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2．舗助功能

2. 1 屯机屯角度校正

逍入参数，将参数凋至P92項，点市 (g）鍵逃入参数項，在参数界面点缶停針位鍵然后屯机会

自珈詞井汁算屯机宅角度，等屯机停下来后，参数値将自劫変化，点缶 (g）健保存即可。

2.2 停針位快捷没置

在美机状恣下，按住門旦鍵升机，遊入P72項，手劫特劫手柁至所需的上停針位，晟示的数値会随

手柁位置変化而変化，按 ('） 鍵可保存当前位置（数値）力上停針位，同吋自劫汁箕下停針位。

3．参数表

参数項 中文説明 苑園 初始偵 内容値名称悦明与各注
POl 最高結速(rpm) 100-4000 3500 牟縫吋的最高特速没定

P02 加速曲銭澗整(%) 10-100 80 控速器爬升斜率没定
斜率値愈大，速度愈徒；斜率値愈小，速度愈悛

P03 針停定位迭拝 UP/DN DN UP:上停針；DN:下停針
P04 起始回縫速度(rpm) 200-3200 1800
P05 終止回縫速度(rpm) 200-3200 1800
P06 造綾回縫速度(rpm) 200-3200 1800

P07 慢速起縫速度(rpm) 200-1500 400
P08 慢速起縫針数 0-99 2 
P09 自功定針縫速度(rpm) 200-4000 3700 触友自功功能健按下吋的速度没定

ON:在扶行完最后 一段定針縫后，将 自劫扶行終止
回縫劫作。即在任何縫制模式下，終止回縫前不能

PlO 定針縫后自功扶行終止 ON/OFF ON 作ネト針功能。
回縫功能 OFF:在扶行完最后 一段定針縫后，将元法自功扶行

終止回縫功能，必須重新再作前或全后踏劫作吋始
可。

Pll 手按回縫吋功能模式迭 JIB J
J:在牢縫中和中途停止吋均扶行倒縫；

拌 B：在牟縫中扶行倒縫劫作，在停止吋扶行朴針劫作；

Pl2 起始回縫返劫模式迭掻 0-3 1 0:受踏板控制，可任意停止与店劫；
1:径触踏板，自劫扶行回縫劫作；

Pl3 起始回縫結束模式迭拝 CON/STP CON CON:起始回縫段完成后，自劫造綾下 一段功能
STP:起始回縫段針数完成后自劫停止

Pl4 慢速起縫功能没定 ON/OFF OFF

Pl5 朴針方式 0-4 2 0:半針；1: 一針；2:逹綾ネト半針； 3：造綾ネト ー

針；4:逹架ネト針，快速停牟
Pl6 手劫倒縫限速 0-3200 ゜ 数値大子100吋功能升店

Pl7 自劫汁件迭拝 0-50 1 0: P41項汁数器不自劫it数
1-50: i:十数器切銭次数

Pl8 起始回縫ネト1巻1 0-200 131 起始回縫A段針迩ネト倍，0～ 200劫作逐歩滞后；数
値越大，A短最后 一針越長，B段第 一針越短

Pl9 起始回縫ネト1巻2 0-200 165 起始回縫B段針迩ネト倦，0～ 200劫作逐歩滞后；数
値越大，B段最后 一 針越長

P20 終止回縫返功模式迭拝 0-3 1 0:受踏板控制，可任意停止与后劫；
1:径触踏板，自劫扶行回縫劫作；

P21 踏板前蹂迄行位置 30-1000 520
P22 踏板回中位置 30-1000 420
P23 踏板拍圧脚位置 30-1000 270

P24 踏板剪残位置 30-1000 130
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参数項 中文悦明 苑園 初始値 内容債名称悦明与各注

P25 終止回縫ネトイ堂3 0-200 131 
終止回縫 c 段針迩ネト倍， 0～ 200劫作逐歩滞后；数
偵越大， C段第 一与十越短

P26 終止回縫ネト倦 4 0-200 165 
終止回縫 D段針迩ネト倦， 0～ 200功作逐歩滞后；数

債越大， C段最后 一 針越長， D段第 一針越短

P27-N04 i吾言迭拝 0-2 1 0:芙閉i吾音；1: 中文i吾音；2: 英文i吾音；

i吾音播扱迭揖
0: 芙閉；1： 有升机i吾， 元按鍵音；2: 元升机i吾，

P27-N05 0-3 2 
有按鍵音； 3: 有升机i吾和按鍵音；

P27-N08 虚突特速功能升芙 0-1 ゜ 毎増加100， 突除増加l00*【P27-N09】;

P27-N09 虚突特速比（％） 1-100 100 

P27-Nl2 
升机湿示汁数器界面迭

0-1 ゜ 0: 芙閉1: 升后
抒

P27-Nl3 汁数器模式迭拝 0-1 ゜ 0: 加数縫制汁数器1: 減数縫制汁数器

P28 造綾回縫返劫模式迭拝 0-3 1 
0: 受踏板控制， 可任意停止与店劫；
1: 径触踏板， 自劫扶行回縫劫作；

P29 切銭停牟力度 1-45 28 

起始回縫A(C)段針迩朴倦，0～ 200劫作逐歩滞后；
P32 迩蝶回縫ネト倦5 0-200 131 数値越大， A （C)段最后 一針越長；B （D) 段第 一

針越短

起始回縫BCD)段針迩ネト倦，0～ 200功作逐歩滞后；
P33 造綾回縫朴倦6 0-200 165 数値越大， B （D)段最后 一針越長， C段第 一 針越

短

P34 定針縫迄功模式迭拌 AIM A 
A: 径触脚踏板， 即自劫扶行定針縫功作

M: 受脚踏板控制， 可任意停止与店劫
0: 芙閉；

1:拍圧脚肘松銭出力功能升后， 中途停牟肘松銭出
P35 拍圧脚吋松銭功能没置 0-2 ゜ 力功能芙閉；

2:拾圧脚吋松銭出力功能和中途停年吋松銭出力功

能升后

P36 松銭功能没定 0-11 3 
0: 美朗

1~11： 松銭力度逐歩変大

0:芙閉
P37 自劫抜銭／央銭功能没定 0-11 8 1: 抜銭功能

2~11： 央銭功能， 数値越大劫作力度越大

P38 自劫切錢功能没定 ON/OFF ON 
ON： 打升
OFF: 美閉

P39 
中途停牟自劫拾圧脚没

UP/DN DN 
UP: 升店

疋9→ ON:芙閉

P40 切銭自劫拾圧脚没定 UP/ON DN 
UP： 升店
ON:芙困

P41 汁数器湿示 0-9999 牟縫完成件数晟示； 長按減号鍵可汁数清零；

P42-N01 屯控版本号

P42-N02 迭針盆版本号

P42-N03 特速

P42-N04 脚踏板AD偵

P42-N05 机械角度（上定位）

P42-N06 机械角度（下定位）

P42-N07 母銭屯圧AD偵

P43 烏迭特劫方向没定 CCW/CW CCW CW: 順吋針方向 CCW: 逆吋針方向

P44 正常停牟力度 1-45 16 
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参数項 中文説明 苑圃 初始偵 内容偵名称説明与各注

P45 回縫出力的周期信号（％） 1-50 30 回縫劫作吋，以周期性省屯諭出，避免屯磁鉄友焚

P46 切銭后，反特提針功能迭
ON/OFF

ON:升后
拌

OFF
OFF:芙困

P47 切銭后，反特提針角度的 切完銭后，由上令十位算起，以反向返特作提針的角
凋整

50-200 160
度渦整。

P48 最低速度（定位速度）
最低速度限制澗整

(rpm) 
100-500 210 

P49 切銭速度(rpm) 100-500 250 澗整切銭周期吋的屯机速度

P50 拾圧脚全額出力的工作
吋向(ms)

10-990 150

P51 圧脚出力的周期信号（％） 1-50 30 圧脚劫作吋，以周期性省屯諭出，避免屯磁鉄友焚

P52 延退均込店劫，保炉圧脚 踪下吋延退后功吋同，以配合自劫拾圧脚放下的礁
下放吋同(ms)

10-990 120
汰

P53 半后踏拍圧脚功能取消 ON/OFF OFF
ON:半后踏吋，元拾圧脚
OFF:半后踏吋，有拾圧脚

P54 切銭劫作肘l司(ms) 10-990 200 切銭肘序所需的劫作吋同

P55 抜銭劫作吋l司 10-990 30 抜銭吋序的劫作吋同
0:始終不我上定位

P56 升屯后自功我上定位 0-2 ゜ l:始終我上定位
2:若屯机己経処子上定位吋不再我上定位

P57 拾圧脚保炉吋同(s) 1-60 10 拍圧脚保持吋岡后強制美閉

P58 上定位澗整 0-2399 1870 
上定位澗整，数値減少吋会提前停針，数値増加吋
会延退停針

P59 下定位澗整 0�2399 670
下定位澗整，数値減少吋会提前停針，数値増加吋
会延述停針

P60 渕試速度(rpm) 100-4000 3500 没置渕試速度

P61 A項測武 ON/OFF OFF 持綾返行測試模式

P62 B項測武 ON/OFF OFF 全功能店停測試模式

P63 c 項測試 ON/OFF OFF 元定位、元功能后停測試模式

P64 渕試吋測試迄行吋岡 1-250 30

P65 測試吋測試停止吋岡 1-250 10

P66 机失保炉升芙 0-1 1 0:不桧測 1:桧測零信号

P70 机型迭抒 12

P71 圧脚粋放緩沖占空比（％） 0-50 1 圧脚下放吋的力度凋整

凋整上停針位，湿示的数値会随手柁位置変化而変

P72 上定位快捷澗整 0-2399 化，按 ‘‘eb,'鍵可保存当前位置（数偵）力上停
針位
澗整下停針位，昆示的数値会随手柁位置変化而変

P73 下定位快捷澗整 0-2399 化，按 ‘‘ ◎,’鍵可保存当前位置（数債）力下停
針位

P76 倒縫全額出力吋l司(ms) 10-990 250 倒縫升始劫作吋，全額出力的劫作吋岡

自由縫迩終止回縫吋倒
P77 20-350 160

縫咽庖吋岡(ms)
P78 央銭器起央角度 5-359 100
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E05 控速器接触昇常
失閉系統屯源， 桧査控速器接決是否松劫或脱落，将其恢

夏正常后重宕系統。

①芙閉屯源， 検査手柁是否可以順物桔劫（手特手乾），

如果元法特劫清排査机械；

②美閉屯源， 桧査屯机屯源接口是否松功， 描好后重后；

E07 主紬屯机堵桔 ③桧査上停針位是否正礁， 如果不正礁清澗整上定位位

置；

④若俯不能正常工作，清更換控制箱或主紬屯机井通知筈

后服各。

E08 手功倒縫功作吋岡超近 30 秒
倒縫屯磁鉄吸合吋岡近長，重后戸品即可。若重店戸品后

述是振 E-08, i青桧査手劫倒縫升芙是否損杯。

①抜除屯磁鉄接口， 如振警 ElO, 更換控制箱井通知告后

服各。

②如果抜除屯磁鉄接口后 不再扱誓， i青描回接口。

1)前踏踏板辻縫刻机遊行央銭和加固縫， 如果振警，i青

芙困前加固和后加固，重店屯控，再避行前踏，如果振警，

清芙閉央銭功能重店屯控， 再次前踏， 如果不振警， i青更

換央銭器。

ElO 屯磁鉄近流 2) 前踏踏板辻縫勿机進行央銭和加固縫， 如果扱警， i青

芙困前加固和后加固，重店屯控， 再避行前踏， 如果不扱

警， 清美切央銭功能重后屯控， 井打升前加固縫功能 ， 再

次前踏， 如果振警， 清更換倒縫屯磁鉄。

3) 前踏踏板辻縫勿机進行央銭和加固縫 ， 如果不扱警，

清半反踏逃行拾圧脚， 如果扱警清更換圧脚屯磁鉄；

4) 前踏踏板辻縫勿机遊行央銭和加固縫，半反踏拾圧脚，

如果不扱警，清全反踏 剪銭，如果振警清更換剪銭屯磁鉄；

①芙困系統屯源，桧査主紬屯机編硝器接口是否松劫或脱

落， 将其恢夏正常后重后系統。

E09 升机我定位吋， 主紬屯机編硝器定位信号昇
②検査屯机零点校正没置是否正礁；重新没置屯机零点校

正；
Ell 常

③編碍器砥盈是否有油， 如果有清清理干浄；

④若俯不能正常工作，i青更換控制箱或主紬屯机井通知筈

后服各。

①美閉系統屯源，検査主紬屯机編砥器接口是否松劫或脱

落， 将其恢笈正常后重后系統。

②桧査光棚安装是否正碓（光棚螺銘有没有固紫，光棚是

El4 主紬屯机編砥器信号昇常
不是在編硝器失居中位置） ； 

③検査光柵硝盈是不是有油， 如果有，i青清理干浄， 夏原

后重店系統；

②若俯不能正常工作，清更挽控制箱或主紬屯机井通知轡

后服各。

①清桧査屯机屯源銭有没有接触不良；

El5 主紬屯机躯劫近流 ②清桧査屯机屯源銭有没有被圧破；

③清更換控制箱或主紬屯机井通知筈后服各。

①芙困系統屯源， 検査机失是否翻倒；

El7 机失翻倒
②桧査机失保炉升美桧測没置是否正礁；

③若俯不能正常工作，i青更換控制箱或面板井通知信后服

各。

①芙閉系統屯源， 桧査主紬屯机屯源銭接口、編碍器接口

E20 主紬屯机店劫失敗 是否松劫或脱落， 将其恢夏正常后重店系統。

②検査屯机零点校正没置是否正礁；重新没置屯机零点校
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正

③若初不能正常工作，i青更換控制箱或主紬屯机井通知告

后服各。

①恢夏出「没置；
E42 EEPROM埃写故障

②若俯不能正常工作， 清更換控制箱井通知信后服各。

①恢夏出「没置；
E43 主芯片陥餅夏位

②若俯不能正常工作， 清更換控制箱井通知告后服各。

①恢夏出「没置；
E44 主芯片欠圧夏位

②若初不能正常工作， 清更換控制箱井通知告后服各。

①恢夏出「没置；
E45 主芯片看I

‘

]狗扱警
②若俯不能正常工作， 清更換控制箱井通知信后服各。

①検査屯源升美是否美防；
OFF 屯源芙閉 ②重店屯源；

③若俯不能正常工作， 清更換控制箱井通知信后服各。

s. 端口示意圏

5.1 14P功能端口

…圧]§]@］〗口[
□///ロロ[

l．剪銭屯磁鉄： 1、8 (+32V) 

2．央銭（或抜銭）屯磁鉄： 2、9 (+32V) 

3.密縫屯磁鉄： 3、10 (+32V)

4. LED H: 4 (DGND)、11 (+5V)

5．手劫倒縫按鍵： 5 （信号）

6.倒縫屯磁鉄： 6、13 (+32V)

7．手劫ネト令十按健： 7（信号）

2P端口示意圏

:
]

：
 

1．拾圧脚屯磁鉄： 1、2 (+32V)
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公司名称 地址 屯活 侍真 岡姑 郎箱

20 BENDEMEER ROAD, 

JUKI SINGAPORE #04-12 BS BENDEMEER (65)6553-4 httg:/ /www.ju we.sgg-sales@ml.ju 

PTE LTD. CENTRE SINGAPORE 388 ki.com.sg/ ki.com 

339914 

153 HOA LAN STR., 
JUKI Machinery 

WARD 2, (84)28-351 (84)28-351
Vietnam Company sales@iukimv.com 

PHU NHUAN DIST., HO 78833 78318 
Ltd 

CHI MINH CITY, VIETNAM 

NA TORE TOWER (5TH 

FLOOR) PLOT#32-D & 

JUKI Machinery 32-E, ROAD#02, (880)2-489 (880)2-489 v|．imb|—info⑫m|．iuk 

Bangladesh Ltd SECTOR#03, 54731 54733 匹

UTTARA MODEL TOWN, 

DHAKA, BANGLADESH 

GROUND AND 1ST 

FLOOR, N0.1090/1, 18TH 

CROSS ROAD, 3RD 
JUKI India Private (91)80-425 (91)80-425 http:/ /iukiindi iukiblr@iukiindia.co

SECTOR, HSR LAYOUT 
Limited 1-1900 1-1999 a.com/ m 

BANGALORE-560 102, 

KARNATAKA STATE, 

INDIA 

JUKI CENTRAL 
UL.POLECZKI 21(PLATAN 

(48)22-545 (48) httg:/ /jukieuro

EUROPE 
PARK C) 02-822 

-0400 22-5450411 ge.com/ 
WARSAW, POLAND 

8500 NW 17TH STREET, 
(1)305-594 https://iuki.co 

JUKI America INC SUITE 100, DORAL, FL 
-0059

33126-1035, U.S.A. 
皿
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