縫埠机停止時針杆停止位置控制鍵的使用方法

打開電源后，程序單元的面板針杆上/下停止指示燈中一個經常亮着，按鍵后選擇停止位置
。

縫埠中停止時針杆停在上停
止位置

縫埠中停止時針杆停在下停
止位置
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(6)縫埠机停止時壓脚停止位置控制鍵的使用方法。

打開電源后，程序單元的面板壓脚上/下停止指示燈中一個經常亮着，按鍵后能選擇停止位置
。

[注意]
縫埠途中使用壓脚自動上停止功能時，縫埠中停止時，壓脚自動上升

。
長時間擡壓脚，壓脚電磁閥有

可能破損，所以爲了防止這種問題，超過設定時間后，自動會下降，請注意這個功能
。

縫埠中停止時壓脚停在上停止位置 縫埠中停止時壓脚停在下停止位置

（7）自動切線以及拔線器選擇鍵使用方法

縫埠后，按能設定自動切線和拔線器的按玖，實行以下3個動作，指示燈會顯示現在設定的狀態
。

自動切線以及拔線
器不運轉

。
只有自動切線運轉

。
自動切線以及拔線
器都運轉

（8）生産量計數器（Product Counter）和梭芯計數器（Bobbin Counter）使用方法
※ 生産量計數器和梭芯計數器功能是Fortuna Series IV選項型机器中使用的功能

。

※ 使用技術功能時請設定參數B-Group細項
。

① 不使用生産量計數器和梭芯計數器功能時

② 設定生産量 時計數功能

③ 設定生産量梭芯 時計數功能

反復点擊控制面板計數設定按瞿（ ），根据指示燈變化更改生産量計數器和梭芯計數器功能
。

① 生産量計數器（Product Counter）和梭芯計數器（Bobbin Counter）設定方法
A. 利用控制面板的COUNT鍵，設定/解除生産量計數器和梭芯計數器

<指示燈關閉時>

<指示燈亮時>

<指示燈閃鹵時>
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② 生産量計數器（Product Counter）和梭芯計數器（Bobbin Counter）詳細功能使用方法
A. 生産量計數器（Product Counter）功能詳細使用方法

使用計數功能前請設定幾個細項

④總工作數量結束后，可以設定 號和 號
〈B-37項目設定値〉
•0：工作結束后，隨着低音響起，轉到可縫埠狀態
•1：工作結束后，響起低音，点擊 按瞿，才能轉到縫埠机可使用

狀態
。

•2：工作結束后，也沒有低音，設置后轉到可縫埠狀態
〈B-38號項目設定値〉
•0：計數結束時，自動轉到初始設定値×
•1： 計數結束時，自動轉到初始設定値○

B-38B-37

①使用生産量計數功能時，首先把參數 號値改爲所需値
。

•0：外部計數開關使用設定
•1：切線后，設定自動計數
※初始値爲“0”時，如果沒有外部計數器開關，就不能啓動計數器

B-35

<顯示現在工作數量>

<顯示工作剩余量>

<顯示工作進行겂>

<顯示總工作數量>

[注意]
B-38項目設定爲“0”，計數結束后，還會繼續增加或減少，如果重新使用時，使用者請重新設置Cn値

。

②設置參數B-36號項目，選擇生産量計數器種類
•1：升計數器
•0：降計數器
※初始値設定爲“1”

③点擊計數器 按瞿，設定計數器功能后点擊，就能確認或設定計數器
詳細信息，
•Cn:現在計數器數量
•M:現在剩量
•%：工作進行겂
•tn: 總工作設定數量（初始値：100）
※点擊 按瞿，可以順序看到上述詳細信息，使用者可以設定現在計
數器數量（Cn）和總工作數量（tn）
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B. 梭芯計數功能詳細使用方法
梭芯計數功能時檢測底線殘量的功能，使用這個功能前請設定幾個細項

。
a.旋梭計算器（Bobbin Counter)功能設置

b. 梭芯計數（Bobbin Counter）功能細項

①使用梭芯技術功能之前，設定參數 號（B組39號項目）値
•0：梭芯計數功能禁止使用
•1：可以使用梭芯計數功能
※ 初始値設爲“0”時，這時及時把控制面板計數按瞿調到梭芯計數功

能，梭芯計數功能不能啓動
。

B-39

①点擊COUNT按瞿，指示燈閃鹵狀態，也就是選擇梭芯計數功能后，
点擊 按瞿，畵面轉到右圖，“bc”是Bobbin Counter的縮寫

。

②這時点擊 按瞿，畵面會后轉到“UP”右圖畵面，這時再点擊 按
瞿，就會轉到初始畵面“3333bit”,再点擊 按瞿，畵面會轉到①
“bc”，繼續 按瞿，畵面會根据上述反復轉換

。

•[bc]

•[UP]

•[bt]

Bobbing counter的縮寫，縫埠后從0開始增加。
（初始設定値：0，設定范圍：0~9999，設定方法：利用 / ）

縫埠時，“bc（Bobbin Counter）”增加比同樣的比겂，增加，最初“bc（Bobbin
Counter）”設定値時使用

。

初始畵面顯示的Back-Tack縮寫
。

[注意]

※ 按瞿是在各各梭芯計數功能實用特殊功能時的按瞿，使用時請注意
。

• 按瞿（計數値保存功能）：“bc”或“UP”顯示畵面，点擊 按瞿，現在畵面保存爲梭芯計數値
。
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c. 設置梭芯計數器(Bobbin Counter)功能的方法

①重新開始工作時，重新設定梭芯，如果不知道事先設定値，根据下列
方法重新設定計數値

。
•首先轉到“UP”畵面，利用 , 按瞿把値設定爲“0”
•更換底線，這時底線保持一定

。
•然后從新開始縫埠，隨着縫埠，“UP”値會增加
•沒有底線爲止繼續縫埠
•縫埠中沒有底線時，点擊 按瞿，保存計數値

。
•保存之前掉底線后，爲了反映這個計算値，減少10~20値后保存

。

②梭芯計數値設定計數后，轉到“BC”畵面
。

③設置結束后，開始縫埠時，“bc（Bobbin Counter) ”値會逐漸增加
。

[注意]
※使用梭芯計數功能時，轉到“bc”顯示畵面或初始畵面后使用，注意“UP”顯示畵面進行縫埠時計數値會增加

。
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d.梭芯計數結束時

①更換新底線，開始縫埠，“bc”(Bobbin Counter)値會逐漸增加
。

②値一直增加，差距較少到20時，隨着低音響起，表示已沒有底線，使
用者使用請留意

。

③繼續縫埠直到“bc”(Bobbin Counter)値與設定値相同時，縫埠會停
止，隨着低音響起，畵面會閃鹵

。

④計數結束后，縫埠停止時，根据下列方法復位
。

•点擊 按瞿復位方法点擊按瞿，BC値自動成爲“0”
。
（AUTOCLEAR/PRESET功能）

[注意]

※使用梭芯計數功能時，首先B-Group的39號設定爲“1”

※使用者利用 按瞿，轉換畵面，設定或解除梭芯計數値
。

※正確使用梭芯計數器功能時，卷一定量底線，根据底線和縫埠條件差異，計數器可能會有一些誤差
。
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（9）圖案工作選擇鍵的使用方法
A.圖案縫埠功能設定方法

一定量的縫埠物需要繼續縫埠時使用，按鍵后指示燈亮，就使用圖案縫
埠功能

。

B.圖案縫埠詳細功能使用方法

①圖案功能使用時注意事項
•選擇圖案前，必須完成切線動作，打開圖案開關的指示燈
•不使用圖案時，從新按一次圖案開關，關指示燈，一般縫埠會還原，但使用中的圖案完全結束之前，圖案
指示燈不能關閉

。
•圖案功能的縫埠速度根据設定値進行縫埠

。
•各圖案輸入値，及時電源關閉也不會消除，以后想用同樣的模型時，只要按相應模型就可以使用，但初始
化后，圖案縫埠有關的輸入値都會被消除，這時需要重新輸入

。

②圖案功能的使用方法
ⓐ先按 鍵，選擇圖案縫埠功能

。
ⓑ選擇要使用的圖案時，選擇的圖案指示燈會亮

。
ⓒ按 鍵時，如右圖出現畵面轉換，可以選擇的圖案進行各邊的針
迹
。

〈圖案的各邊針迹設定方法〉
•利用 , 鍵的方法
-利用C,D鍵，直接輸入針迹的方法，確定已設定圖案的長度，就可
以使用

。
•利用壓脚動作的方法
-不知道要設定的圖案長度時，直接實行縫埠，確認要設定的圖案的
針迹，然后哉踏板時，以一般縫埠速度和圖案縫埠速度中低設定縫
埠速度爲標准，設定針迹

。
•A鍵或½鍵的使用方法

-設定的圖案縫埠端点爲了實行細微調整，進行低速或半針縫埠，確
定圖案的長度，然后進行設定

。

P：自動指示燈亮時→縫埠中
松開壓脚會停止

A: 自動指示燈亮時→縫埠中
松開壓脚也會縫埠到最后

。

<確認各邊針迹設定>

⇒

[注意]
•設定各邊的針迹后， 鍵，才能保持設定値

。
•如果不是一個邊，而是整個圖案時，根据實際設定的便進行圖案工作

。

ⓓ設置結束后，按 鍵保存設定値，然后按 鍵時，計算各邊針迹
設定畵面后，進行圖案縫埠

。
ⓔ壓脚縫埠速度不根据壓脚的加/減速度特性，通過圖案的縫埠速度進行
縫埠，這時按 鍵，指示燈會閃鹵，哉壓脚進行縫埠，及時送開脚
也能縫埠到最后

。
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③各圖案的詳細內容

反復進行一定長度的直線縫埠，而且容易縫埠圖案，這個圖案的邊可以
設定爲0~999針

。

使用3個邊，而且容易縫埠的圖案，這個邊可以設定爲0~999針
。

使用4個邊，而且容易縫埠的圖案，這個邊可以設定爲0~999針
。

（在蜈多四角縫埠中使用）

連續前進/后退，而且容易縫埠的圖案，可以9次前進/后退進行縫埠
。

各邊長度可以設定爲0~999針
。
（皮帶孔等需要反復縫埠的工作上使用）

邊可以最高設到20個的圖案，蜈容易縫埠各種多邊形和使用者所需的圖
案，各邊長度可以設定爲0~999針

。

④連接功能（圖案連接功能）的使用方法
•先按 鍵，選擇圖案縫埠功能

。
•然后按 鍵
•按 鍵，會出現右圖一樣的畵面，可以用 , 鍵進行連接的編
號
。

•根据所需的圖案進行圖案設計，用按鍵選擇所需的編號后，按所需圖
案的按玖

。
•根据上述方法完成連接設定后，按 鍵更改變更的値，然后
按 鍵退出連接設定畵面

。
•實行設定縫埠后，閃鹵的指示燈圖案是現在縫埠圖案，指示燈閃的圖
案表示下一個縫埠圖案

。
[注意]
•設定連接功能后，按 鍵，才能保存設定値

。
•縫埠中更改圖案設定，會根据更改的信息繼續縫埠

。
•縫埠連接最后一個圖案后，自動回到第一個圖案
※使用圖案縫埠功能時，按 鍵，自動指示燈會閃鹵，圖案縫埠過程中放開壓脚，設定的圖案區域也能完成縫
埠
。



33

（10）一定速度縫埠（AUTO）選擇鍵的使用方法

（11）縫埠速度設定更改鍵的使用方法
A.縫埠速度確認方法

這是決定縫埠速度的功能，指示燈里亮時，會出現以下2個動作
。

[注意]
使用圖案功能時，根据上述方法運行，所以請參考10）項

•指示燈亮時
-哉踏板會維持在一定速度
范圍內進行縫埠

•指示燈滅時
-使用者哉踏板的力量決定
縫埠速度

確認已設定的縫埠速度時，輕輕一按 中的 或 鍵時會出現右圖
一樣的
速度屛幕，但一會就會自動轉到初始畵面

。

※畵面表示的速度時縫埠机最高極限速度
。

[注意]
可以設定的最高速度或最低速度會根据具體參數有所變動

。

B.縫埠速度設定更改方法

①更改縫埠速度時，利用 鍵或 鍵，切換到可以確認速度的畵面
。

②畵面會顯示速度，轉到初始畵面之前，按 鍵或 鍵更改速度
。

•一次一次按按玖時：縫埠速度每增加或減少40RPM
。

•按住按玖時：縫埠速度迅速增加

[注意]
•一段時間不按 鍵或 鍵時，畵面會自動轉到初始畵面，請注意

。
• 可以設定的最高速度或最低速度會根据具體參數有所變動

。
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3）初始Backtack縫埠以及終止Backtack縫埠調整方法
※各種縫埠机根据自身的條件，Backtack針迹都會有一些差復，所以請活用下面的調整方法

。
※調整之前先確認現在的縫埠狀態，先了解縫埠狀態才能迅速進行調整

。

①根据Backtack縫埠狀態進行分類
※Backtack縫埠狀態如下列分類

。
（A:3針迹 B:3針迹 C:3針迹 D:3針迹操作時）

A.比設定的針迹少一針以上或多時

B. 比設定的針迹少一針以下或多時

[注意]
上述圖都是代表典型縫埠狀態，但隨縫埠机自身條件會有一些差異，通常會出現上面兩種情況

。

區 分 針迹少的Backtack縫埠狀態 正確的Backtack縫埠狀態 針迹多的Backtack縫埠狀態

A,B邊各少一針縫埠時 A,B邊各使用3針正確縫埠時 A,B邊各多一針縫埠時

C,D邊各少一針縫埠時 C,D邊各使用3針正確縫埠時 C,D邊各多一針縫埠時

初期
Backtack
縫埠狀態

終止
Backtack
縫埠狀態

區 分 針迹少的Backtack縫埠狀態 正確的Backtack縫埠狀態 超過設定針迹的Backtack
縫埠狀態

A,B邊各縫埠三針，癩外還多
縫了一針AB邊倒數第三針短的縫埠情況 AB邊各使用3針正確縫埠

C,D邊中第一個針的長度小的
情況 C,D邊各使用3針正確縫埠 C,D邊個縫埠3針，癩外還多

縫了一針

初期
Backtack
縫埠狀態

終止
Backtack
縫埠狀態
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②初期/終止Backtack針迹調整方法
※Backtack針迹調整方法根据使用者有一些差異，但基本上都是按照下列順序調整

。

A.必設定的針數少1針以上時

[注意]
※針數補充范圍爲-6針~6針，初始畵面考不到補充値，要確認現在使用的補充値，請按 鍵同時，
按 鍵，確認各邊的設定値或參數B組30（A邊補充値），31（B便補充値），32（C邊補
充値），33（D邊補充値）

※各邊的補充値設爲最高時（最高/最低値（-6~6），也不能正確縫埠時，請降低Backtack縫埠的速度

※一般根据上述方法補充1針以上的差異，根据下一張了解1針以下補充方法
。

ⓐ先確認正確的Backtack縫埠狀態
：縫埠后的現在縫埠狀態, 請參考上頁的圖

※上述例是Backtack針數少1針時的補充方法
※上述方法也可以補充1針以上缺蜈多針數的方法

<初始畵面>

ⓑ確認縫埠狀態后，先補充比實際設定的針數少的一針

※差1針以上針數補充値設定方法
•設定范圍：-6針~6針
•設定單位：1針
•補充針數方法（通過A,B,C,D鍵進行設置）

•設定后按 鍵同時按 ，保存設定値
。

例）初期/終止Backtack針瑠各少1針時；

↓

↓

↓

A邊設定値 3（設定的針數）+（3-實際設定的A邊的針數）
B邊設定値 3（設定的針數）+（3-實際設定的B邊的針數）
C邊設定値 3（設定的針數）+（3-實際設定的C邊的針數）
D邊設定値 3（設定的針數）+（3-實際設定的D邊的針數）

甲：在初始畵面使用 , , , 按鍵設定，把"3333"改爲"4444"
。

乙："4444"設定后，按 鍵同時，按1/2針( )鍵，會出現"bt-C"信息同時，發出3次

低音，自動轉到初始畵面
。

丙：更改的初始畵面繼續顯示Backtack設置値"3333"

丁：從新開始縫埠，幷確認補充的針

戊：如果補充后還有1針以上差異，就要反復實行甲~丁順序
。
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B.比設定的針迹少與1針或蜈多時

ⓐ“A"項目基礎，如果針迹設定后補充針迹后Backtack縫埠還會出現問題
時，請參考①-B圖，在進行確認

。

〈初期畵面〉

<針迹長度小時>

<針迹比1針還要多時>

ⓑ先確認縫埠狀態后根据以下方法進行補充
※1針以下針迹補充設定方法（Prog+Auto）
•設定范圍：-6針~6針
•設定單位：0.05針（1針以20等分來區分）
•初期設置：A（00.30）B（00.30）C（00.40）D（00.40）
•補充針迹適用范圍（利用C,D鍵進行設置）

※針迹長度小時（A,B邊的第3個針，C,D邊的第一個針）

※針迹比1針還要多時（A,B邊的最后1針，C,D邊的第一個針）

[注意]陰影部分是現在保存的補充値
•設定后按 鍵保存設定値
例：初期/終止時Backtack針迹長度與設定的小時（小半針左右）

↓

↓

↓

↓

A邊設定値 . （現在設定的補充値）
+（01.00-實際縫埠中A邊針中第3個針的長度）

B邊設定値 . （現在設定的補充値）
+（01.00-實際縫埠中B邊針中第3個針的長度）

C邊設定値 . （現在設定的補充値）
+（01.00-實際縫埠中C邊針中第1個針的長度）

D邊設定値 . （現在設定的補充値）
+（01.00-實際縫埠中D邊針中第1個針的長度）

甲：在初始畵面按 鍵同時按 鍵

乙：隨后會出現針迹補充畵面，然后利用 , 鍵，能轉換到能補充各各邊（ABCD）的
畵面

丙：ABCD邊上設定完新的補充値后，按 鍵，保存設定値，然后按 鍵后轉換到

初始畵面
。

（A:00.30, B:00.30, C:00.40, D:00.40）→(A:00.50, B:00.50, C:00.75, D:00.75)

丁：從新開始縫埠，Backtack縫埠狀態
。

戊：如果補充后還有差異，就要反復實行甲~丁順序進行補充
。

A邊設定値 . （現在設定的補充値）
- 實際縫埠中A邊針縫的針更長

B邊設定値 . （現在設定的補充値）
- 實際縫埠中B邊針縫的針更長

C邊設定値 . （現在設定的補充値）
- 實際縫埠中C邊針縫的針更長

D邊設定値 . （現在設定的補充値）
- 實際縫埠中D邊針縫的針更長

[注意]
※各邊的補充値設爲最高時（最高/最低値（-6~6），也不能正確縫埠時，請降低Backtack縫埠的速度
※一般A項目補充1針以上，利用B項目可以補充1針以下的微少補充，但只利用B項目也可以進行1針以上或以
下針迹地都可以進行補充

。
※A,B,C,D邊設置新的補充値以后，按 鍵，保存設定値，如果不按這個順序操作有可能設定値沒有保存

。
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①慣性調整功能是爲尋胥部件慣性的馬達增量値時使用，同時按 鍵
和 鍵時，就會轉到慣性調整畵面，畵面轉換后，“TUNE"文
字就會閃鹵

。
②畵面轉換后，聽到低音位置哉壓脚，聽到低音之前松開壓脚，就沒有
慣性調整功能，所以必須聽到低音位置哉壓脚（縫埠机自己起動10次慣
性調整功能）

③慣性調整結束后，隨着低音想起，畵面自動回到初始畵面
。

[注意]
慣性調整只能在第一次安裝控制器或縫埠机不能急加速/減速時使用

。

4）慣性調整功能的使用方法
<慣性調整初始畵面>

<初始畵面>

5)縫埠机机頭打開故障和安全開關故障
①縫埠机机頭打開故障是KM-2300Series有關的錯誤，縫埠中打開電源的狀態下提升縫埠机頭，隨着
“oPEnEr”信息和低音響起，縫埠會停止

。

故障事項 症狀以及措施

①電源打開狀態下提升縫埠机机
頭時

②縫埠中提升机頭時

③縫埠机机頭停在原位時

•發生“oPEnEr”
•縫埠机机頭放回原位時，故障會消失，能進行縫埠

•發生“oPEnEr”
•縫埠机机頭放回原位時，故障也不會消失，關閉電源重起后，能進行縫
埠
。

•縫埠机机頭停在原位，發生“oPEnEr”故障時，請確認下列事項
。

- 縫埠机机頭右側開關起動是否正常
- 參數 設定値確認
:KM-2300系列時 號設定値爲“20”, KM-1750/1790系列時設定
爲“120”

。

C-61
C-61

②安全開關錯誤時SC-7300Series縫埠机和有關錯誤，縫埠后切線啓動時，動作刀片不能復位時發生
故障

。

故障事項 症狀以及措施

①縫埠中發生故障時

②打開電源，縫埠開始后發生故
障時

•“SF220Er”錯誤
•確認縫埠机刀片是否復位

打開電源開始縫埠時發生“SF22Er”故障時，請確認下列事項
。

- 縫埠机背部安全開關是否正常
- 確認參數設定値
: 設定値改爲“111”C-61
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① 在工作臺安裝與EDGE傳感器連接的EDGE傳感器箱(套)
。

② EDGE傳感器的接頭連接在開關接頭上
。

① 如圖在縫埠机的机頭安裝EDGE傳感器架
。

② 已安裝的EDGE傳感器支架安裝EDGE傳感器
。

6)縫埠物末端感知傳感器(EDGE傳感器)的使用方法
(1) 設置縫埠物末端傳感器的方法

<KM-235,250時> <KM-750,790時>

銷編獄

1, 2, 7 : GND 9 : 4/4

3        : Left switch LED 10 : 3/4

4        : Right switch LED 11 : 2/4

5        : Left switch 12 : 1/4

6        : Right switch 13 : Switch-HALF

8        : VCC (5[V]) 14 : Switch-CNT
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(2)設定縫埠物末端的傳感器(EDGE傳感器)的方法

①按 按瞿同時打開電源
。

②按 開關的狀態下，按 按瞿，進入參數C-組
。

③使用 和 按瞿，參數C組設定爲52號，使用 和 按瞿，把初
始値2改爲12

。

④完成上述①~③號過程后，按 鍵，保存更改値，按 按瞿，退出
參數設定模式

。

⑤完成上述的①~④號過程后，按 按瞿，点亮指示燈，使用傳感器功
能
。

縫埠物末端感知傳感器(EDGE傳感器)的選擇按瞿是確認縫埠物的末端后，自動停止縫埠的功能。
事先熟讀“（4）縫埠物末端的感應傳感器（EDGE）有關的詳細功能的使用方法”，才能正確使用所需
的功能

。
注注 意意

⊛

⇒

(3)設定縫埠物末端感應傳感器(EDGE傳感器)敏感度的方法

①確認傳感器底下沒有縫埠物后，把傳感器背面的操作模式設定爲L.ON
狀態

。

②按 按瞿，点亮指示燈，傳感器底下放縫埠物，確認傳感器前面的
STB指示燈(黃色)是否變亮

。

③傳感器前面的STB指示燈(黃色)无法打開時，傳感器背面的操作模式
改爲D.ON狀態，反復②號過程

。
(指示燈沒有亮的原因是EDGE傳感

器根据縫埠物的種類反映
。

④完成上述①~③號過程后，調整傳感器前面感應的大小，使縫埠物在傳
感器底下時，OPL指示燈（紅色）會關閉；傳感器底下沒有縫埠物時，
OPL指示燈（紅色）會變亮

。
這時不考慮STB指示燈（黃色）的狀態

。
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(4)縫埠物末端的感應傳感器（EDGE）有關的詳細功能的使用方法

①按 按瞿同時，按 按瞿，進入參數A-組
。

(必須先剪線，才能進入參數
。
)

②使用 和 按瞿，設定要修改的參數號碼，然后利用 和 按瞿，更
改參數値

。

③更改各參數値，按 按瞿，保存更改値
。

A-組 功 能

41

42

43

選擇傳感器種類

感知后，設定進行的針迹

感知后，進行針迹的縫埠速度

0

3[針]

1000[rpm]

0~255[針]

20~2000[spm]

1[針]

10[spm]

初始値 范圍 階段

1. 更改參數値，不按 按瞿，就不能保存更改値
。

2. 執行初始化，所有數据啓動爲工瞑出庫前的設置
。注注 意意

(5) 運行縫埠物末端感應傳感器(EDGE傳感器) 

(6) 解除縫埠物末端感應傳感器(EDGE傳感器)的方法

①按 按瞿，激活EDGE傳感器
。

②EDGE傳感器的激活狀態下，如果迲近縫埠物的末端時（針和縫埠物末
端的間距：約20[mm]）,會停止縫埠

。

③②號停止的狀態下，踏板“中立→前進”時, 根据參數A-42設定的針迹
以及A-43設定的速度進行縫埠

。

④完成③號后，執行剪線(踏板后進)時，執行結束倒縫縫埠(倒縫指示燈
會變亮), 執行剪線

。

① 按 按瞿，關閉指示燈時，解除EDGE傳感器的運行
。 ⇒

⇒

0 : 感知末端時，輸出5[V](高態)
1 : 感知末端時, 輸出0[V](低態)
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保存選擇所需机型

移到B-56參數B組初始畵面Enable 程序可能

7)設定馬達控制器的方法
(1)根据安裝机型，設定控制器的方法

區分

1

2

3

SC-7300 Series

SC-7500 Series

SC-7310 Series

88

124

125

出庫時，根据訂購的机型，進行

設定

區用机型 參數B-56號机型編號的設定値 備注

※ 設定机型編號的方法

[注意]
① 産品出庫時，根据産品机型，進行配置机械

。② 不是訂購机型，而在桔接机型安裝控制器時
⇨ 根据机型，設定參數B-56號値

。⇨ 根据控制器的版本，可能无法使用一些机型, 參考下列內容，要適當進行調整
。

※ 顯示版本
≽ 打開電源時，如下列在P/U上暫時顯示CPU版本，然后轉到初始畵面(“3333”)

。

≽ 不顯示CPU版本，則表示是舊版本
。

“POWER ON”+ + 或⇨

或 ⇨⇨

⇨ ⇨

區分 Fortuna系列III(CPU版本11) Fortuna系列IV(CPU版本7)

程序元件(P/U)

簡易操作板 ⇨ ⇨
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(2)安裝裝飾線切線裝備時(Top Thread Trimming Device)

安裝裝飾線切線裝備時，確認下列事項，正確安裝裝備
。

① 根据保存在控制器的軟件版本，如下列設定
。

② 修改參數B-55號的剪線序列的方法

≽ 使用外部程序面板的方法

※ 更改序列値時，使用 , 按瞿
。

※ 移到序列下一個編號時，使用 , 按瞿
。

程序版本

1

2

S-III版本“11”以上

S-IV版本“7”以上

S-III本本“11”以前

S-IV 版本“7”以前

參數A-73號値設定爲“1”
。

修改參數B-55號的剪線序列后使用

設定方法

移到B-55參數B組初始畵面

“POWER ON”+ + 或⇨ ⇨ ⇨

80[ms]延遲時間 : 1[ms]單位T/T Sol. “ON”序列開始

⇨⇨ ⇨ ⇨

W/P Sol. “ON”66[ms]延遲時間 : 1[ms]單位T/T Sol. “OFF”

⇨⇨ ⇨ ⇨

序列末W/P Sol. “OFF”0[ms]延遲時間 : 1[ms]單位

⇨⇨ ⇨ ⇨

保存序列

⇨⇨



43

≽ 使用內置的簡易操作板的方法

[注意]

使用簡易操作板，修改序列時，因爲不顯示序列編號，所以請注意使用
。

※ 更改序列値時，使用 , 按瞿
。

※ 移到序列下一個編號時，使用 , 按瞿
。

序列B-55號B組程序開始

+ ⇨ ⇨ ⇨

80[ms]延遲時間 : 1[ms]單位T/T Sol. “ON”序列開始

⇨⇨ ⇨ ⇨

W/P Sol. “ON”66[ms]延遲時間 : 1[ms]單位T/T Sol. “OFF”

⇨⇨ ⇨ ⇨

0 [ms]序列末W/P Sol. “OFF”延遲時間 : 1[ms]單位

⇨⇨ ⇨ ⇨

保存序列 B組

⇨⇨



44

(3)連鎖机型剪線序列

在舊版本的控制器安裝程序版本時，參考下列內容，修改剪線序列后使用
。

01 --80 開始序列

02 --83 打開剪線電磁閥

03 --B0
打開延遲80[ms]

04 80
05 --9A 關閉剪線電磁閥

06 --B0
待机66[ms]

07 66
08 --84 打開拔線器電磁閥

09 --B3
延遲1[s]

10 10
11 --9B 關閉拔線器電磁閥

12 --00 剪線序列結束

•
• --00
•
64 --00 序列結束

編號 命令語
數据部

說明
1st 2nd 3rd

順序圖 程序編碼

剪線序列開始
(Start of Sequence)

剪線序列結束
(End of Sequence)

打開剪線電磁閥
(T/T Solenoid “ON”)

待机80[ms] 
(Wait for 80[ms])

關閉剪線電磁閥
(T/T Solenoid “OFF”)

待机66[ms] 
(Wait for 66[ms])

打開拔線器電磁閥
(W/P Solenoid “ON”)

待机1[s]
(Wait for 1[s])

關閉拔線器電磁閥
(W/P Solenoid “OFF”)

[注意]
⇨ 安裝裝飾線剪線裝備時，剪線序列的“09”號的設定値從“B3”改爲“B0”，“10”號設定値改爲“0”

。⇨ 程序版本超過S-III(“11”), S-IV(“7”)時，A-73號的値設定爲“1”
。
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8)KM-360J的使用方法
(1)B-56號設定爲“100”后設定

(3)半自動換紆錘（hammer）模式的運行特征（A組設定爲30；A組38號爲“0”時運行）

① A組30號的設定値爲“0”時（初始値）
⒜ 按膝動開關，運行換紆錘（hammer）,重新按膝動開關，關閉換紆錘。
⒝ 縫埠中速度要低于1000[rpm]。

② A組30號的設定値爲“1”時（半自動運行）
⒜ 按膝動開關，運行換紆錘（hammer）,重新按膝動開關，關閉換紆錘。
⒝ 運行錘的狀態下，按前進踏板，根据設定的線迹和速度縫埠后，關閉換紆錘。

- 設定的速度：A組31號
- 設定的線迹：A組34號

⒞ 自動關閉換紆錘后，確認踏板，如果已經哉住，則松開重新哉住，使之重新縫埠。（預防急速更改速度的功能）
-選擇踏板中立的功能：A組85號

③ 半自動換紆錘（hammer）模式運行有關的參數

確認控制箱名稱是否爲“S4AC50-2JF36”
。

注 意

設定換紆錘半自動運行

半自動運行換紆錘時，縫埠速度
半自動運行換紆錘時，縫埠線迹
半自動運行換紆錘時，選擇確認踏板
中立功能

0

200
5

1

30

31
34

85

A

0 : 自動
1 : 半自動
20~2000[rpm]
0~255[땀]
0 : 確認踏板中立
1 : 不確認踏板中立

組 號碼 功 能 初始値 初始値

① 縫埠作業中利用A組37號的設定値設定運行壓脚（后進1段踏板）時同時運行換紆錘的功能。（a）A組37號：0→初期設定値
縫埠中運行壓脚時，只運行壓脚

（b）A組37號：1
縫埠作業中，運行壓脚時，同時運行壓脚和換紆錘

② 利用A組38號設定値和膝動開關，能選擇換紆錘的運行模式。（a）A組38號：0→初期設定値
縫埠中運行壓脚時，只運行壓脚
一鍵（One-Touch）模式: 按1次膝動開關，打開換紆錘；再按一次，關閉換紆錘

（b）A組38號：1
推（Push）模式：繼續按住膝動開關，才能打開換紆錘；松開則關閉換紆錘（縫埠中不能執行該模式）

③ 參數

縫埠停止，踏板后進1段時，壓脚和
換紆錘動作同時進行EN/Disable

0:停止縫埠，哉踏板后進1段時，只運行壓脚
1:停止縫埠，哉踏板后進1段時，同時運行壓脚和換紆錘

0:一鍵模式
（按1次杆開關，打開換紆錘；再按一次，關閉換紆錘）
1:推模式

按住杆（bar）開關，才能打開換紆錘；松開則關閉換紆錘

A-37

A-38

參數 功 能 默認値 范圍 說 明

利用杆開關，選擇換紆錘運行
模式（一鍵模式或推模式）

0 0/1

0 0/1

(2)設定換紆錘
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9)TPM(全面生産保養)功能的詳細使用方法
(1)TPM功能激活化

說明

①使用F-01~F-09號參數，把所需的TPM號碼設定爲

“1”
。

使用者只能設定所需的TPM
。

例如) 只設定TPM 1, TPM 3, TPM 5
。

不能使用其央
。

② 最多能同時設定9個
。

設定大部分TPM時，各TPM會同時發生警告音
。

(參考密碼輸入功能)

③ 確認F-41號參數是否設定爲“1”
。

F-41號 0：停止使用TPM

F-41號 1：F-01~09中只運行設定爲“1”的TPM

備注

(2)設定使用時間
A.利用快捷鍵的方法

說明

①按 按瞿+ 按瞿，畵面顯示“XXXX r1”
。

(小型PU時，按 瞿+ 按瞿)  

備注

現在已設定的時間
顯示TPM 1剩余時

間的縮寫

②按 按瞿，轉到“XXXX r1”畵面
。

現在已設定的時間
顯示TPM 1目標時

間的縮寫

③連續按 按瞿，移動到下一個，按 按瞿，往前移動
。

(確認現在設定的時間或剩余時間的功能)

- 連續按“F”按瞿時，相反顯示

- 連續按“E”按瞿時，顯示

④移動畵面的過程中,按 按瞿，設定値會增加一個；

按 按瞿，則減少一次
。

(如果參數F-1~F-9號沒有設定爲1(Enable)，則不能利
用快捷鍵更改目標時間(Target Time)或剩余時間간
(Remain Time))

。

[注意]
- 修改目標値，剩余値與目標値自動相同。
- 修改目標値后，畵面顯示修改前的値，連續按 按
瞿，推出設定模式，再重新進入則顯示修改的値

。

(如果參數F-1~F-9號沒有設定爲1(Enable)，則不能利用快捷鍵更改目標時間(Target Time)
或剩余時間(Remain Time))

。注注 意意
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B.利用參數的方法

說明

①按 按瞿，打開電源
。

②按 + 按瞿，移動到參數F組
。

③利用 按瞿(增加)和 按瞿(減少)，移動到F-11~19
。

備注

④設定參數F-11~19號對應的TPM時間
。

(3)輸入密碼的功能

區分 說明

①設定密碼的方法

■ 移動到參數F-50號，畵面顯示“0000”(初期設定密碼)
。

■ 各個利用A~D按瞿，0~9范圍內可更改各個位置
。

■ 更改所需的密碼設定后，按 鍵，保存密碼
。

②激活化密碼功能

■ 設定參數F-42號，設定是否使用密碼功能
。

■ 設定參數F-31~39號，可以在TPM設定加密碼的功能，

如果不使用密碼
。

③ 密碼功能的運行

特征

④ 發生警告音

■ 設定TPM，開始縫埠時，經過設定時間后，該TPM發生

警告音
。

■ 這時，按 鍵，解除警告音時，激活密碼輸入功能
。

(畵面轉換爲“PASS ED”后，變成“0000”)

■ 輸入錯誤的密碼，按 鍵，發出3次警告音，在相同畵

面等待

[注意]

使用密碼輸入功能時，一次發生警告音時，如果不輸入密

碼，不能退出畵面
。
(卽使關閉電源后重起，也會轉入密碼輸

入畵面)

■ 使用TPM功能時, 經過設定的時間后，發出警告音
。

(“CHEC XX”顯示，XX是該TPM的號碼，顯示“0~9”號碼，顯示發生警告音，需要檢査的
號碼

。
)

■ 設定多個TPM時，根据經過時間，可能會發生相同時間産生警告音的事件，這時先讓低號碼
發生警告音，檢査机械，然后接娠警告(“ 鍵”)，這次發生下一個號碼時，檢査机械的其
央部分

。

如果不使用密碼，發生警告音

時，按回車鍵，直接復原成初始

値，解除警告
。

顯示根据第一個TPM設定時間
發生的警告音

備注

Pass Word（密碼）的縮寫. Ed
的E表示W

。

按瞿 : 設定第一個位置密碼
按瞿 : 設定第2個位置密碼
按瞿 : 設定第3個位置密碼
按瞿 : 設定第4個位置密碼
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(4)時間設定有關的詳細說明

區袴分 說明

①有關參數

■ F-43：設定机械的適當速度

■ F-44：減少設定時間時, 可適用的環境變數

■ F-45：根据適用速度更改時間時，修改速度單位

②F-43號的詳細說明

■ 縫埠机的適當速度：比較使用者現在的實際使用速度和適當速度，反映現在使用速度的變動因

素的設定値
。

■ 現在的使用速度比適當速度高時，減少設定時間；相反比適當速度小時，增加設定的速度
。

■ 根据F-44~45決定，設定時間減少時，減少/增加幅度
。

③F-44號的詳細說明
■ 設定時間減少時，採用的環境變數，設定范圍爲1~20(0~50[%]比겂)

。
■ 通過使用速度，溫度/濕度，調整設定時間的減少比겂

。

④F-45號的詳細說明
■ 正常速度相比，現在使用速度中考慮時間減少因速度的參數

。
■ 設定速度范圍

。

⑤ 使用例子

■ F-43：設定3000[spm] (適當速度)

■ F-45：設定400[spm] (根据使用速度修改時間時，修改速度的單位)

■ 現在使用者的使用速度：2500[spm]

■ 結果：3000~2600[spm] (增加減速時間時的1階段), 2600~2300 (增加減速時間時的2階

段)中現在使用速度爲增加減速時間時的2階段，所以根据相應條件增加減速時間
。

1. 實際上不是根据根据上述環境因素，發出警告因，而是會採用F-43/44/45考慮的數値
。

2. 沒有特別更改F-43/44/45的値時，設定爲初始値，而且根据對應的相應減少比겂減少
。
所以實

際的檢査時間和警告音之間發生誤差時，可以調整設定時間
。注注 意意
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1）簡易操作盤的各部分名稱

2）簡易操作盤使用方法
（1）初始化

簡易操作盤的各部分名稱及使用方法

99

※ 簡易操作盤位于控制箱前面，沒有程序操作盤時使用
。

用戶任意修改參數設定値后，而忘掉原有初始値時使用
。

同時按住上面顯示的A, B, C鍵狀態下，打開電源
。

[注意]•若用初始化功能，用戶所更改的所有數据將改爲出廠時的設定値，除非万不得已請別使用該
功能

。
•初始化后須以1000RPM速度旋轉5秒左右，同步器才可正常運作

。

4位數顯示器

結束逆縫設定狀態顯示器

初始逆縫設定狀態顯示器

針杆上/下停止位置設定狀態顯示器

壓脚上/下停止位置設定狀態顯示器

切線及拔線器設定狀態顯示器
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(2) 利用A鍵設定初始逆縫縫埠條件

爲了防止縫埠后初始部分開始解線現象而使用該功能
。

按順序按鍵顯示燈位置如圖變換，根据顯示燈位置，如
下有三種可能使用方法

。

利用四位數顯示器，按所需針迹設定A,B使用
。

[注意]
四位數顯示器上的逆縫結束逆縫針迹設爲“0”，就无法運行初始逆縫縫埠，請注意這一点

。

開始縫埠時，不能實行逆縫。 開始縫埠時， 逆縫縫埠自動形成 。 開始縫埠時， 逆縫縫埠自動形成 。

(3) 利用B鍵設定結束逆縫縫埠條件

爲了防止縫埠后初始部分開始解線現象而使用該功能
。

按順序按鍵顯示燈位置如圖變換，根据顯示燈位置，如
下有三種可能使用方法

。

利用四位數顯示器，按所需針迹設定C,D使用
。

[注意]
四位數顯示器上的逆縫結束逆縫針迹設爲“0”，就无法運行初始逆縫縫埠，請注意這一点

。

結束縫埠時，不能實行逆縫。

(4) 利用C鍵設定停止縫埠時針杆位置

打開電源，簡易操作盤上的針杆上/下停止指示燈的一個會常亮，按鍵可選擇所需停止位置
。

縫埠中停止時，針杆會停在上面。 縫埠中停止時，針杆會停在下面。

結束縫埠時， 逆縫縫埠自動形成 。 結束縫埠時， 逆縫縫埠自動形成 。
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(5) 利用D鍵設定停止縫埠時壓脚位置

打開電源，簡易操作盤上的壓脚上/下停止指示燈的一個會常亮，按鍵可選擇所需停止位置
。

縫埠中停止時，壓脚會停在上面。 縫埠中停止時，壓脚會停在下面。

(6) 以E/Pro鍵設定自動切線和拔線器動作設定

利用縫埠后自動切線和拔線器運作設定鍵，按順序按鍵可進行如下三種動作
。

指示燈的閃動說明芎前設定狀態
。

自動切線或拔線器沒有運作。 只用自動切線功能。 自動切線或拔線器都在運作。

①以新逆縫針迹値在想要設定位置上約有0.5秒按相應鍵
。

按住鍵上隨卽
會閃動相應數据

。
•初始逆縫針迹設定鍵： A，B鍵
•結束逆縫針迹設定鍵： C，D鍵

②瑠据閃動表明可以變更設定値
。
按住相應鍵卽可變更設定値

。
（例：0.5秒左右按住A鍵, 畵面上的第一個數据會閃動）

③結束設定后，約0.5秒左右再按一次鍵，卽可回到初始畵面
。

（例：A, B, C, D値從3,3,3,3改爲4,4,4,4）

[注意]
按鍵時間沒有維持0.5秒左右，就无法跳到逆縫針迹設定畵面，而顯示縫埠條件設定變更
（1~4項目功能），請注意該点使用

。

(7) 初始逆縫針迹和結束逆縫針迹設定方法

<初始畵面>

<約0.5秒左右按A鍵時>
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①約0.5秒按E/Prg鍵，就可轉到先設定縫埠速度畵面，之后再按鍵0.5秒卽
可轉到設定旋轉方向的畵面

。
再按一次鍵就能轉換到初始畵面

。
（初始畵面→速度設定畵面→旋轉方向設定畵面→初始畵面）

②若要變更縫埠速度, 利用E/Prg鍵，將畵面轉到速度設置畵面后，A, B
鍵調整到所需的速度

。

[注意]
按鍵時間，少于0.5秒時，不能轉換到逆縫針迹畵面，註意縫埠設定(1~4功能項)會有變化

。

(8) 縫埠速度及旋轉方向設定方法

①更改參數詳細項目設定時，同時按E/Prg鍵和A鍵，轉到參數詳細項目
設定初始畵面

②轉到“PrEn"畵面后，選擇組，從A~D鍵選擇詳細項目設定初始畵面
。

•A鍵：A 組, B鍵：B 組
•C鍵：C 組, D鍵：D 組

③選擇組后，利用A, B 鍵進入詳細項目
。

•例：向A組2好項（不能高于縫埠最高速度）移動

④移到詳細項目后，按C鍵，這是會出現現在設定値畵面
。

•例：現在縫埠最高速度設定爲4000RPM
。

⑤利用A, B鍵把現在設定値更改爲新的値
•例：最高縫埠速度4000RPM→改爲3000RPM

⑥設定所需値后，按C鍵保存設定値
。

（9）參數詳細項目設定/更改方法

〈參數詳細項目初始畵面〉

〈A組初始畵面〉 〈B組初始畵面〉

〈C組初始畵面〉 〈D組初始畵面〉
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①初始畵面補充根据程序調整盤說明"（13）項"與 逆縫針迹相差1針以上
補充方法相同
a.先確認縫埠狀態
b.更改需要補充的部分（利用A , B, C, D鍵進行更改）
c.保存設定値（同時按E/Prg鍵和B鍵）
轉到"bt-C"畵面，然后發出3次響瀨后，再回到初始畵面

②1針以下的補充根据參數B組30~33項目，0.05段進行補充
。

※詳細的逆縫針迹補充方法請參考程序單元里使用說明書（13）項
。

（10）初期逆縫針迹以及終止針迹補充方法

⑦根据上述方法設定其央參數的詳細項目
。

[注意]
•更改參數設定値時，不按C鍵退出就不能保存，所以請留意
•隨意更改參數詳細項目値，會損動机械，所以使用者必須了解這些功能后，才能進行參數値更改

。

①慣性調整功能是爲尋胥部件慣性的馬達增量値使用的，同時按E/Prg
鍵和D鍵時，就會轉到慣性調整畵面

。

②畵面轉換后，聽到低音位置哉壓脚
。

（縫埠机自己起動10次慣性調整功能 ）

③慣性調整結束后，隨着低音響起，畵面自動回到初始畵面
。

[注意]
慣性調整只能在第一次安裝控制器或縫埠机不能急加速/減速時使用

。

(11）慣性調整功能的使用方法

<慣性調整初始畵面>

<初始畵面>

↓

↓

↓
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1)Fortuna系列Ⅳ全功能軟件基本操作
（1）初始化

（2）縫埠机上/下停止位置自動儲存功能
首次購買控制器時，進行操作之前，先哉一下踏板，大槪5秒左右運轉馬達，机械自動儲存縫埠机的上/下停
止位置

。
但，不使用位置檢測器時，沒有必要使用這一功能

。

（3）操作麵板（Program Unit）和通用控制箱操作方法及功能
若配有操作麵板操作箱(P/U)，就利用該設備，若沒有則用通用控制箱操作器部件進行各種功能的設置和變
更
。

※ 操作麵板, 通用控制箱操作器的詳細使用方法請參照前面項目的說明
。

(4）功能（FUNCTION）參數

參數分類 功能

Fortuna系列Ⅳ全功能軟件使用法

1100

用戶任意修改參數設定値后，而忘記原有初始値時使用
。

初始化方法：按圖所示同時按住開始逆行鍵+終止逆行鍵+針杆上/下停止鍵后開電源

[注意]
•若用初始化功能，用戶所更改的所有瑠据將改爲出廠時的設定値，除非万不得已請不要使用該功能

。
•初始化后須以1000RPM速度旋轉5秒左右，要讓机械儲存FILM位置

。

縫埠机一般相關功能

各種輸出 Full-on Time /PWM Duty, 輸入/輸出運作的確認， 縫埠机机型及切線順序設定

壓脚加/減速曲線，緩慢起動速度，有關輸入/輸出變更參數

與控制馬達相關各種該Gain設定參數

TPM(Total Production Maintenance)有關參數

※ 任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望用后熟知功能后使用
。

①A組

②B組

③C組

④D組

⑤F組
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2) Fortuna系列Ⅳ全功能軟件的詳細參瑠
（1）A-組參數 : 有關縫埠机的一般功能

編號 功 能 階段范圍初始値

1 壓脚最低速度(縫埠机最低速度) 200spm 20~510 2spm
2 壓脚最高速度(縫埠机最高速度) 4000spm 40~9960 40spm
3 切線運行速度 300spm 20~510 2spm

（切線開始到結束時的速度-CAM方式時）

4 程序單元+1針迹速度（ 鍵的運行速度） 100spm 20~510 2spm

5 A鍵的針杆上升/下降速度（ 鍵的運行速度） 300spm 20~510 2spm

6 壓脚加速度
255 1~255 1

( ; 最高速度爲255時)

7 Start Back-Tack Speed 1700spm 20~2000 10spm
8 End Back-Tack Speed 1700spm 20~2000 10spm
9 線整理動作時間

100ms 4~1020 （長時間測試時(在PNEUMATIC里使用時，A24=1)
爲運行時間値）(切線電磁閥動作時間)

10 張力松懈動作時間（在PNEUMATIC里使用時，A24=1）
200ms 4~1020

（長時間測試時
爲切線時間値）

11 張力松懈時間（CAM方式時 A24=0）
255 0~255（CAM方式時張力松懈動作時的CAM角度値）

12 切線后等待下一個動作的時間
4ms 4~1020（切線完后到下一個動作的時間延時）

13 拔陸器動作時間（wiper solenoid動作時間） 48ms 4~1020 4ms
14 拔陸器動作后等待下一個動作的時間（壓脚上升等） 40ms 4~1020 4ms
15 自動壓脚上升延時 100ms 4~1020 4ms
16 自動壓脚上升維持時間（設定時間后壓脚自動解放） 300×0.1sec 5~1000 0.5sec
17 自動壓脚下降后等待下一個動作的時間

100ms 4~1020 4ms（壓脚上升幷維持后開始踏板式壓脚
下降到縫埠机開始動作的時間延時）

18 切線后選擇自動壓脚上升
0 0/1

1=選擇上升
0=逆行2段切線

19 選擇壓脚切線位置
0 0/1/2

1=逆行1段切線
2=中立位置切線

20 KM-1060BL-7 壓脚相互交叉量爲4.8~7.0[mm]時
2000spm 200~2000 10spm最高縫埠速度

21 KM-1060BL-7 B/T Solenoid結束后等待時間 200ms 4~1020ms 4ms
22 開始Back Tack選爲雙重

0 0/1 1=2中選擇
( )

23 終止Back Tack選爲雙重
0 0/1 1=2中選擇

( )

24 選擇執行切線條件(按縫埠机的總類選擇)
0 0/1/2

0=机械式CAM方式
1=上停止后切線
2=下停止后切線

25 選擇A24=1時是否使用Default Sequence
0 0/1

0=使用B-55專用順序
（A9, A10所定下的順序） 1=缺省順序

26 選擇B/T電磁閥動作位置
0 0/1

0=下面
1=上面

注注 意意

任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望用后熟知功能后
使用

。



56

編號 功 能 階段范圍初始値
27 根据KM-1060BL縫埠机壓脚高度調整縫埠最高速度

? ?

小于P1xx:3500[spm]
小于P2xx:3000[spm]
小于P3xx:2500[spm]
P3xx以上: A20[spm]
P1xx→P2xx→P3xx

設定順序
28 針杆自動上停止功能 0 0/1
29 踏板模擬過濾器差 10 1~30 1
30 使用各2個縫針時選擇選擇半自動管理方式 0 0/1 0:自動

[KM-360J用]
0 0/1

1:半自動
設定邊縫&輔助壓脚自動/半自動運行的功能

31 選擇選擇半自動管理方式時的動作

200spm 20~2000 10spm
（根据30號選擇，使用的參數）
[KM-360J用]
半自動運行時, 縫埠速度
（根据30號選擇，使用的參數）

32 選擇左針后，1次縫埠針迹 3針 0~255 1針（根据30號選擇，使用的參數）
33 選擇左針后，2次縫埠針迹

3針 0~255 1針（根据30號選擇，使用的參數）
34 選擇右針后，1次縫埠針迹 3針 0~255 1針（根据30號選擇，使用的參數）

[KM-360J用]
5針 0~255 1針半自動運行時, 縫埠針數

35 選擇右針后，2次縫埠針迹
3針 0~255 1針（根据30號選擇，使用的參數）

36 選擇左右針電磁閥后維持時間 450×0.1sec (50~1000) 0.5sec（設定時間后，自動解開電磁閥）
37 [KM-360J用]

1 0/1
0 : 不使用

利用膝動開關，維持打開換紆錘的狀態 1 : 使用設定
38 [KM-360J用] 利用踏板，維持打開換紆錘的狀態 0 0/1 0 : 不使用, 1 : 使用設定
39 自動模式中壓脚中立時停止

1 0/1
0=不停止
1=停止

40 選擇N-縫埠傳感器 0 0：active high 1：active low
41 選擇N-縫埠傳感器后進行針迹

3針 0~255 1針（感知后，到設定値爲止針迹，然后停止）
42 N-縫埠速度 1000spm 20~2000 10spm
43 選擇一点式功能

0 0/1 1=Auto Mode（縫埠模式使用AUTO功能）
44 選擇一次通過縫埠模式

0 0/1 1=One-Shot Mode（選擇時，如果切線信號沒有輸入，及時松開壓脚，也能繼續縫埠）
45 一次通過縫埠速度 2000spm 40~9960 40spm
46 選擇N-縫埠模式（Edge sensor port里輸入其央傳感器信號時，

0 0/1 1=N-stitch Mode縫埠模式與使用Edge sensor模式相同）
47 選擇Pre-縫埠功能

0 0/1 1=選擇（選擇這個功能之前，根据以前設定的針迹數進行縫埠）
48 Pre-縫埠針迹 3針 0~255 1針
49 Pre-縫埠針迹 2000spm 20~2000 10spm
50 選擇初期back tack實行條件

0：B/T中選擇停止功能（0：back tack實行中，松開壓脚就會停止） 1 1：完成B/T（1：back tack實行中，松開壓脚就也能完成工做）
2：正確實行B/T針迹（2：back tack縫埠時，正確執行針迹）

51 選擇終止back tack實行條件 0 0/1 1：正確實行針迹（ 終止back tack時能正確實行針迹）

注注 意意

任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望用后熟知功能后
使用

。
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編號 功 能 階段范圍初始値

正 逆

4[ms]
(正確使用回縫功能
時，運行的參數)

注注 意意

任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望用后熟知功能后
使用

。

正 逆

52 Back Tack 正確執行時back tack初期1針速度 200spm 20~1000 10spm
53 縫埠中B/T開關AB功能轉換 0 0/1 1=選擇B鍵
54 選擇A鍵功能

2

0：起動B/T
1: 1回動作針杆上升，下降
2：1回動作針杆上升
2：2回動作針杆下降
3：停止時進行SLOW(1/2針速度)

55 選擇B鍵功能

0
0：B/T揷入刪除
1: 1回動作針杆上升，下降
2：停止時進行SLOW(1/2針速度)
3：只起動B/T

56 縫埠中選擇手動BACK TACK速度
0 0/1

0：現在縫埠速度
1：初期BACK TACK速度

57 NOT USED
58 選擇本公司Chain Stitch机型切線序列模式 1 0/1 1
59 選擇其央公司Chain Stitch机型切線序列模式 0 0/1 1
60 切線后選擇BACK TACK 0 0/1 1：選擇逆旋轉
61 切線后選擇逆旋轉時選擇逆旋轉距離 20degree 0~250 1degree
62 停止時固定滑輪（停止時强制固定馬達） 0 0/1 1：停止時固定
63 A-62用滑輪固定時消耗的力量 40 10~100 1
64 A-62固定滑輪后强制旋轉時回的位置 20degree 10~100 1degree

1 0/1 1:正旋轉
65 MOTOR旋轉方向 ( ) 0:選擇逆旋轉

66 目標速度：達到這個速度以上時，就會輸出“達到目標速度”的信號 1000spm 40~9960 40spm
67 設定延遲發送

0 0/1
0=正常發送
1=延遲發送

68 設定延遲發送時間 3 3~250 1×100[ms]
69 切線后，設定踏板有關的針杆下停止功能

0 0/1
0=不使用
1=使用

70 切線后，踏板有關的針杆下停止功能，設定時間 100 100~250 1[ms]
71 安裝邊傳感器的功能

0 0/1
0=不使用
1=使用

72 超電壓錯誤檢測時間 10 2∼1020[ms] 2 [ms]
73 使用上剪線裝備的功能

0 0/1
0=不使用
1=使用

74 錘打功能
0 0/1

0=不使用
1=使用

75 NOT USED
76 NOT USED
77 NOT USED � � �
78 初期執行回縫時的維持時間 4[ms] 4~1020[ms]
79 初期關閉回縫時維持時間 4[ms] 4~1020[ms]
80 執行回縫時的維持時間 4[ms] 4~1024[ms]
81 關閉回縫時維持時間 100[ms] 4~1020[ms]
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編號 功 能 Step范圍初始値

0：Enable(使用電磁式電磁閥時)
1：Enable(使用氣壓式電磁閥時)

0：停止后，松開踏板，開始縫埠
1：沒有停止，直接開始縫埠

0：打開邊縫裝置開關時, 運行邊縫
和輔助壓脚

1：打開邊縫裝置開關時，同時運行
邊縫和主壓脚, 輔助壓脚

注注 意意

任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望用后熟知功能后
使用

。

82 執行回縫時，縮小針幅的功能 0 0/1 0=不使用
1=使用

83 在畵面輸出縫埠速度的功能
0 0/1

0=不使用
1=使用

84 NOT USED
85 (KM-360用)

1半自動功能時, 停止功能
86 (KM-360用)

0
設定換紆錘裝置開關（膝動）的功能

77 NOT USED - - -
88 提供自動壓脚以及左右針電磁閥

1維持后, 使用/不使用電磁閥的關閉功能
89 桔式机型剪線時，使用/不使用自動提升針杆的功能

1 0/1
0=不使用
1=使用
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(2)B-組參數：各種輸出Full-on Time/PWM Duty, 確認輸出輸入動作, 縫埠机机型, 切線順序
※一般使用者不經常使用的功能，都是維修人員用來調整的

。

[注意]
任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望熟知功能后使用

。

※30~33號：Back Tack針迹不同時，調整針迹的項目
※Solenoid Duty Ratio: 嗇住幷維持電磁閥的力量
※Solenoid 初期Full on time: 初期以最大力量拉電磁閥的時間

編號 功 能 階段范圍初始値
1 Back Tack Solenoid 初期 Full On Time 1020ms 4~1020 4ms
2 Presser Foot-Lift Solenoid 初期 Full On Time 200ms 4~1020 4ms
3 T/T Solenoid 初期 Full On Time 100ms 4~1020 4ms
4 Wiper Solenoid 初期 Full On Time 100ms 4~1020 4ms
5 Tension Release Solenoid 初期 Full On Time 100ms 4~1020 4ms
6 Left Solenoid  初期 Full On Time (For Twin Needle) 100ms 4~1020 4ms
7 Right Solenoid 初期 Full On Time (For Twin Needle) 100ms 4~1020 4ms
8 Aux Solenoid 初期 Full On Time 100ms 4~1020 4ms
9 Left  LED 初期 Full On Time (For Twin Needle) 100ms 4~1020 4ms
10 Right LED 初期 Full On Time (For Twin Needle) 100ms 4~1020 4ms
11 針杆上停止時開始信號 Full On Time 100ms 4~1020 4ms
12 針杆下停止時開始信號 Full On Time 100ms 4~1020 4ms
13 馬達運行信號 Full On Time 100ms 4~1020 4ms
14 達到目標速度時發出的信號 Full On Time 100ms 4~1020 4ms
15 Back Tack  Solenoid Duty Ratio 50% 0~100 10%
16 Presser Foot-Lift Solenoid Duty Ratio 20% 0~100 10
17 Thread Trimming Solenoid Duty Ratio 100 0~100 10
18 Wiper Solenoid Duty Ratio 100 0~100 10
19 Tension Release Solenoid Duty Ratio 100 0~100 10
20 Left Solenoid Duty Ratio (For Twin Needle) 50 0~100 10
21 Right Solenoid Duty Ratio (For Twin Needle) 50 0~100 10
22 Aux Solenoid Duty Ratio 100 0~100 10
23 Left  LED Duty Ratio (For Twin Needle) 100 0~100 10
24 Right LED Duty Ratio (For Twin Needle) 100 0~100 10
25 針上停止時信號 Duty Ratio 100 0~100 10
26 針上停止時信號 Duty Ratio 100 0~100 10
27 馬達運行信號 Duty Ratio 100 0~100 10
28 達到目標速度時發出的信號 Duty Ratio 100 0~100 10
29 NOT USED
30 初点 Back Tack A 針迹補充値 00.30 6~6 0.05針
31 初点 Back Tack B 針迹補充値 00.30 6~6 0.05針
32 終点 Back Tack C 針迹補充値 00.40 6~6 0.05針
33 終点 Back Tack D 針迹補充値 00.40 6~6 0.05針
34 切線時 (C Only B/T) 選擇逆進 0 0/1 1=維持逆進

35 COUNT條件設定（決定是否實行COUNTER） 0 0/1
0=使用COUNTER

1=自動切線

36
切線后自動COUNT時選擇UP/Down COUNT

1 0/1
1=Up COUNT

(允許使用切線功能) 0=DOWN COUNT
0=BUZZER,能進行縫埠

37 COUNT結束后設定下一個動作 0 0/1/2
1=BUZZER,禁止縫埠
（按Prog key解除）
2=NO UZZER,縫埠功能

38 COUNT結束后，選擇COUNTER的自動Clear/PRESET 0 0/1
1=AUTO

CLEAR/PRESET

39 梭芯計數器設定 0 0/1
0=梭芯計數器 Disable
1=梭芯計數器 Enable
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編號 功 能 階段范圍初始値

[注意]
任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望熟知功能后使用

。

※40~53號：能用電磁閥或其央輸出信號確認正常運轉
。

※選擇55號后，按Enter key鍵，和隨着Buzzer音同時，表示“Seq55”, 最大可以實行64byte切線步驟軟件
。

（切線步驟軟件請參考*点）

40 B/T   Solenoid 動作確認 (OUTPUT00)

41 P/F   Solenoid 動作確認 (OUTPUT01)

42 T/T   Solenoid 動作確認 (OUTPUT02)

43 W/P   Solenoid 動作確認 (OUTPUT03)

44 T/R   Solenoid 動作確認 (OUTPUT04)

45 Left  Solenoid 動作確認 (OUTPUT05)

46 Right Solenoid 動作確認 (OUTPUT06)

47 Aux.  Solenoid 動作確認 (OUTPUT07)

48 Left  LED 動作確認 (OUTPUT10)

49 Right LED 動作確認 (OUTPUT11)

50 針上停止時通過信號確認 (OUTPUT12)

51 針下停止時通過信號確認 (OUTPUT13)

52 馬達運行時通過信號確認 (OUTPUT14)

53 達到目標速度時通過信號確認 (OUTPUT15)

選擇[切線步驟]

-DEFAULT通過0匹配，系統提供的切線步驟以外,

54 如果還要用別的步驟制作幷使用時, 0 0~64 1

對新制作的步驟輸入新的編號

(請參考步驟制作方法)

55 輸入切線步驟數据

選擇縫埠模式

- 輸入FULL FUNCTION MANUAL提供的與縫埠机相對

應的號碼
。

1

56
- 復制該縫埠机的切線步驟

0 0~127
0~ 74

- 如果要想修改步驟時，修改B55內容
。

(non-order made)

（※初始化時修改的內容會消失，[SunStar235/250] 75~118

縫埠机中切線步驟會被更改，請留意這一点） (order-made)

(參考附件資料)

57 獨立執行切線步驟(SEQUENCE)功能 0 0/1
0=切線后執行

1=獨立執行

58
壓脚 Solenoid Slow Down 時間 #1

40ms 2~510ms 2ms
（適用于Full-on狀態）

59
壓脚 Solenoid Slow Down 時間 #2

30ms 2~510ms 2ms
（適用于PWM狀態）

※ 測試時，調整電磁閥的號碼后，按P/U+1針

Key（簡單操作板時A按瞿），確認運行狀態。
- 輸出后顯示“on”或“off”
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編號 功 能 階段范圍初始値

[注意]
任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望熟知功能后使用

。

※60~76號：確認各別SWITCH正常運作
。

※77~79號：確認各種Analog是否正常運作
※80號：確認同步信號是否正常輸入
※81號：確認Encoder A/B正常輸入
※82號： 確認Encoder R/S/T正常輸入

60 INPUT00 確認輸入信號 (Button A)

61 INPUT01 確認輸入信號 (Button B)

62 INPUT02 確認輸入信號 (1/4針 Switch)

63 INPUT03 確認輸入信號 (2/4針 Switch)

64 INPUT04 確認輸入信號 (3/4針 Switch)

65 INPUT05 確認輸入信號 (4/4針 Switch)

66 INPUT06 確認輸入信號 (Left Switch)

67 INPUT07 確認輸入信號 (Right  Switch)

68 INPUT10 確認輸入信號 (手動壓脚 Switch)

69 INPUT11 確認輸入信號 (Counter Switch)

70 INPUT12 確認輸入信號 (PU 1/2針 Button)

71 INPUT13 確認輸入信號 (安全 Switch)

72 INPUT14 確認輸入信號 (Edge Sensor)

73 INPUT15 確認輸入信號 (禁止切線)

74 INPUT20 確認輸入信號 (Pedal 前進1步)

75 INPUT21 確認輸入信號 (Pedal 后退1步)

76 INPUT22 確認輸入信號 (Pedal 后退2步)

77 Solenoid 確認驅動電壓 0~64

78 確認External Volume値 0~64

79 確認Pedal Analog輸出 0~64

80 SYNCHRO確認信號 縫埠机每旋轉一次增加

81 ENCODER A/B上確認信號 1）縫埠机正旋轉時增加

2）縫埠机逆旋轉時增加

1)縫埠机正旋轉時

101→100→110→010→

82 ENCODER R/S/T 上信號確認
011→001→101 

2)縫埠机逆旋轉時

101→001→011→010→

110→100→101 

83~ NOT USED

89 NOT USED

輸入該信號后，表示“on”或“off”
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編號 功 能 階段范圍初始値

[注意]
任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望熟知功能后使用

。

90 縫埠机滑輪大小 ? 0~9999 1pulse

91 上停止~下停止間距離（滑輪正旋轉方向標准） ? 0~9999 1pulse

92
設定上停止（滑輪正旋轉方向標准）

? 0~359 1degree
-S-Ⅲ不能使用

93
設定下停止位置（滑輪正旋轉方向標准）

? 0~359 1degree
-S-Ⅲ不能使用

94
標志伺衝發生位置（滑輪正旋轉方向標准）

? 0~359 1degree
-用手轉動滑輪，調到正確位置

。

95
CAM式松線電磁閥動作位置

? 0~359 1degree
-用手轉動滑輪，調到正確位置

。

96
CAM式松線電磁閥解除位置

? 0~359 1degree
-用手轉動滑輪，調到正確位置

。

97
CAM式切線電磁閥動作位置

? 0~359 1degree
-用手轉動滑輪，調到正確位置

98
CAM式切線電磁閥解除位置

? 0~359 1degree
-用手轉動滑輪，調到正確位置

99 CAM式切線式電磁閥動作/手動解除位置/自動設置 1 0/1
0=手動設置

1=自動設置
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（3）C-組參數：壓脚加減速曲線,緩緩起動,輸出入端口更改有關參數瑠
※一般使用者不使用的功能，都由專門維修人員進行調整

。

編號 功 能 階段范圍初始値

※20號：收到同步信號后，爲了不讓同步信號在這個感知時間進入時，顯示錯誤
。※21號：馬達設了速度命令后，指定時間內不能向馬達傳送命令時, 傳送錯誤信號
。

[注意]
任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望熟知功能后使用

。

※1~5號：壓脚行程均衡分爲64階段，壓脚各階段前進階段壓脚行程分爲幾個
階段，而且通過壓脚行程更改速度變化겂

。
（調整壓脚時使用）

1 壓脚前進1階段距離 17 0~64 1

2 壓脚前進2階段距離 22 0~64 1

3 壓脚前進3階段距離 38 0~64 1

4 壓脚前進4階段距離 47 0~64 1

5 壓脚前進5階段距離 59 0~64 1

6 壓脚前進1階段縫埠速度値 440spm 40~9960 40spm

7 壓脚前進2階段縫埠速度値 920spm 40~9960 40spm

8 壓脚前進3階段縫埠速度値 4000spm 40~9960 40spm

9 壓脚前進4階段縫埠速度値 5480spm 40~9960 40spm

10 壓脚前進5階段縫埠速度値 9960spm 40~9960 40spm

11
切線后緩緩起動

0 0/1 1=選楊（自動切線后，緩緩起動下一個縫埠）

12
切線后緩緩起動

0 0/1 1=選楊（自動切線后，緩緩起動下一個縫埠）

13 選擇緩慢起動后，更改縫埠速度
。 0 0/1

1=使用C14~C18値
0=使用Default 値

14 緩慢起動時，初期1針縫埠速度 400spm 40~9960 40spm

15 緩慢起動時，初期2針縫埠速度 400spm 40~9960 40spm

16 緩慢起動時，初期3針縫埠速度 640spm 40~9960 40spm

17 緩慢起動時，初期4針縫埠速度 1000spm 40~9960 40spm

18 緩慢起動時，初期5針縫埠速度 1680spm 40~9960 40spm

19 馬達最高速度 4000rpm 20~5000 20rpm

20 同步傳感器旋轉感知速度 40×0.1sec 5~1275 0.5sec

21 超負荷感知時間 30×0.1sec 5~1275 0.5sec

22 NOT USED 100ms 4~1020 4ms

23 電源關閉狀態感知時間 4ms 4~1020 4ms
NOT USED

編碼器A/B錯誤信號査出次數

編碼器R/S/T逆信號査出次數

編碼器R/S/T錯誤信號査出次數

24

NOT USED28
•根据机型別自動度量速度曲線.
- 机型0：根据C-1 ~ C-10的設定値，使用曲線

。- 机型1：根据A-2獄設定速度度量
。- 机型2：根据Speed Up/Dn鍵設定的速度度量

。

29

25

26

27

4

4

4

1 1~2 1

1~255

1~255

1~255

1

1

1
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※這些功能是只有在工廠操作的項目，一般使用者和A/S不得使用
。

編號 功 能 階段初始値

※ OUTPUT00-OUTPUT15輸出屛上輸出信號重復時，可以通過不同屛輸出
。Ex) if OUTPUT00 = 0 & OUTPUT03 = 0, then B/T signal is output from both OUTPUT00 & OUTPUT03 pin

※上面列擧的功能編號以外設定號碼時，這種輸出屛的功能可以忽略
。※ Roller Lift Solenoid = Presser Foot-Lift solenoid + Back Tack solenoid + Roller Lift Switch

[注意]
任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望熟知功能后使用

。

30 OUTPUT00 (B/T Solenoid) : Low Active 0(Fixed)

31 OUTPUT01 (P/F Solenoid) : Low Active 1(Fixed)

32 OUTPUT02 (T/T Solenoid) : Low Active 2

33 OUTPUT03 (W/P Solenoid) : Low Active 3

34 OUTPUT04 (T/R Solenoid) : Low Active 4

35 OUTPUT05 (Left Solenoid) : Low Active 5

36 OUTPUT06 (Right Solenoid) : Low Active 6

37 OUTPUT07 (AUX Solenoid) : Low Active 7

38 OUTPUT10 (Left  LED) : High Active 8

39 OUTPUT11 (Right LED) : High Active 9

40 OUTPUT12 (針上停止時發出的信號) : High Active 10

41 OUTPUT13 (針下停止時發出的信號) : High Active 11

42 OUTPUT14 (馬達運行時的信號) : High Active 12

43 OUTPUT15 (達到目標速度時的信號) : High Active 13

44~ NOT USED

49 NOT USED

※ 更改輸出端口
-參照下表，要更改的
輸出PIN輸入編號

。

★ A:輸出PIN功能

功能編號

0 B/T Solenoid (with duty) 100 inv. B/T Solenoid (with duty)
1 P/F Solenoid (with duty) 101 inv. P/F Solenoid (with duty)
2 T/T Solenoid (with duty) 102 inv. T/T Solenoid (with duty)
3 W/P Solenoid (with duty) 103 inv. W/P Solenoid (with duty)
4 T/R Solenoid (with duty) 104 inv. T/R Solenoid (with duty)
5 Left  Solenoid (with duty) 105 inv. Left Solenoid (with duty)
6 Right Solenoid (with duty) 106 inv. Right Solenoid (with duty)
7 AUX  Solenoid (with duty) 107 inv. AUX Solenoid (with duty)
8 Left LED (with duty) 108 inv. Left  LED (with duty)
9 Right LED (with duty) 109 inv. Right LED (with duty)
10 "針上停止"信息信號 (with duty) 110 inv. Needle Up-Stopped (with duty)
11 "針下停止"信息信號 (with duty) 111 inv. Needle Down-Stopped (with duty)
12 "縫埠机正在運行"信息信號 (with duty) 112 inv. Motor Running (with duty)
13 "達到目標速度"信息信號 (with duty) 113 inv. Target Speed (with duty)
14 "正在切線"信息信號 (without duty) 114 inv. Trimming (without duty)
15 "End Back Tack中"信息信號 (without duty) 115 inv. End Back Tack (without duty)
16 "緊急停止"信息信號 (without duty) 116 inv. Emergency Stopped (without duty)

-因爲發生錯誤，馬達停止時顯示的信號 - 因爲發生錯誤，馬達停止時顯示的信號
17 Roller Lift Solenoid (without duty) 117 inv. Roller Lift Solenoid (without duty)
18 Hemming Device Output (without duty) 118 inv. Hemming Device Output (without duty)
19 "壓脚前進1段" (without duty) 119 inv. Pedal Start (without duty)
200 Low  信號 (without duty) 201 High 信號 (without duty)

H/W的實際輸出名 H/W的實際輸出名功能編號
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編號 功 能 階段初始値

※各輸入的PIN INPUT00-INPUT22輸出屛上輸出信號重復時，根据“OR”電路起動
。擧例) 如果INPUT=0 & INPUT01=0, 那敏"按玖A"=INPUT00+INPUT01

※硬件輸入縫埠種類或傳感器輸入"a接点/Active High"輸入爲標准
。※上列擧的功能以外輸入其央號碼時，該輸入屛的功能可以忽略

。

[注意]
任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望熟知功能后使用

。

50 INPUT00 (Button A) 0
51 INPUT01 (Button B) 1
52 INPUT02 (1/4針 Switch) 2
53 INPUT03 (2/4針 Switch) 3
54 INPUT04 (3/4針 Switch) 4
55 INPUT05 (4/4針 Switch) 5
56 INPUT06 (Left  Sol. Switch) 6
57 INPUT07 (Right Sol. Switch) 7
58 INPUT10 (Presser Foot-Lift Switch) 8
59 INPUT11 (Counter Switch) 9
60 INPUT12 (P/U 1/2 針 Switch Signal) 10
61 INPUT13 (Safety Switch Signal) 11
62 INPUT14 (Edge Sensor Signal) 12
63 INPUT15 (禁止切線 Signal) 13
64 INPUT20 (Pedal Start Signal) 16
65 INPUT21 (Pedal Presser Foot-Lift Signal) 17
66 INPUT22 (Pedal Trim Signal) 18

70 輸出信號水准可以全部反轉 0 0/1 1=選擇輸出信號全部反轉

71 輸入信號水准可以全部反轉 0 0/1 1=選擇輸入同時全部反轉

72~ NOT USED

99 NOT USED

※更改輸出端口
-參照下表，要更改的
輸出PIN輸入編號

。

★ B : 輸入 PIN 功能

功能編號

0 按玖 A Switch 100 inv 按玖 A Switch
1 按玖 B Switch 101 inv 按玖 B Switch
2 1/4針 Switch 102 inv 1/4針 Switch
3 2/4針 Switch 103 inv 2/4針 Switch
4 3/4針 Switch 104 inv 3/4針 Switch
5 4/4針 Switch 105 inv 4/4針 Switch
6 Left  Solenoid Switch 106 inv Left  Solenoid Switch
7 Right Solenoid Switch 107 inv Right Solenoid Switch
8 Presser Foot-Lift Switch 108 inv Presser Foot-Lift  Switch
9 Counter Switch 109 inv Counter Switch
10 Program Unit  1/2 針 Switch 110 inv Program Unit  1/2針 Switch
11 Safety Switch 111 inv Safety Switch
12 Edge Sensor Signal 112 inv Edge Sensor Signal
13 禁止切線 Signal 113 inv Trimming Disabled Signal
14 Roller Lift Switch 114 inv Roller Lift Switch
15 N_AUTO Switch 115 inv N_AUTO Switch
16 Pedal Start Signal 116 inv Pedal Start Signal
17 Pedal Presser Foot-Lift Signal 117 inv Pedal Presser Foot-Lift Signal
18 Pedal Thread Trimming Signal 118 inv Pedal Thread Trimming Signal
19 External Signal 119 inv External Signal
20 Machine-Head-Open Switch 120 inv Machine-Head-Open Switch

H/W的實際輸出名 H/W的實際輸出名功能編號
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（4）D-組參數：馬達控制有關各種增量設定參數瑠
※只有工廠才可以如此操作，一般使用者或維修人員不得使用

。
※根据馬達，下麵的設定値會有一些差異

。

編號 功 能 階段范圍初始値

1 速度 P-gain Kvp 20 0~30 1

2 速度 D-gain Kvd 20 0~300 1

3 位置 P-gain Kpp 170 0~500 1

4 位置 D-gain Kpd 2000 0~3000 1

5 加速度 A accelA 40 1~50 1

6 加速度 B accelB 70 1~50 1

7 加速度 C accelC 40 1~50 1

8 加速度 D accelD 8 1~50 1

9 縫埠机慣性値 Inertia 40 0~255 1

10 Positioning 速度 Wpos 220 rpm 100~500 2 rpm

11 停止速度 Wstop 75 rpm 0~500 2 rpm

12 停止結束后待机時間 StopDelay 80 ms 4~1020 4 ms

13 Positioning 距牢 DIST1 80 degree 0~255 1 degree

14 上位命令單位 spd_unit 100 spm 1~100 1 spm

15 Positioning P-gain Kpp2 400 0~500 1

16 Positioning D-gain Kpd2 4000 0~5000 1

17 Positioning P-gain Kpp3 100 0~500 1

18 Positioning D-gain Kpd3 1800 0~5000 1

19 NOT USED

20 設定限制負荷겂的功能 0 0/1 �

21 設定負荷겂 100[%] 0~255[%]

22 設定負荷겂的限制時間

23~ NOT USED

99 NOT USED

馬達標准爲100[%]
時，1[%]單位進行
設定

根据負荷겂自
動計算限制時
間

參數推出后重新進入

注注 意意

- 任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望熟知功能后使
用
。

- 上述參數値根据初期保存値進行調整，會根据負荷變化，設定値異初始値會有一些差異
。



67

（5）F-組參數：TPM(Total Production Maintenance)有關參數

編號 功 能 階段范圍初始値
1 TPM 1 Enable / Disalble 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
2 TPM 2 Enable / Disalble 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
3 TPM 3 Enable / Disalble 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
4 TPM 4 Enable / Disalble 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
5 TPM 5 Enable / Disalble 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
6 TPM 6 Enable / Disalble 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
7 TPM 7 Enable / Disalble 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
8 TPM 8 Enable / Disalble 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
9 TPM 9 Enable / Disalble 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
10 Not Used
11 TPM 1 設定時間 750 1 ~9999 1[Hour]
12 TPM 2 設定時間 1 1 ~9999 1[Hour]
13 TPM 3 設定時間 1 1 ~9999 1[Hour]
14 TPM 4 設定時間 1 1 ~9999 1[Hour]
15 TPM 5 設定時間 1 1 ~9999 1[Hour]
16 TPM 6 設定時間 1 1 ~9999 1[Hour]
17 TPM 7 設定時間 1 1 ~9999 1[Hour]
18 TPM 8 設定時間 1 1 ~9999 1[Hour]
19 TPM 9 設定時間 1 1 ~9999 1[Hour]
20 Not Used
21 TPM 1 更改設定時間時，初始化剩余時間 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
22 TPM 2 更改設定時間時，初始化剩余時間 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
23 TPM 3 更改設定時間時，初始化剩余時間 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
24 TPM 4 更改設定時間時，初始化剩余時間 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
25 TPM 5 更改設定時間時，初始化剩余時間 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
26 TPM 6 更改設定時間時，初始化剩余時間 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
27 TPM 7 更改設定時間時，初始化剩余時間 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
28 TPM 8 更改設定時間時，初始化剩余時間 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
29 TPM 9 更改設定時間時，初始化剩余時間 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
30 Not Used

注注 意意

如果不完全了解參數詳細項目，更改設定値時，可能會帶來机械故障或物理損傷，所以使用者必須
事先完全了解這些功能后使用

。
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編號 功 能 階段范圍初始値
31 TPM 1 設定密碼輸入功能 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
32 TPM 2 設定密碼輸入功能 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
33 TPM 3 設定密碼輸入功能 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
34 TPM 4 設定密碼輸入功能 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
35 TPM 5 設定密碼輸入功能 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
36 TPM 6 設定密碼輸入功能 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
37 TPM 7 設定密碼輸入功能 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
38 TPM 8 設定密碼輸入功能 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
39 TPM 9 設定密碼輸入功能 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
40 Not Used
41 TPM 設定使用功能 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
42 TPM 設定密碼輸入功能 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
43 机械的適當速度 3600[spm] 40~5000[spm] 40[spm]
44 設定時間減少時, 採用的環境變數 20 0 ~ 20 1
45 根据使用速度更改時間時,速度的更改單位 400[spm] 400~2000[spm] 40[spm]
46 TPM 測試模式(900[Stitch]/1[Hour]) 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
47 Not Used
48 Not Used
49 Not Used
50 使用者密碼 0000 0000 ~ 9999 1

注注 意意

如果不完全了解參數詳細項目，更改設定値時，可能會帶來机械故障或物理損傷，所以使用者必須
事先完全了解這些功能后使用

。
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[注意]任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望熟知功能后使用
。

3）參數項使用方法及說明
（1）A-組參數詳細使用方法以及說明（有關縫埠机一般功能）

A.縫埠最低/最高速度速度限制設定方法以及切線速度設定方法

項目編號 功能編號 使用方法及說明

A-1 縫埠最低速度限制
這時設定縫埠机最低速度的項，哉壓脚進行縫埠時，設定縫埠机動作的最低速度的功能

。
（20~510rpm, 初始値：200rpm)

A-2 縫埠最高速度限制
這時設定縫埠机最高速度的項，哉壓脚進行縫埠時，設定縫埠机動作的最高速度的功能

。
（40~9960rpm, 初始値：4000rpm)

A-3 設定切線執行速度 縫埠后自動實行切線時，調整切線速度的項
。

B.根据程序操作盤（P/U）設定1/2針速度以及用A按玖設定針杆上/下降速度調整方法
項目編號 功能編號 使用方法及說明

A-4
程序（P/U）設定1/2針 使用（P/U）設定1/2針速度的項目，如果設的速度太快，

速度設定 按玖時幾個針會同時執行
。

A-5
利用A按玖設置針杆 利用A按玖設置針杆上升/下降速度的項目，但如果設的速度太快，

上升/下降速度設定 按玖時幾個針會同時執行
。

C.初期逆進速度以及終止逆進速度設定方法
項目編號 功能編號 使用方法及說明

A-7 初期BackTack速度設定
設定初期BackTack速度的項目

更改單縫、BackTack速度時更改針數補充値

A-8 終止BackTack速度設定
設定終止BackTack速度的項目

更改單縫、BackTack速度時更改針數補充値

D.使用壓脚設定切線位置設定方法
項目編號 功能編號 使用方法及說明

按下例方法更改設定値，可以選擇切線實行的壓脚

A-19 初期逆進縫埠速度設定
•0：壓脚位置后退2段時實行切線（初期設定値）

•1：壓脚位置后退1段時切線功能

•2 : 壓脚位在中間時，進行切線

E.縫埠物端点感知傳感器使用方法
項目編號 功能編號 使用方法及說明

選擇縫埠物導邊傳感器種類
根据縫埠物端点傳感器種類可以以下設定。

A-40
（N-縫埠傳感器種類中選擇）

•0：縫埠物端点感知后，輸出HIGH信號的傳感器。
•1：縫埠物端点感知后，輸出LOW信號的傳感器。

A-41
縫埠物端点進行針迹

根据縫埠物端点感知針迹數量停止的功能
。（N-縫埠傳感器感知后）

A-42
感知縫埠端点后進行 縫埠物端点感知后，根据設定的針迹數量，
針迹縫埠速度 設定縫埠速度的方法

A-46
選擇縫埠物端点縫埠模式 縫埠物導邊傳感器端口輸入其央傳感器信號，
（N-縫埠模式） 也同縫埠物導邊傳感器實行相同的功能

。



70

[注意]
任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望熟知功能后使用

。

F. Pre-縫埠功能使用方法及說明
項目編號 功能編號 使用方法及說明

A-47 選擇Pre-stitch功能
Pre-stitch功能是實行縫埠功能前，根据設定的針瑠縫埠的功能

（0：解除 1：設定）

A-48 設定Pre-stitch針迹 使用Pre-stitch功能時，設定針迹的功能
。
（0~255針，初始値：3針）

A-49 Pre-stitch 速度設定
使用Pre-stitch功能時，設定針迹的功能

。
(20~2000rpm, 初始値 : 2000rpm)

G.初期/終止逆縫實行條件選擇方法
項目編號 功能編號 使用方法及說明

初期逆縫功能設置根据設定値用下例3個方法執行。

選擇初期逆縫實行條件
•0：實行逆縫時哉壓脚縫埠就會停止。

A-50 （初期設定値：1） •1：逆縫中，松開踏板時，逆縫結束后，縫埠才會結束。
•2：不考慮針迹補充，根据設定的逆縫針迹進行縫埠的功能

但如果實行這個功能時，逆縫縫埠動作不會蜈順暢。
選擇終止逆縫功能正確實行針迹縫埠項目

A-51
選擇終止逆縫縫埠實行條件 •0：解除針迹正確功能

（初期設定値：0） •1：設定針迹正確實行功能

(但如果實行這個功能時，逆縫縫埠動作不會蜈順暢。)

A-52
正確實行BackTack 根据針數正確實行，來更改BackTack縫埠時，設定BackTack1針

縫埠時初期1針的速度 的速度的項目。（20~1000rpm, 初始値：200rpm）

H.選擇按玖A/B功能
項目編號 功能編號 使用方法及說明

按玖A功能根据設定値按下列方法運行。
•0：縫埠時，按A按玖的期間，進行逆縫
•1: 縫埠時，按A按玖的期間，進行逆縫，停止時按1次A按玖，

A-54
選擇A按玖 針杆會上升，再按1次針杆會准備下降。

（初始値：2） •2：縫埠時按A按玖時實行逆縫，按1次A按玖會停止，針杆上升，
連續按2次針杆會准備下降

•3：縫埠時按A按玖的期間進行逆縫，
按1次A按玖停止期間以1/2針迹速度運行。

按玖B功能根据設定値按下列方法運行。
•0：B按玖是逆縫縫埠揷入/刪除的功能，在沒有逆縫縫埠部分按B按玖就會實行逆縫，

選擇B按玖 本計琬實行逆縫的部分，如果按B按玖，
A-55 (初始値：0) 逆縫就會被刪除。

•1： 按1次B按玖，針杆上升，再按一次針杆會實行下降運動。
•2： 按A按玖停止期間以1/2針迹速度運行。
•3： 縫埠時按A鍵的期間，實行逆縫

I.馬達旋轉方向功能的使用方法
項目編號 功能編號 使用方法及說明

根据設定値會實現馬達的旋轉方向的項目

A-65 選擇馬達方向 •0：逆旋轉

•1：正旋轉（初始値）
正 逆
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(2)B-組參數詳細使用方法及說明
（各種輸出Full-on Time/PWM Duty,確認輸入/輸出運作，設定縫埠机机型及切線順序）
※ 該功能不易一般用戶使用，應由專業技術人員進行調整

。
A.各種輸出Full-on Time及PWM Duty時間設定方法（各種電磁閥，LED及信號等）

B-1項~B-28項

上圖說明Full-on Time和PWM Duty
。

如圖所示，一定時間維持“ON”狀態之后，經過Full-on Time又換成具有
Duty的PWM信號的波形

。
起初各種設備開始運作到完全進入“ON”狀態的一定期間內維持輸出波形“ON”, 然后

持續維持運作狀態時，則可調出所需的Duty的PWM波形
。

<具有一定Full-on Time和50%的波形Duty>

B. 逆縫針迹補充値設定方法

[注意]
若隨意更改參數細節項目的設定値, 可能造成机械故障或物體損傷, 必須先熟知有關功能之后再使用

。

項目編號

B-30

B-31

B-32

B-33

功能編號

沒能准確形成逆縫縫埠針迹形狀時，以補充値可進行修
改。卽修改A, B, C, D邊的補充値。

•補充値的初期設定値爲
A:3, B:3, C:4, D:4

•設定范圍：0~9

使用方法及說明

•利用程序操作盤修改補充値，上述項目各種値也會隨卽自動變換。
反之，修改上述項目各種値，操作盤數据也會改變。

•詳細修改原理及使用方法相同于利用程序操作盤進行針迹補充內容。

初期逆縫 A邊針迹補充値

初期逆縫 B邊針迹補充値

初期逆縫 C邊針迹補充値

初期逆縫 D邊針迹補充値

C.計數功能使用方法
項目編號

B-35

B-36

B-37

B-38

功能編號

計數功能的詳細使用方法及說明請參照程序操作盤的使用方法中的計數器設定鍵使
用說明。

使用方法及說明

計數條件設定

切線后使用自動計數時的
上升/下降計數選擇

結束計數后, 設定下一個運作

結束計數后, 選擇自動刪除功能
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[注意]
若隨意更改參數細節項目的設定値, 可能造成机械故障或物體損傷, 必須先熟知有關功能之后再使用

。

(3)C-組參數詳細使用方法及說明
（踏板加/減速曲線，緩慢起動速度，有關變更輸入/輸出端口參數）
※ 該功能不易一般用戶使用，應由專業技術人員進行調整

。
A.踏板行程移位間距和速度設定方法：判鉤哉踏板感覺復常或需要變更加/減速度，則使用該功能

。
項目編號

C-1

C-2

C-3

C-4

C-5

C-6

C-7

C-8

C-9

C-10

功能編號

踏板行程分成64個步驟，根据踏板前進1~5步設定多少個行程，加/減速度

曲線會有變化。

根据踏板前進每一步驟設定縫埠速度，踏板行程的加/減速度曲線也會

有變化。

使用方法及說明初始値

踏板前進1步間距

踏板前進2步間距

踏板前進3步間距

踏板前進4步間距

踏板前進5步間距

踏板前進1步時縫埠速度

踏板前進2步時縫埠速度

踏板前進3步時縫埠速度

踏板前進4步時縫埠速度

踏板前進5步時縫埠速度

17

22

38

47

59

440rpm

920rpm

4000rpm

5480rpm

9960rpm

B.緩慢起動縫埠的使用方法

項目編號

C-11

C-12

C-13

C-14

C-15

C-16

C-17

C-18

功能編號 使用方法及說明

切線后選擇緩慢起動

縫埠机停止后選擇緩慢起動

選擇緩慢起動時，

選擇緩慢縫埠速度變更

選擇緩慢起動時，第一針進行速度

選擇緩慢起動時，第二針進行速度

選擇緩慢起動時，第三針進行速度

選擇緩慢起動時，第四針進行速度

選擇緩慢起動時，第五針進行速度

該功能是何時使用緩慢起動的各種選擇項目。 若切線后開始縫埠時使用，就把C-
11項的設定値定爲1，縫埠中停止后再開始縫埠時使用，就將C-12項的設定値定
爲1。兩項設定値都設爲0時，表明沒有使用緩慢起動。

該功能是使用緩慢起動時，決定使用原先定的速度還是要重設新速度的功能。 若
要用新設定的速度，可利用下面C-14 ~ C-18項設定新的速度。

C-13項設定値爲“1”，設定値的各個詳細項目的緩慢起動初始値爲：
•1 : 400rpm    •2 : 400rpm    •3 : 640rpm    •4 : 1000rpm    •5 : 1680rpm 

C.馬達最高速度限制的設定方法

項目編號

C-19

功能編號 使用方法及說明

馬達最高速度限制的設定 作爲限制馬達最高速度功能，初始値設爲3000rpm。
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4)切線順序功能的使用方法（B組 54，55，56項）
※ 切線順序功能的特点
•切線順序是進行切線或需要特殊而單純的反復功能時使用的PLC控制形式的用戶自行制作程序的功能

。
•用戶可以制定所需切線順序，切線時机械及馬達可以根据需要而運作

。
•根据需要用戶可以將机械改換成專用模式進行各種特殊動作

。
•程序總容量爲64[byte], 要在該范圍內進行制作

。
•程序編號分成命令部分（COMMAND Field）和數据部分（DATA Field）

。

•有關切線順序的參數, B組54, 55, 56

（1）有關切線順序功能參數的使用方法及說明(全功能型)
A.切線順序內容（Data）輸入功能（B-55項）

項目編號

B-54

B-55

B-56

功 能

作爲切線順序選擇項目，提供從55項保存的各種順序項目中選擇用戶所需項的功能。

提供直接輸入切線順序內容的功能。

提供可以選擇其央廠家的縫埠机型號的功能，可根据不同型號的縫埠机自動變更切線順序。

① 用戶直接可以制定切線順序內容。
若要使用該功能首先要進入參數B-組。

② 畵面顯示之后，移到細節項目之后，就進入B-組55項。
這時顯示“Seq”畵麵。
（利用 , 鍵）

③ 在顯示“Seq55”的畵面按 鍵，就進入可輸入切線順序狀態。這里，“- - 80”爲開始

制作切線順序的命令語，“01”是“- -80”命令在順序內部所在位置編號（01~64）。

④ 利用 , 鍵調編號，就可看到切線順序的設定値。其內容如下：

•01：“- -80”→ 切線順序開始編號

•02：“- -F3”→ General順序

•03：“- -00”→ 切線順序結束編號

⑤ 用戶可以根据需要修改切線順序功能。要留意程序容量不能超過64比特。可制定多個短

的切線順序保存在B-54項內，根据需要調出使用。 這時每個順序都必須有開始和結束編

碼。
※ 參照切線順序編號列表

[注意]
•要注意變更參數項目的設定値后，不按 鍵跳出的話，不能保存設定値。
•若任意變更參數細節項目的設定値，可能造成机械故障或物體損傷, 必須要完全熟知有關功能之后再進
行參數組的變更。
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B.切線順序選擇功能使用方法（B-54項）

①使用除基本提供的切線順序以外新增順序時，使用該功能
。

要用就得
進入參數B組54項，則會顯示如下畵面

。

②柳然初始値設爲“0”，但這一値改爲位于B-55項所婁編號，也可按新增
順序使用

。
（利用 , 鍵）
（例：變更爲第四次開始的切線順序時，）

③用戶可以把幾個常用順序保存到B-55項之后，需要時調出來使用。

[注意]
•要注意變更參數項目的設定値后，不按 鍵跳出的話，不能保存設定値。
•若任意變更參數細節項目的設定値，可能造成机械故障或物體損傷, 必須要完全熟知有關功能
之后再進行參數組的變更。

C.根据所選縫埠机型號自動變更切線順序功能（B-56項）

①把控制器除目前使用的縫埠机以外其央縫埠机上使用時，根据使用縫
埠机型號自動變更切線順序的功能。若要使用該功能首先要進入參數B
組的56項。之后，就會顯示如下畵面。

②根据要用縫埠机的編號變更設定値，按 鍵就能復制適合的切線順
序。
※ 參照縫埠机列表

（例：使用SunStarKM-790BL-7縫埠机）

③復制的切線順序可在B-55項中進行確認，若要修改內容也可在B-55項
中進行。

[注意]
•要注意變更參數項目的設定値后，不按 鍵跳出的話，不能保存設定値。
•若任意變更參數細節項目的設定値，可能造成机械故障或物體損傷, 必須要完全熟知有關功能
之后再進行參數組的變更。

（2）有關切線順序功能參數的使用方法及說明(經濟型)
A.用簡易操作板修改剪線順序的方法
簡易操作板與其央參數修改比較，剪線順序會有一些差復。請參考下列菜單，正確進行調整

。

<S-VI 簡易操作板>
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（3）切線順序程序編號的基本結構
A.切線順序的程序編號基本上以命令語部分（Command Field）和數据部分（Data Field）構成，程序總容量

不能超過64比特。

功能說明 命令語部分
命令語部分

1st 2nd 3rd

PosStopUp
根据規定縫埠速度進行規定針
迹的縫埠后，針位要在上停止。

CEH 0~5000[rpm](20rpm) 0~255[stitch]

B. 上述圖表顯示程序編號結構的一個例子。卽若要執行"根据規定縫埠速度進行規定針迹的縫埠后，針位要
在上停止"的功能，就得先選擇"CEH"的命令語之后，根据這一命令語設定數据。 規定的縫埠速度爲第一
數据，規定針迹爲第二數据，兩個加在一起形成數据部分。 根据命令語編號數据部分也可能沒有也可能
有第三數据。

1

操作方法 顯示器畵面 備注

同時按E/Prg和A按瞿，轉到參數修改畵面。

2 按B按瞿，移到B group。

•程序權力

•參數 B-01

3 利用A按瞿和B按瞿，移到B group55號 剪線順序。 •參數 B-55

4 按B-55號 剪線順序中的C按瞿時，畵面中“SEQ”信息會閃鹵。 •順序

5 重新按C按瞿后，畵面顯示剪線順序開始編號値。
•“--80”: 
•剪線順序開始命令

6
這時，同時按A和B按瞿，更換現在的剪線順序編號値。
例）按A按瞿后，“--80”更換成“--81”。

•剪線順序開始編號値從
“--80”換成“--81”。

7
按C按瞿或D按瞿，增加或減少剪線順序編號，同時畵面顯示該編號已存値。
例）按C編號 ，顯示第二憾編號値“--83”。

•Model=88時，“--83”
命令已保存在第二憾編
號里.

8 上述方法，修改所有剪線順序后，按E/Prg按瞿，保存剪線順序。

9

[注意事項]

•簡易操作板時，注意不顯示現在剪線順序編號値。
•簡易操作板時，修改剪線順序時，A,B,C,D,E按瞿和一般功能會有一些差異，使用時請留意。
•按E按瞿，進入剪線順序修改后推出，這時注意會保存修改値。
•當對幾處修改時，修改所有設定后，重新按E按瞿，保存設定値。

•剪線順序保存
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(4)切線順序程序編號列表

區袴分 3rd2nd1st
數据部分(Data Field)命令語部分

(Cmd Field)說明 (Explanation)

B/T電磁閥(B/T Solenoid) 運作(On) 81H
壓脚電磁閥(P/F Solenoid) 運作(On) 82H
切線電磁閥(T/T Solenoid) 運作(On) 83H
拔線器電磁閥(W/P Solenoid) 運作(On) 84H
松線器電磁閥(T/R Solenoid) 運作(On) 85H
左側電磁閥(Left Solenoid) 運作(On) 86H
右側電磁閥(Right Solenoid) 運作(On) 87H
補助電磁閥(AUX Solenoid) 運作(On) 88H
左 LED 運作(On) 89H
右 LED 運作(On) 8AH
針杆上位(Needle Up Signal) 運作(On) 8BH
針杆下位(Needle Down Signal) 運作(On) 8CH
馬達運作信號(Motor Runing Signal) 運作(On) 8DH
達到目標速度信號 (Reaching Target Speed Signal) 運作(On) 8EH
馬達切線信號(Motor Trimming Signal) 運作(On) 8FH
Motor End Tacking Signal 運作(On) 90H
緊急停止信號(Emergency Stop Signal) 運作(On) 91H
滾輪提升電磁閥(Roller Lift Solenoid) 運作(On) 92H
Hemming Device Output 運作(On) 93H
踏板前進一步信號 (Pedal Forward Step1 Signal) 運作(On) 94H
B/T電磁閥(B/T Solenoid) 停止(Off) 98H
壓脚電磁閥(P/F Solenoid) 停止(Off) 99H
切線電磁閥(T/T Solenoid) 停止(Off) 9AH
拔線器電磁閥(W/P Solenoid) 停止(Off) 9BH
松線器電磁閥(T/R Solenoid) 停止(Off) 9CH
左側電磁閥(Left Solenoid) 停止(Off) 9DH
右側電磁閥(Right Solenoid) 停止(Off) 9EH
補助電磁閥(AUX Solenoid) 停止(Off) 9FH
左 LED 停止(Off) A0H
右 LED 停止(Off) A1H
針杆上位(Needle Up Signal) 停止(Off) A2H
針杆下位(Needle Down Signal) 停止(Off) A3H
馬達停止信號(Motor Runing Signal) 停止(Off) A4H
達到目標速度信號 (Reaching Target Speed Signal) 停止(Off) A5H
馬達切線信號(Motor Trimming Signal) 停止(Off) A6H
Motor End Tacking Signal 停止(Off) A7H
緊急停止信號(Emergency Stop Signal) 停止(Off) A8H
滾輪提升電磁閥(Roller Lift Solenoid) 停止(Off) A9H
Hemming Device Outout 停止(Off) AAH
踏板前進一步信號 (Pedal Forward Step1 Signal) 停止(Off) ABH

延遲時間：1[ms]單位 (Delay by 1[ms] unit) B0H 0~255[ms]
(1ms)

延遲時間：2[ms]單位 (Delay by 2[ms] unit) B1H 0~510[ms]
(2ms)

延遲時間：4[ms]單位 (Delay by 4[ms] unit) B2H 0~1020[ms]
(4ms)

延遲時間：0.5[ms]單位 (Delay by 0.5[s] unit) B3H 0~127.5[s]
(0.5s)

輸 出 端 口
控制
（總40個）

Output
Port
Control
(Total 40)

延遲時間

Time Delay
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區袴分 3rd2nd1st
數据部分(Data Field)命令語部分

(Cmd Field)說明 (Explanation)

馬達控制

Motor
Control

位置/速度
核對

Position
/Speed
Check

OnHold Motor-Holding Start C0H
OffHold Motor-Holding Stop C1H
SetDirCW 馬達向右旋轉 (Set CW direction) C2H
SetDirCCW 馬達向左旋轉 (Set CCW direction) C3H
SetSpeed 馬達以一定速度運轉 C4H 0~5000[spm]

Make Motor Run with given Speed (20spm)
SetSpdByPed 使用壓脚調整馬達 C5H

Make Motor Run with Speed given by pedal
UpStop 針杆上位置停止 C6H

Make Stop in Needle Up (stop)
DNStop 針杆下位置停止 C7H

Make Stop in Needle Down (stop)
UpStopInSpd 以一定速度向上位置移動后停止 C8H 0~500[spm] 

Make UpStop with given Speed (stop) (2spm)
DnStopInSpd 以一定速度向下位置移動后停止 C9H 0~500[spm] 

Make DnStop with given Speed (stop) (2spm)
DaccUpEdge 針杆上位以一定速度減速

。
CAH 0~500[spm] 

Decel. in Speed at UpEdge (not stop) (2spm)
DaccDnEdge 針杆下位以一定速度減速

。
CBH 0~500[spm] 

Decel. in Speed at DnEdge (not stop) (2spm)
MoveUpEdge 在針杆上位以一定速度移動 CCH 0~500[spm] 

Move to UpEdge with given Speed (not stop) (2spm)
MoveDnEdge 在針杆下位以一定速度移動 CDH 0~500[spm]

Move to DnEdge with given Speed (not stop) (2spm)
PosStopUp 根据提供的速度和針數縫埠后， CEH 0~5000[spm] 0~255[stitch]

在針杆上位置停止 (20spm)
UpStop after sewing given stitch with given Speed

PosStopDn 根据提供的速度和針數縫埠后， CFH 0~5000[spm] 0~255[stitch]
在針杆下位置停止 (20spm)
DnStop after sewing given stitch with given Speed

PosDaccUp 根据提供的速度和針數縫埠后， D0H 0~5000[spm] 0~500[spm] 0~255[stitch]
根据提供的第2個縫埠速度向上減速 (20spm) (2spm)
DaccDnEdge after sewing given stitch with given Speed

PosDaccDn 根据提供的速度和針數縫埠后， D1H 0~5000[spm] 0~500[spm] 0~255[stitch]
根据提供的第2個縫埠速度向下減速 (20spm) (2spm)
DaccUpEdge after sewing given stitch with given Speed

LMoveStop 在針杆下停止位置以提供的角度移動后停止 D2H 0~ 500[spm] 0~357[deg]
Move given distance with given Speed (2spm)

SpdInPos 在針杆下停止位置以提供的角度移動 D3H 0~5000[spm] 0~357[deg]
Make motor given Speed in given Position (20spm)

RandomStop 停止時不考慮針杆位置 D4H
Stop randomly

WaitPos1 針杆達到一定角度后，就會産生輸出信號，
然后再通過

。
E0H 0~357[deg]

When position aleady passed, return
WaitPos2 針杆達到一定角度后，就會産生輸出信號,通過后，

下一個位置發出信號后，
再移動 E1H 0~357[deg]
When position aleady passed, wait next position
and then return

WaitUpEdge 針杆達到上頂部之前一直等待 E2H
Wait until UpEdge detected

WaitDnEdge 針杆達到下底部之前一直等待 E3H
Wait until DnEdge detected

ChkPos 如果現在針杆的位置與提供的角度一致，
就會向提供的地方轉移 E4H 0~357[deg] 0~64 (address)
Check the posiiton passed & branch to the address

ChkUpEdge 如果現在針杆在上頂部位置，
就會向提供的地方轉移 E5H 0~64 (address)
Check UpEdge detected & branch to the address

ChkDnEdge 如果現在針杆在下底部位置，
就會向提供的地方轉移 E6H 0~64 (address)
Check DnEdge detected & branch to the address

ClrUpEdge 刪除針杆頂部位置信號 E7H
Clear UpEdgeFG (mark UpEdge not detected)

ClrDnEdge 刪除針杆底部位置信號 E8H
Clear DnEdgeFG (mark DnEdge not detected)

WaitSpeed 馬達達到提供速度之前等待
。

E9H 0~5000[spm]
Wait until motor speed is target speed (20spm)

ChkSpeed 馬達達到一定速度后，
向提供的地方轉移

。
EAH 0~357[deg] 0~64 (address)

Check if motor speed is target speed &
branch to the address
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[注意]
•所有根据條件轉移“NO(False)"時，向該項目轉移

。
若制作步驟程序時，必須完全熟知有關功能之后再進行，錯誤的步驟程序可能會造成机械故障或物體
損傷

。

區袴分 3rd2nd1st
數据部分(Data Field)命令語部分

(Cmd Field)說明 (Explanation)

輸入端口
確認

Input
Port
Check

WaitPort

切線順序控制

Sequence
Control

端口進入信
號之前等待

(Wait until 
the port
signal

detected)

BrChkPort

端口進入信
號之后，向
別的地方轉

移

(Check the
port and
branch

the given
address)

Branch

GenSeq

StartSeq 

EndSeq

A 按玖 (Button A) 0(Input Port No)

B 按玖 (Button B) 1

1/4針開關 (Switch 1/4 stitch) 2

2/4針開關 (Switch 2/4 stitch) 3

3/4針開關 (Switch 3/4 stitch) 4

4/4針開關 (Switch 4/4 stitch) 5

左電磁閥開關 (Left Solenoid Switch) 6

右電磁閥 (Right Solenoid Switch) 7

壓脚提升開關 (Presser Foot Lift Switch) 8

計算開關 (Counter Switch) F0H 9

程序操作盤1/2針開關 (Button 1/2 switch on P/U Box) 10

安全開關 (Safety Switch) 11

縫埠頂端傳感器 (Edge Sensor) 12

禁止剪線開關 (Trimming Disable Switch) 13

卷軸升高開關 (Roller lift Switch) 14

N-AUTO Switch 15

用壓脚在縫埠開始時輸入信號 (Pedal Start Input) 16

壓脚産生的信號 (Pedal Pressor-Foot Input) 17

壓脚産生的切線輸入信號 (Pedal Thread Trimming Input) 18

外部壓力 (External Input) 19

A 按玖 (Button A) 0 (Port No) 0~64 (address)

B 按玖 (Button B) 1 0~64

1/4針開關 (Switch 1/4 stitch) 2 0~64

2/4針開關 (Switch 2/4 stitch) 3 0~64

3/4針開關 (Switch 3/4 stitch) 4 0~64

4/4針開關 (Switch 4/4 stitch) 5 0~64

左電磁閥開關 (Left Solenoid Switch) 6 0~64

右電磁閥 (Right Solenoid Switch) 7 0~64

壓脚提升開關 (Presser Foot Lift Switch) 8 0~64

計算開關 (Counter Switch) F1H 9 0~64

程序操作盤1/2針開關 (Button 1/2 switch on P/U Box) 10 0~64

安全開關 (Safety Switch) 11 0~64

縫埠頂端傳感器 (Edge Sensor) 12 0~64

剪線禁止開關 (Trimming Disable Switch) 13 0~64

卷軸升高開關 (Roller lift Switch) 14 0~64

N-AUTO Switch 15 0~64

用壓脚在縫埠開始時輸入信號 (Pedal Start Input) 16 0~64

壓脚産生的信號 (Pedal Pressor-Foot Input) 17 0~64

壓脚産生的切線輸入信號 (Pedal Thread Trimming Input) 18 0~64

外部壓力 (External Input) 19 0~64

從指定的信號中轉移 (Branch to given address) F2H 0~64 (Address)

一般切線步驟 (General Trimming Sequence) F3H

開始步驟 (Start of the sequence) 80H

終止步驟 (End of the sequence) 00H
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(5)切線順序功能例子
•環縫縫埠机（yamato 三針切線等）
A.切線順序時間

針杆
(Needle)

切線
(T/T)

松線器
(T/R)

拔線器
(W/P)

壓脚
(P/F)

↔

↔

↔
↔

↔
↔

↔
↔

Up

5ms

100ms

100ms

100ms

5ms

5ms

5ms

Down

B. 切線順序及項目編號

据 部

1st 2nd 3rd
說 明順序圖 編碼順序 是否使用

命令

*利用"切線后，選擇壓脚自動上升"功能壓脚電磁閥操作
*所有命令詞前面都有"-"，以次與數据區分
*所有數据與S-II不同，都以10進制表視，所以不需要進制轉換, 單位變換。

01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24

--80
--C8

--B0

--83
--B0

--9A
--B0

--85
--B0

--9C
--B0

--84
--B0

--9B
--B0

--00

200

5

100

5

100

5

100

5

開始排序

針架使用200spm

在上位停止。

待机5秒

起動切線電磁閥(on)

待机100秒

切線電磁閥停止(off)

待机5秒

起動拔線器電磁閥(on)

待机100秒

停止拔線器電磁閥(off)

待机5秒

啓動擦拭器電磁閥(on)

待机100秒

停止擦拭器電磁閥(off)

待机5秒

排序結束

↓
針架使用200spm在上位停止。
(Needle Up Stop) (with 200spm)

↓
待机5秒 (wait for 5ms)

↓
關掉切線電磁閥(T/T sol. on)

↓
待机100秒 (wait for 100ms)

↓
關掉切線電磁閥 (T/T sol. off)

↓
待机5秒 (wait for 5ms)

↓
開拔線器電磁閥 (T/R sol. on)

↓
待机100秒 (wait for 100ms)

↓
關掉切線電磁閥 (T/R sol. off)

↓
待机5秒 (wait for 5ms)

↓
打開擦拭器電磁閥 (W/P sol. on)

↓
待机100秒 (wait for 100ms)

↓
關掉擦拭器電磁閥 (W/P sol. off)

↓
待机5秒 (wait for 5ms)

↓
End of Sequence

START of Sequence
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故障及對策方法
※ 使用伺衝馬達中，因未預料變化而脫離正常條件時，根据机械自動檢測功能在程序操作盤以及簡易

操作盤上會顯示如下故障標記，同時机械將停止運作幷會有響聲。發生故障時，請根据各個相應對
策方法採取措施后再進行工作。施行相應措施后，問題仍沒有得到解決，就請直接與我們公司聯系。

1111

編號 故障顯示 故 障 原 因 對 策 事 項

1 SF22 Er 安全開關出現錯誤 •確認安全開關及連接器

2 PU26 Er 程序操作盤接觸不良 •確認程序操作盤電纜以及連接器

3 PU27 Er 簡易操作盤接觸不良 •確認簡易操作盤及連接器

4 60 Er 打開電源狀態下，連接同步器時發生 •關閉電源之后重新再打開使用

5 61 Er 打開電源狀態下，停止同步器運作時發生 •關閉電源之后重新再打開使用

6 126 Er 馬達旋轉器磁鐵和固定螺管的電流方向不吻合時 •確認馬達旋轉器電磁的安裝狀態

7 127 Er 編碼器RST上方向和AB上方向不對時 •確認編碼器電纜及連接器

8 128 Er 編碼器RST沒有信號時 •確認編碼器電纜及連接器

9 129 Er 馬達超負荷時 •手動机械確認是否存在負荷現象

10 130 Er 同步器沒有信號時 •確認同步器和連接器

11 131 Er 馬達電流超額或連接器出現異常時 •確認馬達電纜以及連接器

12 132 Er 不能測量速度時 •關閉電源后重新打開后使用

13 133 Er 切鉤IPM超額電流 •重新打開電源

14 135 Er 超電壓故障
•關閉電源，確認輸入電源

15 140 Er 初期電流傳感器故障 •確認初期電流傳感器的設定値

16 200 Er 馬達超負荷故障 •確認馬達的負荷

•確認電阻和保險絲·更換后使用
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控制器訂購方法

1122

S4AC50 - - 
a : Sub class 机型分類
b : 除SunStar其央縫埠机廠家机型詳細分類

A : Sunstar KM-2300 Series, 235A/B, 250A/B...
D : SunStar SC-7300 Series... (Chain Stitch)

1 : 1相 110[V]
2 : 1相 220[V]
3 : 3相 220[V]

Full Option Type (全選項件類型)

Jean System

S4AC55 - J F 36 → KM-360J-7M (下端底机械式)

E : 經濟型
F : 全功能型

ORDER例 : S4AC50-2AF的ORDER是SERIES4單相220V一般縫埠用FULL FUNCTION
CONTROL BOX。

B組號(下級編碼)

1 → 單相110V
2 → 單相220V
3 → 三相220V

S4AC75 - A →

Economic Type (經濟型)

Jean System

S4AC55 - J E 82 → SC8200J (合縫)
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係圖
 

 
 
 

 

 
 

  

 
 

 

 
 

陶
瓷
電
阻

電
裨
閥

變
忘
器

前
面
操
作
盤

各
鍾
內
/外

置
同
步
器

各
鍾
電
裨
閥

各
鍾
開
關

1133



85

MMAANNUUAALL CCOODDEE NNOO..

SSⅣⅣKK000011--0044

FFoorrttuunnaa IIVV 775500WW
使使用用說說明明書書



86

使用前注意事項

1. 不能哉着壓脚開電源

11

2. 離開車間時，必須關掉電源

3. 使用縫埠机或換針前必須關掉電源 4. 必須連接接地線

5. 一個電源揷頭上不能連接多個馬達 6. 安裝時盡量遠離高頻電帙机等常發生筮音的地區

7. 阿除控制箱時必須注意高壓
（關電源后等至少6分鍾后阿除）

8. 發生ERROR時，先確認Er編號，然后關閉電源后
重起電源后使用

。（常發生Er時請向銷魔部門곛係）
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9. 防止馬達或控制箱內進入灰塵或復物質，必須每
2~3星期淸掃一次。

10. 保險絲燒掉時，如圖打開盖，以規定的保險絲
交換。

11. 立式壓脚等外部部件與机械連接的電纜盡量
用短線。

F1

F2

F3

F4 250V/6.3A [50T/20mm]

250V/1A [50T/20mm]

250V/15A [65TL/31.8mm]

250V/15A [65TL/31.8mm]

12. 皮帶張力不能過松或過緊

安裝馬達后解開上,
下錨定螺栓，讓皮
帶根据馬達的重力
下垂后，汽緊上,下
錨定螺栓(①,②)。

①

皮帶

馬達
②
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控制箱背面(全功能型)控制箱正面(全功能型)

控制箱各部件名稱以及使用方法

1)控制箱正面和背面

22

交流電源開關

交流電源電纜

控制箱接地部

Option2揷頭
壓脚揷頭
編碼器揷頭

馬達電源揷頭

位置檢測揷頭
P/U揷頭

Option1揷頭

燈電源揷頭

A/B按瞿揷頭
各種電磁閥揷頭

Option3

2）控制箱側面

① ②

右側 左側
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①警告標記

②机型標簽

Hazardous voltage will cause injury.
Be sure to wait at least 360 seconds before
opening this cover after turn off main switch and
unplug power cord.

고압 전류에 의해 감전될 수 있으므로 커버를 열 때
는 전원을 내리고 전원 플러그를 뽑고 나서 360초간
기다린 후 여십시오.

WARNING
경 고
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1）在机床安裝馬達的方法

②馬達固定皮帶放入机床內的3個孔，電机底座揷入防震橡膠的馬達與机床底部粘貼，然后放入平商圈
和彈簧商圈，利用螺絲固定馬達。

③馬達的皮帶盤和縫埠机皮帶盤中心保持一致后，汽緊馬達固定螺釘和螺母來固定馬達。

①先確認机床孔是否與圖相同

安裝方法

33

机床

Ø41-電纜孔

皮帶孔

馬達固定螺釘（3個）

基座

馬達固定螺釘

馬達固定螺釘（3個）

防震橡膠

机床

平商圈
彈簧商圈

螺母
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2)皮帶壻組裝順序以及皮帶張力調整方法
（1）皮帶壻組裝順序

①馬達安裝后，把縫埠机向后磊，讓縫埠机手輪
與馬達滑輪更接近，然后如圖掛皮帶

。

②皮帶和皮帶壻沒有接觸的狀態下,套上皮帶壻
'B'，然后用固定螺絲固定

。

(2）皮帶張力調整方法
①正常情況：如圖用手以 1kg力量按離机床
30~50mm的位置的皮帶時，皮帶陷進的正常
量爲5~10mm左右

。

②操作方法：皮帶張力狀態如果超出了正常范圍
時，先解開上,下錨栓，讓皮帶根据馬達自身的
重力松弛，先汽緊上錨栓固定螺母，然后汽緊
下錨栓固定螺母

。

皮帶
皮帶壻'B'

導帶器固
定螺絲

皮帶壻固定螺絲

警告
先關閉電源后, 進行組裝

警告

不能阿皮帶壻，手進入皮帶可能會發生
手指截斷等事故

。

皮帶壻“A"

導帶器

手輪

導帶器
固定螺絲

上錨栓固定螺母

5~10mm

30~50mm

下錨栓固定螺母
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3）工作臺安裝控制器方法

4）踏板單元安裝方法
①安裝踏板元件時如圖利用15mm固定螺絲安裝踏板單元支架。

②支架側面固定架安裝踏板單元。
③踏板單元支架固定位置是机腿安裝的踏板和連接杆垂直位置。
（踏板單元支架安裝位置根据踏板位置會有一些差異）

①如圖利用15mm固定螺絲在工作臺安裝控制箱。

控制箱安裝位置

工作臺正底面

右側工作臺机腿
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5)安裝全功能程序面板的方法
（1）SunStarKM-235縫埠机時

利用安裝在控制麵板上的擁有3個固定螺絲和固定
螺母的螺母托杆如圖進行安裝

。
然后用固定螺絲

和商圈在縫埠机机頭固定控制麵板
。

這時固定螺
母的下端和托杆螺母鉤面的距離保持3~4mm

。

（2）SunStar其央切線縫埠机時
控制麵板上利用4個固定螺絲安裝支杆，然后利用3個固定螺絲如圖在縫埠机机械上安裝操作麵板

。

控制麵板

操作麵板
控制麵板支杆

控制麵板支杆

固定螺絲

爲了讓控制麵板電纜不接觸皮帶，請汽緊電纜騷妃
。

注 意



94

6)小型程序面板的安裝方法
①如下圖利用3個固定螺絲在程序面板安裝程序面板支架，再利用縫埠机机頭2個固定螺絲汽緊程序面板安裝支架。

7）設置結束后的SunStar縫埠机全圖
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8)膝控電磁閥安裝以及調整方法
(1)SunStar KM-235縫埠机時

①一般情況下電源開關安裝在電磁閥支杆上，所
以先安裝電源開關

。

②根据右圖和電磁閥內部粘貼的設計圖，與油盤
揷入面保持一致，然后安裝自動膝控電磁閥

。

（2）SunStar KM-250机型
①首先KM-250后面安裝壓脚電磁閥粘貼用
的面板

。
②支杆“A”上粘貼壓脚電磁閥

。
③安裝貼着壓脚電磁閥的支杆

。
④電磁閥軸上組裝曲柄后，與縫埠机連接

。
⑤電磁閥上面盖上護壻

。

（3）SunStar 特殊縫埠机机型
使用標准如下，安裝方法與KM-235縫埠机相同

。

(4)自動膝控電磁閥的行程（間距）調整方法
①確認事項
電磁閥組裝狀態如圖，行程調整螺絲與電磁閥
軸中心保持一致，也就是說確認與机床底面是
否平行，如不保持平行狀態，請利用連接杆進
行調整

。
②調整方法

縫埠机壓脚上升量能利用電磁閥調整螺絲進行
調整，松開圖中2個固定螺母，解開行程固定螺
絲后，壓脚上升量會增加

。
調完行程后，用固

定螺絲汽緊
。

No.

1

電磁閥No.

SPF-2

用机型

KM-235A, B

No.
1
2
3
4
5
6
7

電磁閥no

SPF-3

SPF-4
SPF-6
SPF-8
SPF-9

用范圍
KM-750-7, KM-750BL-7
KM-790-7, KM-790BL-7
KM-857-7, KM-867-7

KM-560-7
KM-957-7, KM-967-7

KM-757-7
KM-640BL-7

油盤揷入面

油盤揷入面

※机床底部觀察的机型

※机床底部觀察的机型

※KM-250后部

皮帶孔

皮帶孔

連接杆固定螺絲

油盤 行程固定螺絲

固定螺母
電磁閥軸

電磁閥曲柄A
壓脚電磁閥護壻

電磁閥曲柄
電磁閥

自動膝控安裝
位置（4個）

自動膝控安裝
位置（4個）

支杆安裝位置
（4個）

支杆安裝位置
（4個）
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9)位置探測器（同步裝置）安裝以及
Film調整方法

（1）位置探測器安裝方法
①SunStar切線縫埠机

SunStar公司生産的切線縫埠机內都安裝了位置
探測器，所以使用者能根据需要，如圖調整FILM
位置卽可

。

②SunStar切線縫埠机以外的其他縫埠机（包含其他公司生産的縫埠机）
首先爲了能探測縫埠机上軸位置安裝適配器，如下圖在縫埠机机身安裝位置檢測固定盤，然后把探測器安
裝在適配器上

。

L-毒手

滑輪
同步軸調整螺絲(2個)

同步軸

Film(左右調整)

PHOTO
INTERRUPT

護座
PCB支杆

適配器

手輪
位置探測固定螺母

位置探測器

電纜

位置探測器固
定盤（B型）

電纜騷妃（尼龍） 位置探測器固定
板固定盤

位置探測固定盤（A型）

上軸
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（2）位置探測器Film調整方法
①如圖組裝FILM

②組裝完后，用手轉動手輪，讓針杆位于最低点，松開FILM固定螺絲，如圖把DOWNFILM與FILM調整基
准線與机杆基准線保持一致后汽緊，根据上述方法把拔線器放到最上端后，如圖調整UP FILM，然后用固
定螺絲汽緊，這時注意不能讓DOWNFILM晃動

。

（3）逆旋轉縫埠机時位置探測器調整方法
※使用逆旋轉縫埠机時在傳感器中心線上和“UP"和“DOWN"FILM右側標准線對齊

。

位置探測器軸

固定螺絲

固定螺絲

DOWN FILM調整

DOWN FILM調整

固定螺絲

固定螺絲

UP FILM調整

UP FILM調整

拔線器最上位置

拔線器最上位置

傳感器机杆

傳感器机杆

setting位置

setting位置

傳感器標准線

傳感器標准線

film調整線

film調整線

針杆最底位置還
低2mm的位置

針杆最底位置還
低2mm的位置

固定商圈
固定套管

FILM固定螺絲

位置探測器FILM調整后，爲了讓控制器記住FILM的位置，哉壓脚旋轉3~5秒馬達
。

注 意
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10）內置型位置探測器（同步裝置）安裝
及調整方法

（1）內置型位置探測器安裝方法
▶SunStar公司切線縫埠机

SunStar公司生産的切線縫埠机內有內置型位置
探測器時，使用者根据右側調整探測用磁鐵的
位置

。

位置探測器
頂端磁鐵

上軸

底部磁鐵

位置探測器縫埠机手手輪

底部磁鐵
(檢測下底部
位置時使用)

縫埠机

頂端磁鐵
（探測上面位置時使用）
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(2)位置探測器磁鐵調整方法
①如圖順序組裝探測器

②組裝結束后，打開控制器電源，哉2~3秒壓脚后放后，確認針的上下停止位置是否正確，然后在根据針停
止位置前后移動磁鐵，讓針停在正確位置

。

(3）逆旋轉縫埠机時位置探測器調整方法
※與正方向旋轉的調整方法相同

位置探測器

正旋轉方向

逆旋轉方向

位置探測器

位置探測器

正旋轉方向

逆旋轉方向

撥線器最上端

撥線器最上端

針杆最底位置還
低2mm的位置

針杆最底位置還
低2mm的位置

調整位置探測器后，爲了記住控制器的位置，哉壓脚旋轉3~5秒馬達
。

注 意
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1）電源揷頭型號
（1）單相 100[V]~120[V]

 

 

  

(2）單相 200[V]~240[V]

 

 

  

（3)三相 200[V]~240[V]

 

 

  

※PE(Protective Earth)必鬚接地
。

2）電源揷頭配線時電流型號
電源線配線時必須使用15A以上的電流

。

配線以及接地

44

接地

接地

接地

開關

開關

開關

Main Board側

Main Board側

Main Board側
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3）控制箱外部連接器名稱以及說明

銷編獄

銷編獄 銷編獄

銷編獄

1,9：逆縫電磁閥 5,13：左針控制電磁閥

2,10：膝提升電磁閥 6,14：右針控制電磁閥

3,11：切線電磁閥 7,15：送線器電磁閥

4,12：擦拭器電磁閥 8,16：輔助電磁閥

1,5：手動逆縫按瞿

2,6：逆縫揷入/刪除

按瞿

3,7：膝提升電磁閥開關

4,8：安全開關

①各種電磁閥揷頭(5566-16P) ②基本開關揷頭（5566-8P）

③各種開關以及指示燈揷頭（5566-14P） ④擴張揷頭（5566-20P）:不使用擴張端口用選項電路板時

9, 10 : 12[V] 11 : Output 12
1~6 : GND 12 : Output 13
7, 8, 17~20 : VCC (5[V]) 13 : Output 14

14 : Output 15
15 : External Input 00

1, 2, 7 : GND 9 : 4/4
3    : Left switch LED 10 : 3/4
4    : Right switch LED 11 : 2/4
5    : Left switch 12 : 1/4
6    : Right switch 13 : Switch-HALF
8    : VCC (5[V]) 14 : Switch-CNT

銷編獄

1, 2, 7~10 : GND 13     : EXI 00
3~6     : +48[Ⅴ] 14     : Output 15
11      : Output 12 15     : Output 14
12     : Output 13 17, 8 : +5[Ⅴ]

19, 20 : +12[Ⅴ]

④擴張揷頭（5566-20P）
:使用擴張端口用選項電路板（BD-000714）時
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4）電磁閥供電電壓更改方法（出廠時基本設置値：J19）
※ 目的爲AC輸入電壓發生變化時，也能讓電磁閥正常運轉

。
①根据輸入電壓設定電磁閥供電電壓（輸入電壓220V系列）

30V電磁閥時 24V電磁閥時

輸入電壓 設定値

210V 以下 J20

210V~230V J19

230V 以上 J18

輸入電壓 設定値

180V 以下 J20

180V~190V J19

190V 以上 J18

②根据輸入電壓設定電磁閥供電電壓（輸入電壓110V系列）

③設定方法

30V電磁閥時 24V電磁閥時

輸入電壓 設定値

100V 以下 J20

100V~120V J19

120V 以上 J18

輸入電壓 設定値

90V 以下 J20

90V~100V J19

100V 以上 J18

J22

J20
J19
J18

P5 P4
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▶方法
縫埠机和馬達連接的接地線（綠色或綠/黃色）如圖
連接，出廠之前得確認控制箱和馬達之間是否與
接地線連接

。

縫埠机以及馬達的接地線連接

55

1）打開電源之前
①確認控制箱標記的電源型號是否與要使用的電源電壓一致
②確認與各種連接器連接的狀態
③確認滑輪固定螺母的汽緊狀態
④確認縫埠材料種類(Chain Stitch S/M, Lock Stitch S/M)
⑤確認電磁閥正常電壓（參考：電磁閥供電電壓更改方法）

2）打開電源后
①確認操作麵板運作
②確認布料旋轉方法
•旋轉方向錯誤時，請參考程序更改方法以及功能更改目錄（“A"組65號），更改旋轉方向

③確認是否熱量,異味或筮音
•如果産生熱量,異味或筮音，請關閉電源，盡快與本公司業務部門聯系

。

設置后確認事項

66

警告

如果沒有接地，馬達可能非正常運轉，
而且也會對使用者造成危險，所以必須
接地后使用

。



104

程序操作板的種類

1)小型操作板的各部位名稱

縫埠速度設定開關
SunStar商標

4位數顯示器

2位數顯示器

更改程序內容的輸入開關1/2針開關

更改程序時使用的開關

※ 開始縫埠前，根据程序操作板的類型，更改A組78號値
。

A組78號 模式

0 全功能程序操作板模式

小型操作板模式1

小型操作板的各部位名稱以及使用方法

77
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2)小型程序操作板的使用方法
※ 沒有個別說明的部分與全功能程序操作板的使用方法的操作相同，參考前面的全功能程序操作板的

使用方法
。

(1)初始化方法

(2)設定針杆上下停止位置的功能

A.設定上停止的方法

① 按程序面板的 按瞿，使針杆上停止( )指示賞變亮
。

② 打開上停止指示燈后，按 按瞿后，按 按瞿
。

這時如旁

圖告訴設定信息的字體和現在位置的數字
。

③ 這時使用者用手正方向旋轉縫埠滑輪，移到所需的上停止位置，
這時畵面會顯示正在變化的針杆位置

。

④ 移到所需位置時，按 按瞿，保存已變化，這時隨着低音，自

動轉到初始畵面
。

注意如果不按 按瞿，按 按瞿，退出設定畵面，則不保存已更改値，執行退出設定畵面的

功能
。注 意

•初始化時，使用者更改的所有値都改爲工廠設定値，万不得已請不要使用這個功能
。•初始化后必須以1000[rpm]以上旋轉約5秒，記住同步器的位置

。•使用者任意初始化，可能會引起机械故障或物理損傷，使用者使用前必須熟讀這個功能
。注 意

▶ 初始化時，按該按瞿后，打開電源
。

▶ 初始化方法如下
。

Intl-0

工廠出庫時，初始化參數値

＋“電源ON”
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B.設定下停止位置的方法

① 按程序面板的 按瞿，使針杆上停止( )指示賞變亮
。

② 下停止指示燈亮后，按 按瞿同時按 按瞿，這時如旁圖

告訴設定信息的字體和現在位置的數字
。

③ 這時使用者用手正方向旋轉縫埠滑輪，移到所需的上停止位置，
這時畵面會顯示正在變化的針杆位置

。

④ 移到所需位置時，按 按瞿，保存已變化，這時隨着低音，自

動轉到初始畵面
。

注意如果不按 按瞿，按 按瞿，退出設定畵面，則不保存已更改値，執行退出設定畵面的

功能
。注 意
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A.0~9針之間設定針瑠的方法

① A組79獄設定爲0
。

② 按 按瞿后， 按瞿中選擇一個
。

及時按任意按瞿，也能轉爲逆進針數設定模式
。

③ 4位顯示器會閃鹵
。

⑥ 4位數顯示器會停止閃鹵
。

④ 閃鹵過程中，利用 按瞿設定初期/結束等逆進針數
。

⑤ 完成設定后，按 按瞿保存
。

＋

<逆進針迹設定范圍>

(3)設定逆進針迹的方法
設定逆進針迹時在A組79號中選擇3種模式

。

針迹設定范圍 范圍

01

2

3 2

1

0~9針

0~99針

0~F針

(A：10針),   (B：11針)

(C：12針),   (D：13針)

(E：14針),   (F：15針)

A組79號値MODE

使用時注意，初期/結束逆進針迹設定爲“0”時，不能進行初期/結束逆進縫埠
。

注 意
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B.0~F針之間設定針瑠的方法

① A組79獄設定爲1
。

② 按 按瞿后， 按瞿中選擇一個
。

及時按任意按瞿，也能轉爲逆進針數設定模式
。

③ 4位顯示器會閃鹵
。

⑥ 4位數顯示器會停止閃鹵
。

④ 閃鹵過程中，利用 按瞿設定初期/結束等逆進針數
。

⑤ 完成設定后，按 按瞿保存
。

＋

使用時注意，初期/結束逆進針迹設定爲“0”時，不能進行初期/結束逆進縫埠
。

注 意
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C.0~99針之間設定針瑠的方法(A組79號爲2時)

① A組79獄設定爲2
。

② 按 按瞿同時， 按瞿中按需要設定的針按瞿
。

⑤ 4位顯示器會停止閃鹵
。

③ 按 （增加）或 （減少）按瞿，設定需要的針迹
。

④ 完成針迹設定后，按 按瞿保存
。

4位顯示器如右側顯示
。

＋

使用時注意，初期/結束逆進針迹設定爲“0”時，不能進行初期/結束逆進縫埠
。

注 意
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① 生産量計數器（Product Counter）功能詳細使用方法
使用計數功能前請設定幾個細項

⒟ 總工作數量結束后，可以設定 號和 號
〈B-37項目設定値〉
•0：工作結束后，隨着低音響起，轉到可縫埠狀態
•1：工作結束后，響起低音，点擊 按瞿，才能轉到縫埠机可使用

狀態
。

•2：工作結束后，也沒有低音，設置后轉到可縫埠狀態
〈B-38號項目設定値〉
•0：計數結束時，自動轉到初始設定値×
•1： 計數結束時，自動轉到初始設定値○

B-38B-37

⒜ 使用生産量計數功能時，首先把參數 號値改爲所需値
。

•0：外部計數開關使用設定
•1：切線后，設定自動計數
※初始値爲“0”時，如果沒有外部計數器開關，就不能啓動計數器

B-35

<顯示現在工作數量>

<顯示工作剩余量>

<顯示工作進行겂>

<顯示總工作數量>

[注意]
B-38項目設定爲“0”，計數結束后，還會繼續增加或減少，如果重新使用時，使用者請重新設置Cn値

。

⒝ 設置參數B-36號項目，選擇生産量計數器種類
•1：升計數器
•0：降計數器
※初始値設定爲“1”

⒞ 点擊計數器 按瞿，設定計數器功能后点擊，就能確認或設定計數
器詳細信息，

•Cn:現在計數器數量
•M:現在剩量
•%：工作進行겂
•tn: 總工作設定數量（初始値：100）
※点擊 按瞿，可以順序看到上述詳細信息，使用者可以設定現在計
數器數量（Cn）和總工作數量（tn）

小型PV因爲按瞿的局限性，不能同時使用梭芯計數器和生産量計數器。如果用戶同時激活梭芯計
數器和生産量計數器，2個計算器都不能激活，所以請注意使用。注 意

3) 生産量計數器以及梭芯計數器的使用方法
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② 梭芯計數功能詳細使用方法
梭芯計數功能時檢測底線殘量的功能，使用這個功能前請設定幾個細項

。
a.旋梭計算器（Bobbin Counter)功能設置

b.梭芯計數（Bobbin Counter）功能細項

⒜ 使用梭芯技術功能之前，設定參數 號（B組39號項目）値
•0：梭芯計數功能禁止使用
•1：可以使用梭芯計數功能
※ 初始値設爲“0”時，這時及時把控制面板計數按瞿調到梭芯計數功

能，梭芯計數功能不能啓動
。

B-39

⒜ 点擊COUNT按瞿，指示燈閃鹵狀態，也就是選擇梭芯計數功能后，
点擊 按瞿，畵面轉到右圖，“bc”是Bobbin Counter的縮寫

。

⒝ 這時点擊 按瞿，畵面會后轉到“UP”右圖畵面，這時再点擊 按
瞿，就會轉到初始畵面“3333bit”,再点擊 按瞿，畵面會轉到①

“bc”，繼續 按瞿，畵面會根据上述反復轉換
。

•[bc]

•[UP]

•[bt]

Bobbin Counter的縮寫，縫埠時設定値會減少
。

（初始設定値：0，設定范圍：0~9999，設定方法：利用 / ）

縫埠時，“bc（Bobbin Counter）”減少比同樣的比겂，增加，最初“bc（Bobbin
Counter）”設定値時使用

。

初始畵面顯示的Back-Tack縮寫
。

[注意]
※ 按瞿和 按瞿是在各各梭芯計數功能實用特殊功能時的按瞿，使用時請注意

。
• 按瞿（Clear/Preset功能）：“bc”顯示畵面，点擊 按瞿，隨着低音響起，現在顯示値保存后成爲梭芯

計數値
。

• 按瞿（計數値保存功能）：“bc”或“UP”顯示畵面，点擊 按瞿，現在畵面保存爲梭芯計數値
。



112

c.設置梭芯計數器(Bobbin Counter)功能的方法

⒜ 重新開始工作時，重新設定梭芯，如果不知道事先設定値，根据下列
方法重新設定計數値

。
•首先轉到“UP”畵面，利用 , 按瞿把値設定爲“0”
•更換底線，這時底線保持一定

。
•然后從新開始縫埠，隨着縫埠，“UP”値會增加
•沒有底線爲止繼續縫埠
•縫埠中沒有底線時，点擊 按瞿，保存計數値

。
•保存之前掉底線后，爲了反映這個計算値，減少10~20値后保存

。

⒝ 梭芯計數値設定計數后，轉到“BC”畵面，轉到“UP”畵面后顯示保存
値
。

⒞ 設置結束后，開始縫埠時，“bc（Bobbin Counter) ”値會逐漸減
少
。

[注意]
※使用梭芯計數功能時，轉到“bc”顯示畵面或初始畵面后使用，注意“UP”顯示畵面進行縫埠時計數値會增加

。
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d.梭芯計數結束時

⒜ 更換新底線，開始縫埠，“bc”(Bobbin Counter)値會逐漸減少
。

⒝ 値減少到20時，隨着低音響起，表示已沒有底線，使用者使用請留意
。

⒞ 繼續縫埠直到“bc”(Bobbin Counter)値爲“0”時，縫埠會停止，隨
着低音響起，畵面會閃鹵

。

⒟ 計數結束后，縫埠停止時，根据下列方法復位
。

•点擊 按瞿復位方法点擊按瞿，自動轉到“bc”値
。
（AUTOCLEAR/PRESET功能）

[注意]

※使用梭芯計數功能時，首先B-Group的39號設定爲“1”

※使用者利用 按瞿，轉換畵面，設定或解除梭芯計數値
。

※ 按瞿在“bc”畵面設定梭芯計數値或轉到最初設定値時，点擊使用按瞿，刷新現在値，打開計數器保存値
。

※正確使用梭芯計數器功能時，卷一定量底線，根据底線和縫埠條件差異，計數器可能會有一些誤差
。
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4)短線切線器（Short Thread Trimmer）的机型使用方法

（1）短線切線器的机型號碼和有關机型

（2）短線切線器机型的擴張端口（選項3；5566-20P）規格
① 短線切線器的机型時，控制箱內部增加了擴張端口用FET電路板（選項）。

所以必須確認短線切線器的型號名稱。

② 短線切線器机型的擴張端口接頭銷的結構和連接
A. 接頭銷的結構

B. 連接銷
把各個氣壓信號電纜連接在5號和15號。

B組56號

115號

有關机型

KM-1070BLX-7(選項型)

[銷號碼]

1, 2, 7~10 : GND

3~6      : +48[V]

11         : Output12

12        : Output13

13    : EXI00

14     : Output15

15    : Output14

17, 18 : +5[V]

19, 20 : +12[V]

机 型

KM-1070BLX-7(選項型)；220[v]

KM-1070BLX-7(選項型);110[v]

型號名稱

S4AC78-2A-115

S4AC78-2A-115

短線切線器适用于Fortuna-4 750(W)的Ver.06以后的机型。
注 意

1. 必須確認控制箱的机型名稱。2. 必須正確連接氣壓信號電纜。注 意
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（3）短線切線器有關的參數的使用方法
①B組56號的机型號設定爲115時，B組55號會自動保存下列剪線序列。

②用戶可以根据下列順序調整短線切線器的運行速度和線迹。

剪線序列開始

打開短線切線器電磁閥

600[rpm]速度縫埠X針
※X針：短線切線器：
運行針數 基本（0）

關閉短線切線器電磁閥

結束剪線序列

號碼 命令語
數据部

1st 2nd 3rd

01

02

03

04

05

06

07

08

--80

--8F

--CF

--F3

--A6

--00

600

0

⋯ --00

64 --00

剪線序列開始
打開短線切線器電磁閥

600[rpm]速度縫埠X針

一般剪線程序
關閉短線切線器電磁閥

結束剪線序列

結束剪線序列

說 明

※表中的字符底紋部分是用戶可以設定短線切線器的運行速度和線迹的部分。

程序編碼順序圖

移動到B-55參數B組初始畵面

“POWER ON”+ + 或者⇨ ⇨ ⇨

移動到5號序列設定短切線的運行速度移動到4號序列序列開始

或者⇨⇨ ⇨ ⇨

保存設定蓋殘線運行針

或者 ⇨⇨
※更改短線切線器時，使用 , 按瞿

※移動到下一個號碼時，使用 , 按瞿

短線切線器的机型在剪線之前的最后1針由短線切線器來執行。
注 意
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5)調整初期以及結束時倒縫精確度的方法

（1）設定參數（根据机型會有不同的初始値）

（2）修改方法

號碼
B-組85號
B-組86號
B-組87號
B-組 88號

功 能
初期倒縫電磁閥的打開時間

關閉初期倒縫電磁閥后的維持時間
終止套接電磁閥ON時間
終止套接電磁閥OFF時間

初始値 (ms)

4

4

4

100

范圍
4 ~ 1020[ms]

4 ~ 1020[ms]

4 ~ 1020[ms]

4 ~ 1020[ms]

階段[ms]

4

4

4

4

① B邊的第一個倒縫線迹過短時
☞ 增加初期倒縫電磁閥的打開時間（B組85號）

② B線的第一個倒縫線迹過長時
☞ 減少初期倒縫電磁閥的打開時間（B組85號）

③ 初期逆進后，第一個倒縫線迹過短時
☞ 增加初期倒縫電磁閥的關閉時間（B組86號）

④ 初期逆進后，第一個倒縫線迹過長時
☞ 減少初期倒縫電磁閥的關閉時間（B組86號）

⑤ C邊的第一個倒縫線迹過短時
☞ 增加結束倒縫電磁閥的打開時間（B組87號）

⑥ C邊的第一個倒縫線迹過短時
☞ 減少結束倒縫電磁閥的打開時間（B組87號）

⑦ D邊的第一個倒縫線迹過短時
☞ 增加結束倒縫電磁閥的打開時間（B組88號）

⑧ D邊的第一個倒縫線迹過長時
☞ 增加結束倒縫電磁閥的打開時間（B組88號）

1. 修改倒縫前，必須確認机械在前進/后退時的傳送量是否有差異。如果有傳送量差異時，就不能正確進行倒縫調整。2. 如果採用氣壓式電磁閥時，倒縫電磁閥的運行會受氣壓大小的影響。如果通過修改不能調整倒縫時，先調整氣壓的大小后，調整倒縫。
注 意
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6)小型程序操作板的功能中與完全功能程序操作板相同的功能
※ 下列表記載的功能請參考“8. 全功能程序操作板的各名稱以及使用方法”

。

內容No. 參考 備注

1

2

3

4

5

6

7

8

4位顯示器以及2位顯示器的功能

確認或更改參數子項目値的方法

1/2針按瞿的功能以及使用方法

活用初期逆進按瞿的方法

活用結束逆進按瞿的方法

縫埠机停止時，針杆位置選擇按瞿的使用方法

縫埠机停止時，壓脚停止位置選擇按瞿的使用方法

使用自動剪線以及拔線器的方法

8-2)節 (1).A

8-2)節 (1).B.b

8-2)節 (2)

8-2)節 (3)

8-2)節 (4)

8-2)節 (5)

8-2)節 (6)

8-2)節 (7)

有功能開關的机型不能使
用這個功能

。
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1)Fortuna系列Ⅳ750[W]全功能軟件基本操作
（1）初始化

（2）縫埠机上/下停止位置自動儲存功能
首次購買控制器時，進行操作之前，先哉一下踏板，大槪5秒左右運轉馬達，机械自動儲存縫埠机的上/下停
止位置

。
但，不使用位置檢測器時，沒有必要使用這一功能

。

（3）操作麵板（Program Unit）和通用控制箱操作方法及功能
若配有操作麵板操作箱(P/U)，就利用該設備，若沒有則用通用控制箱操作器部件進行各種功能的設置和變
更
。

※ 操作麵板, 通用控制箱操作器的詳細使用方法請參照前面項目的說明
。

(4）功能（FUNCTION）參數

參數分類 功能

Fortuna系列Ⅳ 750[W]全功能軟件使用法

88

用戶任意修改參數設定値后，而忘記原有初始値時使用
。

初始化方法：按圖所示同時按住開始逆行鍵+終止逆行鍵+針杆上/下停止鍵后開電源

[注意]
•若用初始化功能，用戶所更改的所有瑠据將改爲出廠時的設定値，除非万不得已請不要使用該功能

。
•初始化后須以1000RPM速度旋轉5秒左右，要讓机械儲存FILM位置

。

縫埠机一般相關功能

各種輸出 Full-on Time /PWM Duty, 輸入/輸出運作的確認， 縫埠机机型及切線順序設定

壓脚加/減速曲線，緩慢起動速度，有關輸入/輸出變更參數

與控制馬達相關各種該Gain設定參數

TPM(Total Production Maintenance)有關參數

※ 任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望用后熟知功能后使用
。

①A組

②B組

③C組

④D組

⑤E組



119

2)Fortuna系列Ⅳ750[W]全功能軟件的詳細參瑠
（1）A-組參數 : 有關縫埠机的一般功能

編號 功 能 階段范圍初始値

1 壓脚最低速度(縫埠机最低速度) 200spm 20~510 2spm
2 壓脚最高速度(縫埠机最高速度) 4000spm 40~9960 40spm
3 切線運行速度 300spm 20~510 2spm

（切線開始到結束時的速度-CAM方式時）

4 程序單元+1針迹速度（ 鍵的運行速度） 100spm 20~510 2spm

5 A鍵的針杆上升/下降速度（ 鍵的運行速度） 300spm 20~510 2spm

6 壓脚加速度 255 1~255 1

( ; 最高速度爲255時)

7 Start Back-Tack Speed 1700spm 20~2000 10spm
8 End Back-Tack Speed 1700spm 20~2000 10spm
9 線整理動作時間 100ms 4~1020 （長時間測試時

(在PNEUMATIC里使用時，A24=1) 爲運行時間値）
(切線電磁閥動作時間)

10 張力松懈動作時間（在PNEUMATIC里使用時，A24=1） 200ms 4~1020 （長時間測試時
爲切線時間値）

11 張力松懈時間（CAM方式時 A24=0） 255 0~255
（CAM方式時張力松懈動作時的CAM角度値）

12 切線后等待下一個動作的時間 4ms 4~1020
（切線完后到下一個動作的時間延時）

13 拔陸器動作時間（wiper solenoid動作時間） 48ms 4~1020 4ms
14 拔陸器動作后等待下一個動作的時間（壓脚上升等） 40ms 4~1020 4ms
15 自動壓脚上升延時 100ms 4~1020 4ms
16 自動壓脚上升維持時間（設定時間后壓脚自動解放） 300×0.1sec 5~1000 0.5sec
17 自動壓脚下降后等待下一個動作的時間 100ms 4~1020 4ms

（壓脚上升幷維持后開始踏板式壓脚
下降到縫埠机開始動作的時間延時）

18 切線后選擇自動壓脚上升 0 0/1 1=選擇上升
0=逆行2段切線

19 選擇壓脚切線位置 0 0/1/2 1=逆行1段切線
2=中立位置切線

20 KM-1060BL-7 壓脚相互交叉量爲4.8~7.0[mm]時 2000spm 200~2000 10spm
最高縫埠速度

21 KM-1060BL-7 B/T Solenoid結束后等待時間 200ms 4~1020ms 4ms
22 開始Back Tack選爲雙重 0 0/1 1=2中選擇

( )

23 終止Back Tack選爲雙重 0 0/1 1=2中選擇

( )

24 選擇執行切線條件(按縫埠机的總類選擇) 0 0/1/2 0=机械式CAM方式
1=上停止后切線
2=下停止后切線

25 選擇A24=1時是否使用Default Sequence 0 0/1 0=使用B-55專用順序
（A9, A10所定下的順序） 1=缺省順序

26 選擇B/T電磁閥動作位置 0 0/1 0=下面
1=上面

注注 意意

任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望用后熟知功能后
使用

。
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編號 功 能 階段范圍初始値
27 根据KM-1060BL縫埠机壓脚高度調整縫埠最高速度 ? ? 小于P1xx:3500[spm]

小于P2xx:3000[spm]
小于P3xx:2500[spm]
P3xx以上: A20[spm]
P1xx→P2xx→P3xx

設定順序
28 針杆自動上停止功能 0 0/1
29 踏板模擬過濾器差 10 1~30 1
30 使用各2個縫針時選擇選擇半自動管理方式 0 0/1 1=選擇半自動
31 選擇選擇半自動管理方式時的動作 200spm 20~2000 10spm

（根据30號選擇，使用的參數）
32 選擇左針后，1次縫埠針迹 3針 0~255 1針

（根据30號選擇，使用的參數）
33 選擇左針后，2次縫埠針迹 3針 0~255 1針

（根据30號選擇，使用的參數）
34 選擇右針后，1次縫埠針迹 3針 0~255 1針

（根据30號選擇，使用的參數）
35 選擇右針后，2次縫埠針迹 3針 0~255 1針

（根据30號選擇，使用的參數）
36 選擇左右針電磁閥后維持時間 450×0.1sec (50~1000) 0.5sec

（設定時間后，自動解開電磁閥）
37 潤滑脂檢測功能設定 0 0/1 0 : 不使用

1 : 使用設定
38 潤滑脂檢測時間設定 750[時間] 0~9999 1[時間]
39 自動模式中壓脚中立時停止 1 0/1 0=不停止

1=停止
40 選擇N-縫埠傳感器 0 0：active high 1：active low
41 選擇N-縫埠傳感器后進行針迹 3針 0~255 1針

（感知后，到設定値爲止針迹，然后停止）
42 N-縫埠速度 1000spm 20~2000 10spm
43 選擇一点式功能 0 0/1 1=Auto Mode

（縫埠模式使用AUTO功能）
44 選擇一次通過縫埠模式 0 0/1 1=One-Shot Mode

（選擇時，如果切線信號沒有輸入，及時松開壓脚，也能繼續縫埠）
45 一次通過縫埠速度 2000spm 40~9960 40spm
46 選擇N-縫埠模式（Edge sensor port里輸入其央傳感器信號時， 0 0/1 1=N-stitch Mode

縫埠模式與使用Edge sensor模式相同）
47 選擇Pre-縫埠功能 0 0/1 1=選擇

（選擇這個功能之前，根据以前設定的針迹數進行縫埠）
48 Pre-縫埠針迹 3針 0~255 1針
49 Pre-縫埠針迹 2000spm 20~2000 10spm
50 選擇初期back tack實行條件 0：B/T中選擇停止功能

（0：back tack實行中，松開壓脚就會停止） 1 1：完成B/T
（1：back tack實行中，松開壓脚就也能完成工做） 2：正確實行B/T針迹
（2：back tack縫埠時，正確執行針迹）

51 選擇終止back tack實行條件 0 0/1 1： 正確實行針迹
（ 終止back tack時能正確實行針迹）

52 Back Tack 正確執行時back tack初期1針速度 200spm 20~1000 10spm
53 縫埠中B/T開關AB功能轉換 0 0/1 1=選擇B鍵
54 選擇A鍵功能 2 0：起動B/T

1: 1回動作針杆上升，下降
2：1回動作針杆上升
2：2回動作針杆下降
3：停止時進行SLOW(1/2針速度)

注注 意意

任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望用后熟知功能后
使用

。
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編號 功 能 階段范圍初始値
55 選擇B鍵功能 0 0：B/T揷入刪除

1: 1回動作針杆上升，下降
2：停止時進行SLOW(1/2針速度)
3：只起動B/T

56 縫埠中選擇手動BACK TACK速度 0 0/1 0：現在縫埠速度
1：初期BACK TACK速度

57 NOT USED
58 選擇本公司Chain Stitch机型切線序列模式 1 0/1 1
59 選擇其央公司Chain Stitch机型切線序列模式 0 0/1 1
60 切線后選擇BACK TACK 0 0/1 1：選擇逆旋轉
61 切線后選擇逆旋轉時選擇逆旋轉距離 30degree 0~250 1degree
62 停止時固定滑輪（停止時强制固定馬達） 0 0/1 1：停止時固定
63 A-62用滑輪固定時消耗的力量 40 10~100 1
64 A-62固定滑輪后强制旋轉時回的位置 20degree 10~100 1degree

1 0/1 1:正旋轉
65 MOTOR旋轉方向 ( ) 0:選擇逆旋轉

66 目標速度：達到這個速度以上時，就會輸出“達到目標速度”的信號 1000spm 40~9960 40spm
67 設定延遲發送 0 0/1 0=正常發送

1=延遲發送
68 設定延遲發送時間 3 3~250 1×100[ms]
69 切線后，設定踏板有關的針杆下停止功能 0 0/1 0=不使用

1=使用
70 切線后，踏板有關的針杆下停止功能，設定時間 100 100~250 1[ms]
71 安裝邊傳感器的功能 0 0/1 0=不使用

1=使用
72 超電壓錯誤檢測時間 10 2∼1020[ms] 2 [ms]
73 使用上剪線裝備的功能 0 0/1 0=不使用

1=使用
74 錘打功能 0 0/1 0=不使用

1=使用
75~76 NOT USED � � �

77 根据針幅限制速度 机型別不同 40~9960[spm] 40[spm]

78 選擇程序面板 1 0/1 0 : 完全功能類型
1 : 小型

79 設定倒縫，擴張針數的功能 0 0/1/2 0 : 0~9針
1 : 0 ~ F(15)針

2 : 0 ~ 99針
80 執行倒縫時，減少針幅的功能 0 0/1 0 : 使用×

(擁有針幅轉換裝置机型，才可以使用) 1 : 使用
81 禁止壓脚(Presser Foot-Lift)自動提升功能 0 0/1 0 : 使用×

(只能在氣壓電磁閥机型使用) 1 : 使用
82 Not Used - - -

正 逆

注注 意意

任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望用后熟知功能后
使用

。
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注注 意意

任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望用后熟知功能后
使用

。

編號 功 能 階段范圍初始値

84 松線器電磁閥的動作模式 0 0：打開電源, 剪線后提升壓脚
(提升壓脚時，設定松線器電磁閥的運行狀態) → 不能打開松線器電磁閥

1：提升壓脚
→ 打開松線器電磁閥

85 畵面顯示縫埠速度的功能 0 0/1 0：使用×
1：使用

86 剪線后初始化各種電磁閥 0 0：剪線后關閉各電磁閥以及LED
1：剪線后打開各電磁閥以及LED

87 設定縫中心的運行模式

88 自動設定縫中心針 (A-88號1時, 縫中心打開針) 3針 0~255 1針

89 Not Used
90 0

91 選擇輔助緩線器電磁閥的控制模式 0 0：打開/關閉開關時, 只能打開/關閉LED
1：打開/關閉開關時, 能同時打開電磁閥和

LED
92 剪線后，初始化更換針幅 0 0：使用×

1：剪線后，也打開電磁閥
93 剪線后,初始化高度可調壓脚(Climb Device) 0 0：使用×

1：剪線后，也打開電磁閥
94 剪線后, 初始化接縫中心向導 0 0：使用×

1：剪線后，也打開電磁閥
95 剪線后, 初始化輔助緩線器(Dual Tension)電磁閥 0 0：使用×

1：剪線后，也打開電磁閥
96 運行高度可調壓脚時，選擇速度高/低限制 1 0/1 0：Climb 低速

(1時，各階段別限制速度會比0時高) 0：Climb 高速
97 選擇糾立控制輔助緩線器左/右 0 0：按左或右開關，同時運行左/右

(机型 : 只有在106/112，才可以使用) LED和電磁閥
1：按左或右開關時，各別運行[左

LED和左電磁閥]/[右LED和右
電磁閥]

98 設定輔助緩線器的自動運行 0 0：使用 ×
1：運行高度可調壓脚時, 自動設定

輔助緩線器電磁閥
99 通過高度可調壓脚，控制速度 0 0：通過高度可調壓脚，控制速度

1：通過高度可調壓脚，不能控制速度

0：打開輔助緩線器的按瞿，打開電源
后，解除輔助緩線器

1：打開輔助緩線器按瞿的狀態下，打
開電源，維持輔助線輔助緩線器

打開輔助緩線器按瞿的狀態下，打開電源后，選擇維持輔助緩線器電磁

閥(A-95號改爲1號后，可以使用)

0:手動模式
●縫中心開關ON(OFF)→縫中心ON(OFF)
1:半自動/自動模式
●半自動模式時(打開縫中心的狀態下開
始縫埠)運行縫中心
☞ 打開縫中心開關(打開縫中心)→初期

套結(關閉縫中心)→縫埠(打開縫中
心)→終止套結(關閉縫中心)→剪線
或關閉縫埠(關閉縫中心) 

●自動模式(關閉縫中心開關的狀態下
開始縫埠)時運行縫中心
☞ 關閉縫中心開關(打開縫中心)→初

期套結(關閉縫中心)→縫埠(根据
A-89號設定的針瑠縫埠后，打開
縫中心)→結束套結(關閉縫中心)→
關閉縫中心開關（打開縫中心）
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(3)B-組參數：各種輸出Full-on Time/PWM Duty, 確認輸出輸入動作, 縫埠机机型, 切線順序
※一般使用者不經常使用的功能，都是維修人員用來調整的

。

[注意]
任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望熟知功能后使用

。

※30~33號：Back Tack針迹不同時，調整針迹的項目
※Solenoid Duty Ratio: 嗇住幷維持電磁閥的力量
※Solenoid 初期Full on time: 初期以最大力量拉電磁閥的時間

編號 功 能 階段范圍初始値
1 Back Tack Solenoid 初期 Full On Time 1020ms 4~1020 4ms
2 Presser Foot-Lift Solenoid 初期 Full On Time 200ms 4~1020 4ms
3 T/T Solenoid 初期 Full On Time 100ms 4~1020 4ms
4 Wiper Solenoid 初期 Full On Time 100ms 4~1020 4ms
5 Tension Release Solenoid 初期 Full On Time 100ms 4~1020 4ms
6 Left Solenoid  初期 Full On Time (For Twin Needle) 100ms 4~1020 4ms
7 Right Solenoid 初期 Full On Time (For Twin Needle) 100ms 4~1020 4ms
8 Aux Solenoid 初期 Full On Time 100ms 4~1020 4ms
9 Left  LED 初期 Full On Time (For Twin Needle) 100ms 4~1020 4ms
10 Right LED 初期 Full On Time (For Twin Needle) 100ms 4~1020 4ms
11 針杆上停止時開始信號 Full On Time 100ms 4~1020 4ms
12 針杆下停止時開始信號 Full On Time 100ms 4~1020 4ms
13 馬達運行信號 Full On Time 100ms 4~1020 4ms
14 達到目標速度時發出的信號 Full On Time 100ms 4~1020 4ms
15 Back Tack  Solenoid Duty Ratio 50% 0~100 10%
16 Presser Foot-Lift Solenoid Duty Ratio 20% 0~100 10
17 Thread Trimming Solenoid Duty Ratio 100 0~100 10
18 Wiper Solenoid Duty Ratio 100 0~100 10
19 Tension Release Solenoid Duty Ratio 100 0~100 10
20 Left Solenoid Duty Ratio (For Twin Needle) 50 0~100 10
21 Right Solenoid Duty Ratio (For Twin Needle) 50 0~100 10
22 Aux Solenoid Duty Ratio 100 0~100 10
23 Left  LED Duty Ratio (For Twin Needle) 100 0~100 10
24 Right LED Duty Ratio (For Twin Needle) 100 0~100 10
25 針上停止時信號 Duty Ratio 100 0~100 10
26 針上停止時信號 Duty Ratio 100 0~100 10
27 馬達運行信號 Duty Ratio 100 0~100 10
28 達到目標速度時發出的信號 Duty Ratio 100 0~100 10
29 NOT USED
30 初点 Back Tack A 針迹補充値 00.30 6~6 0.05針
31 初点 Back Tack B 針迹補充値 00.30 6~6 0.05針
32 終点 Back Tack C 針迹補充値 00.40 6~6 0.05針
33 終点 Back Tack D 針迹補充値 00.40 6~6 0.05針
34 切線時 (C Only B/T) 選擇逆進 0 0/1 1=維持逆進

35 COUNT條件設定（決定是否實行COUNTER） 0 0/1
0=使用COUNTER

1=自動切線

36
切線后自動COUNT時選擇UP/Down COUNT

1 0/1
1=Up COUNT

(允許使用切線功能) 0=DOWN COUNT
0=BUZZER,能進行縫埠

37 COUNT結束后設定下一個動作 0 0/1/2
1=BUZZER,禁止縫埠
（按Prog key解除）
2=NO UZZER,縫埠功能

38 COUNT結束后，選擇COUNTER的自動Clear/PRESET 0 0/1
1=AUTO

CLEAR/PRESET

39 梭芯計數器設定 0 0/1
0=梭芯計數器 Disable
1=梭芯計數器 Enable
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編號 功 能 階段范圍初始値

[注意]
任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望熟知功能后使用

。

※40~53號：能用電磁閥或其央輸出信號確認正常運轉
。

※選擇55號后，按Enter key鍵，和隨着Buzzer音同時，表示“Seq55”, 最大可以實行64byte切線步驟軟件
。

（切線步驟軟件請參考*点）

40 B/T   Solenoid 動作確認 (OUTPUT00)

41 P/F   Solenoid 動作確認 (OUTPUT01)

42 T/T   Solenoid 動作確認 (OUTPUT02)

43 W/P   Solenoid 動作確認 (OUTPUT03)

44 T/R   Solenoid 動作確認 (OUTPUT04)

45 Left  Solenoid 動作確認 (OUTPUT05)

46 Right Solenoid 動作確認 (OUTPUT06)

47 Aux.  Solenoid 動作確認 (OUTPUT07)

48 Left  LED 動作確認 (OUTPUT10)

49 Right LED 動作確認 (OUTPUT11)

50 針上停止時通過信號確認 (OUTPUT12)

51 針下停止時通過信號確認 (OUTPUT13)

52 馬達運行時通過信號確認 (OUTPUT14)

53 達到目標速度時通過信號確認 (OUTPUT15)

選擇[切線步驟]

-DEFAULT通過0匹配，系統提供的切線步驟以外,

54 如果還要用別的步驟制作幷使用時, 0 0~64 1

對新制作的步驟輸入新的編號

(請參考步驟制作方法)

55 輸入切線步驟數据

選擇縫埠模式

- 輸入FULL FUNCTION MANUAL提供的與縫埠机相對

應的號碼
。

1

56
- 復制該縫埠机的切線步驟

0 0~127
0~ 74

- 如果要想修改步驟時，修改B55內容
。

(non-order made)

（※初始化時修改的內容會消失，[SunStar235/250] 75~118

縫埠机中切線步驟會被更改，請留意這一点） (order-made)

(參考附件資料)

57 獨立執行切線步驟(SEQUENCE)功能 0 0/1
0=切線后執行

1=獨立執行

58
壓脚 Solenoid Slow Down 時間 #1

40ms 2~510ms 2ms
（適用于Full-on狀態）

59
壓脚 Solenoid Slow Down 時間 #2

30ms 2~510ms 2ms
（適用于PWM狀態）

※測試之前,先核對相應的編號后,按P/U的"+1針
KEY鍵"確認動作狀態。

- 輸出后顯示“on”或“off”
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編號 功 能 階段范圍初始値

[注意]
任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望熟知功能后使用

。

※60~76號：確認各別SWITCH正常運作
。

※77~79號：確認各種Analog是否正常運作
※80號：確認同步信號是否正常輸入
※81號：確認Encoder A/B正常輸入
※82號： 確認Encoder R/S/T正常輸入

60 INPUT00 確認輸入信號 (Button A)

61 INPUT01 確認輸入信號 (Button B)

62 INPUT02 確認輸入信號 (1/4針 Switch)

63 INPUT03 確認輸入信號 (2/4針 Switch)

64 INPUT04 確認輸入信號 (3/4針 Switch)

65 INPUT05 確認輸入信號 (4/4針 Switch)

66 INPUT06 確認輸入信號 (Left Switch)

67 INPUT07 確認輸入信號 (Right  Switch)

68 INPUT10 確認輸入信號 (手動壓脚 Switch)

69 INPUT11 確認輸入信號 (Counter Switch)

70 INPUT12 確認輸入信號 (PU 1/2針 Button)

71 INPUT13 確認輸入信號 (安全 Switch)

72 INPUT14 確認輸入信號 (Edge Sensor)

73 INPUT15 確認輸入信號 (禁止切線)

74 INPUT20 確認輸入信號 (Pedal 前進1步)

75 INPUT21 確認輸入信號 (Pedal 后退1步)

76 INPUT22 確認輸入信號 (Pedal 后退2步)

77 Solenoid 確認驅動電壓 0~64

78 確認External Volume値 0~64

79 確認Pedal Analog輸出 0~64

80 SYNCHRO確認信號 縫埠机每旋轉一次增加

81 ENCODER A/B上確認信號 1）縫埠机正旋轉時增加

2）縫埠机逆旋轉時增加

1)縫埠机正旋轉時

101→100→110→010→

82 ENCODER R/S/T 上信號確認
011→001→101 

2)縫埠机逆旋轉時

101→001→011→010→

110→100→101 

83~84 NOT USED

85 打開開始倒縫后維持時間 4[ms] 4~1020[ms]

86 關閉初期倒縫后維持時間 4[ms] 4~1020[ms] 正確使用倒縫功能時, 

87 打開結束倒縫后維持時間 4[ms] 4~1020[ms] 使用的參數

88 關閉結束后維持時間 100[ms] 4~1020[ms]

89 NOT USED

輸入該信號后，表示“on”或“off”
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編號 功 能 階段范圍初始値

[注意]
任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望熟知功能后使用

。

90 縫埠机滑輪大小 ? 0~9999 1pulse

91 上停止~下停止間距離（滑輪正旋轉方向標准） ? 0~9999 1pulse

92 設定上停止（滑輪正旋轉方向標准） ? 0~359 1degree

-S-Ⅲ不能使用

93 設定下停止位置（滑輪正旋轉方向標准） ? 0~359 1degree

-S-Ⅲ不能使用

94 標志伺衝發生位置（滑輪正旋轉方向標准） ? 0~359 1degree

-用手轉動滑輪，調到正確位置。

95 CAM式松線電磁閥動作位置 ? 0~359 1degree

-用手轉動滑輪，調到正確位置。

96 CAM式松線電磁閥解除位置 ? 0~359 1degree

-用手轉動滑輪，調到正確位置。

97 CAM式切線電磁閥動作位置 ? 0~359 1degree

-用手轉動滑輪，調到正確位置

98 CAM式切線電磁閥解除位置 ? 0~359 1degree

-用手轉動滑輪，調到正確位置

99 CAM式切線式電磁閥動作/手動解除位置/自動設置 1 0/1 0=手動設置

1=自動設置
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（4）C-組參數：壓脚加減速曲線,緩緩起動,輸出入端口更改有關參數瑠
※一般使用者不使用的功能，都由專門維修人員進行調整

。

編號 功 能 階段范圍初始値

※20號：收到同步信號后，爲了不讓同步信號在這個感知時間進入時，顯示錯誤
。※21號：馬達設了速度命令后，指定時間內不能向馬達傳送命令時, 傳送錯誤信號
。

[注意]
任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望熟知功能后使用

。

※1~5號：壓脚行程均衡分爲64階段，壓脚各階段前進階段壓脚行程分爲幾個
階段，而且通過壓脚行程更改速度變化겂

。
（調整壓脚時使用）

1 壓脚前進1階段距離 17 0~64 1

2 壓脚前進2階段距離 22 0~64 1

3 壓脚前進3階段距離 38 0~64 1

4 壓脚前進4階段距離 47 0~64 1

5 壓脚前進5階段距離 59 0~64 1

6 壓脚前進1階段縫埠速度値 440spm 40~9960 40spm

7 壓脚前進2階段縫埠速度値 920spm 40~9960 40spm

8 壓脚前進3階段縫埠速度値 4000spm 40~9960 40spm

9 壓脚前進4階段縫埠速度値 5480spm 40~9960 40spm

10 壓脚前進5階段縫埠速度値 9960spm 40~9960 40spm

11
切線后緩緩起動

0 0/1 1=選楊（自動切線后，緩緩起動下一個縫埠）

12
切線后緩緩起動

0 0/1 1=選楊（自動切線后，緩緩起動下一個縫埠）

13 選擇緩慢起動后，更改縫埠速度
。 0 0/1

1=使用C14~C18値
0=使用Default 値

14 緩慢起動時，初期1針縫埠速度 400spm 40~9960 40spm

15 緩慢起動時，初期2針縫埠速度 400spm 40~9960 40spm

16 緩慢起動時，初期3針縫埠速度 640spm 40~9960 40spm

17 緩慢起動時，初期4針縫埠速度 1000spm 40~9960 40spm

18 緩慢起動時，初期5針縫埠速度 1680spm 40~9960 40spm

19 馬達最高速度 4000rpm 20~5000 20rpm

20 同步傳感器旋轉感知速度 40×0.1sec 5~1275 0.5sec

21 超負荷感知時間 30×0.1sec 5~1275 0.5sec

22 NOT USED 100ms 4~1020 4ms

23 電源關閉狀態感知時間 4ms 4~1020 4ms
NOT USED

編碼器A/B錯誤信號査出次數

編碼器R/S/T逆信號査出次數

編碼器R/S/T錯誤信號査出次數

24

NOT USED28
•根据机型別自動度量速度曲線.
- 机型0：根据C-1 ~ C-10的設定値，使用曲線

。- 机型1：根据A-2獄設定速度度量
。- 机型2：根据Speed Up/Dn鍵設定的速度度量

。

29

25

26

27

4

4

4

1 1~2 1

1~255

1~255

1~255

1

1

1
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※這些功能是只有在工廠操作的項目，一般使用者和A/S不得使用
。

編號 功 能 階段初始値

※ OUTPUT00-OUTPUT15輸出屛上輸出信號重復時，可以通過不同屛輸出
。Ex) if OUTPUT00 = 0 & OUTPUT03 = 0, then B/T signal is output from both OUTPUT00 & OUTPUT03 pin

※上面列擧的功能編號以外設定號碼時，這種輸出屛的功能可以忽略
。※ Roller Lift Solenoid = Presser Foot-Lift solenoid + Back Tack solenoid + Roller Lift Switch

[注意]
任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望熟知功能后使用

。

30 OUTPUT00 (B/T Solenoid) : Low Active 0(Fixed)

31 OUTPUT01 (P/F Solenoid) : Low Active 1(Fixed)

32 OUTPUT02 (T/T Solenoid) : Low Active 2

33 OUTPUT03 (W/P Solenoid) : Low Active 3

34 OUTPUT04 (T/R Solenoid) : Low Active 4

35 OUTPUT05 (Left Solenoid) : Low Active 5

36 OUTPUT06 (Right Solenoid) : Low Active 6

37 OUTPUT07 (AUX Solenoid) : Low Active 7

38 OUTPUT10 (Left  LED) : High Active 8

39 OUTPUT11 (Right LED) : High Active 9

40 OUTPUT12 (針上停止時發出的信號) : High Active 10

41 OUTPUT13 (針下停止時發出的信號) : High Active 11

42 OUTPUT14 (馬達運行時的信號) : High Active 12

43 OUTPUT15 (達到目標速度時的信號) : High Active 13

44~ NOT USED

49 NOT USED

※ 更改輸出端口
-參照下表，要更改的
輸出PIN輸入編號

。

★ A:輸出PIN功能

功能編號

0 B/T Solenoid (with duty) 100 inv. B/T Solenoid (with duty)
1 P/F Solenoid (with duty) 101 inv. P/F Solenoid (with duty)
2 T/T Solenoid (with duty) 102 inv. T/T Solenoid (with duty)
3 W/P Solenoid (with duty) 103 inv. W/P Solenoid (with duty)
4 T/R Solenoid (with duty) 104 inv. T/R Solenoid (with duty)
5 Left  Solenoid (with duty) 105 inv. Left Solenoid (with duty)
6 Right Solenoid (with duty) 106 inv. Right Solenoid (with duty)
7 AUX  Solenoid (with duty) 107 inv. AUX Solenoid (with duty)
8 Left LED (with duty) 108 inv. Left  LED (with duty)
9 Right LED (with duty) 109 inv. Right LED (with duty)
10 "針上停止"信息信號 (with duty) 110 inv. Needle Up-Stopped (with duty)
11 "針下停止"信息信號 (with duty) 111 inv. Needle Down-Stopped (with duty)
12 "縫埠机正在運行"信息信號 (with duty) 112 inv. Motor Running (with duty)
13 "達到目標速度"信息信號 (with duty) 113 inv. Target Speed (with duty)
14 "正在切線"信息信號 (without duty) 114 inv. Trimming (without duty)
15 "End Back Tack中"信息信號 (without duty) 115 inv. End Back Tack (without duty)
16 "緊急停止"信息信號 (without duty) 116 inv. Emergency Stopped (without duty)

-因爲發生錯誤，馬達停止時顯示的信號 - 因爲發生錯誤，馬達停止時顯示的信號
17 Roller Lift Solenoid (without duty) 117 inv. Roller Lift Solenoid (without duty)
18 Hemming Device Output (without duty) 118 inv. Hemming Device Output (without duty)
19 "壓脚前進1段" (without duty) 119 inv. Pedal Start (without duty)
200 Low  信號 (without duty) 201 High 信號 (without duty)

H/W的實際輸出名 H/W的實際輸出名功能編號
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編號 功 能 階段初始値

※各輸入的PIN INPUT00-INPUT22輸出屛上輸出信號重復時，根据“OR”電路起動
。擧例) 如果INPUT=0 & INPUT01=0, 那敏"按玖A"=INPUT00+INPUT01

※硬件輸入縫埠種類或傳感器輸入"a接点/Active High"輸入爲標准
。※上列擧的功能以外輸入其央號碼時，該輸入屛的功能可以忽略

。

[注意]
任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望熟知功能后使用

。

50 INPUT00 (Button A) 0
51 INPUT01 (Button B) 1
52 INPUT02 (1/4針 Switch) 2
53 INPUT03 (2/4針 Switch) 3
54 INPUT04 (3/4針 Switch) 4
55 INPUT05 (4/4針 Switch) 5
56 INPUT06 (Left  Sol. Switch) 6
57 INPUT07 (Right Sol. Switch) 7
58 INPUT10 (Presser Foot-Lift Switch) 8
59 INPUT11 (Counter Switch) 9
60 INPUT12 (P/U 1/2 針 Switch Signal) 10
61 INPUT13 (Safety Switch Signal) 11
62 INPUT14 (Edge Sensor Signal) 12
63 INPUT15 (禁止切線 Signal) 13
64 INPUT20 (Pedal Start Signal) 16
65 INPUT21 (Pedal Presser Foot-Lift Signal) 17
66 INPUT22 (Pedal Trim Signal) 18

70 輸出信號水准可以全部反轉 0 0/1 1=選擇輸出信號全部反轉

71 輸入信號水准可以全部反轉 0 0/1 1=選擇輸入同時全部反轉

72~90 NOT USED

※更改輸出端口
-參照下表，要更改的
輸出PIN輸入編號

。

★ B : 輸入 PIN 功能

功能編號

0 按玖 A Switch 100 inv 按玖 A Switch
1 按玖 B Switch 101 inv 按玖 B Switch
2 1/4針 Switch 102 inv 1/4針 Switch
3 2/4針 Switch 103 inv 2/4針 Switch
4 3/4針 Switch 104 inv 3/4針 Switch
5 4/4針 Switch 105 inv 4/4針 Switch
6 Left  Solenoid Switch 106 inv Left  Solenoid Switch
7 Right Solenoid Switch 107 inv Right Solenoid Switch
8 Presser Foot-Lift Switch 108 inv Presser Foot-Lift  Switch
9 Counter Switch 109 inv Counter Switch
10 Program Unit  1/2 針 Switch 110 inv Program Unit  1/2針 Switch
11 Safety Switch 111 inv Safety Switch
12 Edge Sensor Signal 112 inv Edge Sensor Signal
13 禁止切線 Signal 113 inv Trimming Disabled Signal
14 Roller Lift Switch 114 inv Roller Lift Switch
15 N_AUTO Switch 115 inv N_AUTO Switch
16 Pedal Start Signal 116 inv Pedal Start Signal
17 Pedal Presser Foot-Lift Signal 117 inv Pedal Presser Foot-Lift Signal
18 Pedal Thread Trimming Signal 118 inv Pedal Thread Trimming Signal
19 External Signal 119 inv External Signal
20 Machine-Head-Open Switch 120 inv Machine-Head-Open Switch

H/W的實際輸出名 H/W的實際輸出名功能編號
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[注意]
任意修改參數詳細項目的設定値，將會導致机械故障或物理性損害，希望熟知功能后使用

。

編號 功 能 階段范圍初始値

91 高度可調敎壓脚1階段速度限制値 3520 40~3520[spm] 40[spm]

(調整表盤2.5以下時，允許速度)

92 高度可調敎壓脚2階段速度限制値 3000 40~3520[spm] 40[spm]

(調整表盤2.5以上~3.0以下時，允許速度)

93 高度可調敎壓脚3階段速度限制値 2520 40~3520[spm] 40[spm]

(調整表盤3.0以上~3.5以下時，允許速度)

94 高度可調敎壓脚4階段速度限制値 2000 40~3520[spm] 40[spm]

(調整表盤3.5以上~4.0v

95 高度可調敎壓脚5階段速度限制値 1600 40~3520[spm] 40[spm]

(調整表盤4.0以上~4.5以下時，允許速度)

96 高度可調敎壓脚6階段速度限制値 1200 40~3520[spm] 40[spm]

(調整表盤4.5以上~5.0v

97 高度可調敎壓脚7階段速度限制値 800 40~3520[spm] 40[spm]

(調整表盤5.0以下時，允許速度)

99 NOT USED
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（5）D-組參數：馬達控制有關各種增量設定參數瑠
※只有工廠才可以如此操作，一般使用者或維修人員不得使用

。
※根据馬達，下麵的設定値會有一些差異

。

編號 功 能 階段范圍初始値

1 速度 P-gain Kvp 20 0~30 1

2 速度 D-gain Kvd 20 0~300 1

3 位置 P-gain Kpp 170 0~500 1

4 位置 D-gain Kpd 2000 0~3000 1

5 加速度 A accelA 40 1~50 1

6 加速度 B accelB 70 1~50 1

7 加速度 C accelC 40 1~50 1

8 加速度 D accelD 8 1~50 1

9 縫埠机慣性値 Inertia 40 0~255 1

10 Positioning 速度 Wpos 220 rpm 100~500 2 rpm

11 停止速度 Wstop 75 rpm 0~500 2 rpm

12 停止結束后待机時間 StopDelay 80 ms 4~1020 4 ms

13 Positioning 距牢 DIST1 80 degree 0~255 1 degree

14 上位命令單位 spd_unit 100 spm 1~100 1 spm

15 Positioning P-gain Kpp2 400 0~500 1

16 Positioning D-gain Kpd2 4000 0~5000 1

17 Positioning P-gain Kpp3 100 0~500 1

18 Positioning D-gain Kpd3 1800 0~5000 1

19 NOT USED

20 設定限制負荷겂的功能 0 0/1 �

21 設定負荷겂 100[%] 0~255[%]

22 設定負荷겂的限制時間

23~ NOT USED

99 NOT USED

馬達標准爲100[%]
時，1[%]單位進行
設定

根据負荷겂自
動計算限制時
間

參數推出后重新進入
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（5）F-組參數：TPM(Total Production Maintenance)有關參數

編號 功 能 階段范圍初始値
1 TPM 1 Enable / Disalble 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
2 TPM 2 Enable / Disalble 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
3 TPM 3 Enable / Disalble 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
4 TPM 4 Enable / Disalble 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
5 TPM 5 Enable / Disalble 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
6 TPM 6 Enable / Disalble 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
7 TPM 7 Enable / Disalble 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
8 TPM 8 Enable / Disalble 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
9 TPM 9 Enable / Disalble 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
10 Not Used
11 TPM 1 設定時間 750 1 ~9999 1[Hour]
12 TPM 2 設定時間 1 1 ~9999 1[Hour]
13 TPM 3 設定時間 1 1 ~9999 1[Hour]
14 TPM 4 設定時間 1 1 ~9999 1[Hour]
15 TPM 5 設定時間 1 1 ~9999 1[Hour]
16 TPM 6 設定時間 1 1 ~9999 1[Hour]
17 TPM 7 設定時間 1 1 ~9999 1[Hour]
18 TPM 8 設定時間 1 1 ~9999 1[Hour]
19 TPM 9 設定時間 1 1 ~9999 1[Hour]
20 Not Used
21 TPM 1 更改設定時間時，初始化剩余時間 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
22 TPM 2 更改設定時間時，初始化剩余時間 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
23 TPM 3 更改設定時間時，初始化剩余時間 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
24 TPM 4 更改設定時間時，初始化剩余時間 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
25 TPM 5 更改設定時間時，初始化剩余時間 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
26 TPM 6 更改設定時間時，初始化剩余時間 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
27 TPM 7 更改設定時間時，初始化剩余時間 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
28 TPM 8 更改設定時間時，初始化剩余時間 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
29 TPM 9 更改設定時間時，初始化剩余時間 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
30 Not Used

注注 意意

如果不完全了解參數詳細項目，更改設定値時，可能會帶來机械故障或物理損傷，所以使用者必須
事先完全了解這些功能后使用

。
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編號 功 能 階段范圍初始値
31 TPM 1 設定密碼輸入功能 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
32 TPM 2 設定密碼輸入功能 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
33 TPM 3 設定密碼輸入功能 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
34 TPM 4 設定密碼輸入功能 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
35 TPM 5 設定密碼輸入功能 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
36 TPM 6 設定密碼輸入功能 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
37 TPM 7 設定密碼輸入功能 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
38 TPM 8 設定密碼輸入功能 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
39 TPM 9 設定密碼輸入功能 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
40 Not Used
41 TPM 設定使用功能 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
42 TPM 設定密碼輸入功能 1 0/1 0 : Disable

1 : Enable
43 机械的適當速度 3600[spm] 40~5000[spm] 40[spm]
44 設定時間減少時, 採用的環境變數 20 0 ~ 20 1
45 根据使用速度更改時間時,速度的更改單位 400[spm] 400~2000[spm] 40[spm]
46 TPM 測試模式(900[Stitch]/1[Hour]) 0 0/1 0 : Disable

1 : Enable
47 Not Used
48 Not Used
49 Not Used
50 使用者密碼 0000 0000 ~ 9999 1

注注 意意

如果不完全了解參數詳細項目，更改設定値時，可能會帶來机械故障或物理損傷，所以使用者必須
事先完全了解這些功能后使用

。



134

PARTS BOOK



1. The parts classified as ass’y items may cause damage to the machine or bad sewing when they are
separately assembled. Hence, when they are ordered, they can be purchased as ass’y items only.

2. This is a parts book. It cannot be used as a manual.

NOTE : Parts are Subject to change in Design Without Prior Notice.
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Q’ tyRef. No. Parts No. Note Name of Parts
Assembly

No.
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Q’ tyRef. No. Parts No. Note Name of Parts
Assembly

No.
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Q’ tyRef. No. Parts No. Note Name of Parts
Assembly

No.
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Q’ tyRef. No. Parts No. Note Name of Parts
Assembly

No.
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Q’ tyRef. No. Parts No. Note Name of Parts
Assembly

No.
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Q’ tyRef. No. Parts No. Note Name of Parts
Assembly

No.
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Q’ tyRef. No. Parts No. Note Name of Parts
Assembly

No.
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Q’ tyRef. No. Parts No. Note Name of Parts
Assembly

No.




