
A H 58 パラメーター

2.2 　　技術者モード

このモードでは様々なニーズにおいて最適な状態で動作するよう

機能をいろいろ調整したりリセットしたりするのに対応しています。

Step 1 : オペレーターモードで　　　　と　　　　を押します。

液晶にｐｓｄ－００００と表示されるのでパスワードを入力します。

Step 2 : 右の４つの　　　　と　　　　を使ってパスワードを入力しＰキーを押します。

パスワードが正しければテクニシャンモードになり、誤っていればオペレーターモードに戻ります。

Step 3 : 技術者パラメーターは左から２番目と３番目の　　　　と　　　　で変更します。

パラメーターは表２に示されています。

Step 4 : パラメーターの値は右側の４つの　　　　と　　　　で変更出来ます。

Step 5 : 技術者モードの画面で　　　　をおすとオペレーターモードになります。

表２ 技術者ﾓｰﾄ ﾊ゙ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ

Param eter Param eter

H igh ﾊ ｲ゙ﾄ Low ﾊ ｲ゙ﾄ 初期設定 設定範囲 備考

0 200 100-800 最低縫速度設定

1 3500 200-5000 最高縫速度設定

2 3000 200-5000 最高連続縫速度設定

3 3000 200-5000 手動ﾀｯﾁﾊ ｯ゙ｸ時のｽﾋﾟー ﾄ 設゙定

4 200 100-800 ｽﾃｯﾁ補正ｽﾋﾟー ﾄ 設゙定

5 250 100-500 糸切りｽﾋﾟー ﾄ 設゙定

ｿﾌﾄｽﾀｰ ﾄﾓｰ ﾄ の゙設定:

6 0 0/1 0:糸切り後のみｿﾌﾄｽﾀｰ ﾄ

1:糸切り及び停止後ｿﾌﾄｽﾀｰ ﾄ

speed 0 7 2 1-9 ｿﾌﾄｽﾀｰ ﾄ ｽﾃｯﾁ数

8 200 100-800 ｿﾌﾄｽﾀｰ ﾄのｽﾋﾟー ﾄﾞ

加速の反応性の設定

9 20 1-20 ﾀ ｲ゙ﾚｸﾄﾄ ﾗ゙ｲﾌ ﾄ゙ﾗﾝｽﾐｯｼｮﾝは大きく設定出来ます｡

ﾍ ﾙ゙ ﾄﾄﾗﾝｽﾐｯｼｮﾝでは大きく設定しないで下さい｡

音と振動が高くなります｡

減速の反応性の設定

A 20 1-20 ﾀ ｲ゙ﾚｸﾄﾄ ﾗ゙ｲﾌ ﾄ゙ﾗﾝｽﾐｯｼｮﾝは大きく設定出来ます｡

ﾍ ﾙ゙ ﾄﾄﾗﾝｽﾐｯｼｮﾝは大きく設定しないで下さい｡

音と振動が高くなります｡

0 1800 200-2200 縫い初めの返し縫い速度設定

1 1800 200-2200 縫い終りの返し縫い速度設定

返し縫い 2 1800 200-2200 Ｗ縫い速度設定

設定 1 3 24 1-70 縫い初めの返し縫いのｽﾃｯﾁ補正 1

4 20 1-70 縫い初めの返し縫いのｽﾃｯﾁ補正 2

5 24 1-70 縫い終りの返し縫いのｽﾃｯﾁ補正 1

aaaaaaa 6 20 1-70 縫い終りの返し縫いのｽﾃｯﾁ補正 2



ﾍ ﾀ゚ ﾙ゙のｽﾋﾟー ﾄ ﾓ゙ ｰ ﾄ 設゙定

０：定加速設定(設定最高速で自動計算)

1: 2区間ﾓｰﾄ  ゙(ｽﾛｰ ｽﾀｰ ﾄの後ｽﾋﾟー ﾄ を゙上げたり

　ﾌｧｰｽﾄｽﾀｰ ﾄの後ｽﾋﾟー ﾄ を゙落とす事が選べます。

　ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰの"31"と"32"を両方設定します。)

0 0 0/1/2/3

2: 放物線ﾓｰﾄ  ゙(ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ "33"で設定します。)

ﾍ ﾀ゚ ﾙ゙ 3

3: Ｓｶｰﾌ ﾓ゙ ｰ ﾄ  ゙(使い易いﾓｰﾄ で゙す。ｽﾛｰ ｽﾀｰ ﾄの

　　後ｽﾋﾟー ﾄ が゙あがります。)

2区間ﾓｰﾄ の゙速度の勾配の調整を速度変換点の

RPM  を設定します。

ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [30]で 1 を設定します。

1 3000 200-4000

2区間ﾓｰﾄ の゙速度の勾配の調整を速度変換点の

ﾍ ﾀ゚ ﾙ゙の踏込度で設定します。

ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [30]で 1 を設定し

2 800 0-1024 値はﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [38]と[39]での設定の間です。

aaaaaaa



放物線ﾓｰﾄ に゙対する与値：

ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [30]で 2 を設定します。

1: 使い易いﾓｰﾄ で゙ｽﾛｰ ｽﾀｰ ﾄの後 ｽﾋﾟー ﾄ が゙加速します。

3 2 1/2

2: 反応が良いﾓｰﾄ で゙速いｽﾋﾟー ﾄ で゙始まり

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　加速は緩やかです。

ﾍ ﾀ゚ ﾙ゙ 3

4 90 0-1024 糸切りのﾍ ﾀ゚ ﾙ゙位置設定　　2-1参照

 (値はﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [35]での設定以下)

5 300 0-1024 押え上げのﾍ ﾀ゚ ﾙ゙位置設定　　2-1参照

 (値はﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [34]と[36]での設定の間)

6 419 0-1024 ﾍ ﾀ゚ ﾙ゙の基本位置設定

 (値はﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [35]と[37]での設定の間)

7 510 0-1024 動作開始のﾍ ﾀ゚ ﾙ゙位置設定

 (値はﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [36]と[38]での設定の間)

8 578 0-1024 低速動作のﾍ ﾀ゚ ﾙ゙位置設定

 (値はﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [37]と[39]での設定の間)

9 962 0-1024 高速動作のﾍ ﾀ゚ ﾙ゙位置設定

 (値はﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [38]での設定以下)

A 100 0-800 押え上げ時間の設定

図２－１



Param eter Param eter

H igh ﾊ ｲ゙ﾄ Low ﾊ ｲ゙ﾄ 初期設定 設定範囲 備考

0 1 0/1 電源O N時 針を上げる動作設定

0 : 何もしない　　1 : 針上げを行う

自動的に補足機能を選ぶ

1 1 0/1   (ﾐｼﾝは自動補足選択機能が無いので選ばない

　　　を選択したほうが良い。)

0 : 選ばない　　　1 : 選ぶ

手動でﾀｯﾁﾊ ｯ゙ｸｽｲｯﾁを動作する時のﾀｲﾐﾝｸ 設゙定

2 0 0/1 0 : 縫い途中又は途中停止でも動作

1 : 縫い途中のみ動作

特殊動作ﾓｰﾄ の゙設定

ｶｽﾀﾑ 4 0 : シンクロ 有

設定 3 0 0/1/2/3 1 : シンクロ 無

2 : ﾓｰ ﾀｰの初期角度自動設定

3 : ﾓｰ ﾀｰとﾐｼﾝの動作比率の自動設定

低速時ﾄﾙｸのﾌﾞー ｽﾄｱｯﾌ 設゚定

4 0 0-31 0 : しない

1～31 : 31段階でﾄﾙｸのﾌﾞー ｽﾄｱｯﾌ を゚設定する

針停止ﾓｰﾄ の゙設定

5 1 0/1 0 : 標準ﾓｰﾄ  ゙(ﾍ ﾙ゙ ﾄﾄ ﾗ゙ｲﾌ の゙場合 停止精度は劣ります。)

1 : 逆転針上げﾓｰﾄﾞ

6 100 0-800 半針のﾎ ﾀ゙ﾝ動作時間設定

7 150 0-800 一針のﾎ ﾀ゙ﾝ動作時間設定

ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰの転送

1 0 0/1/2 0 : しない

1 : ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰのﾀ ｳ゙ﾝﾛｰ ﾄ  ゙(ﾊ ﾈ゚ ﾙからｺﾝﾄﾛｰ ﾗｰへ転送)

ﾃ ﾞー ﾀ 2 : ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰのｱｯﾌ ﾛ゚ｰ ﾄ  ゙(ｺﾝﾄﾛｰ ﾗｰからﾊ ﾈ゚ ﾙへ転送)

管理 6 保存されたﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰの修復 (作業者、ﾒｰｶｰ、ﾒﾝﾃﾅ ﾝｽに

2 0 1,2,X X X 　　　保存されたﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰのみ)

ﾍ ﾙ゙ ﾄﾌﾗｯﾄ 1000 　　/　　ﾀ ｲ゙ﾚｸﾄﾌﾗｯﾄ 2000

3 0 1,2 現在のﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰをﾕｰｻ ﾞー ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰとして保存

　　　注 : 　"6x  "のようなﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰは保存されません。



2.3 　　管理者ﾓｰﾄﾞ
このﾓｰﾄ で゙はどのﾐｼﾝでもｻｰﾎ ｼ゙ ｽﾃﾑが実際のﾆｰｽ に゙対応するよう様々なｿﾚﾉｲﾄ の゙

技術者ﾓｰﾄ で゙設定するﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰの調整が出来ます。

Step 1 : ｵﾍ ﾚ゚ｰ ﾀｰ ﾓ ｰ ﾄ で゙　　　　 と 　　　　を押します。

液晶に ＰＤ－００００ と表示され管理者ﾓｰﾄ に゙なります。

Step 2 : 右側の４つの 　　　　 と 　　　　を使いﾊ ｽ゚ﾜｰ ﾄ を゙入力し 　　　　を押します。

ﾊ ｽ゚ﾜｰ ﾄ が゙正しければ管理者ﾓｰﾄ に゙なり、間違っていればｵﾍ ﾚ゚ｰ ﾀｰ ﾓｰ ﾄ に゙なります。

Step 3 : ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰは左側の２つの 　　　　と 　　　　を使って変更します。

ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰの詳細は 表３ に示されています。

Step 4 : ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰの値は右側の４つの 　　　　と 　　　　で変更します。

Step 5 : 管理者ﾓｰﾄ で゙ 　　　　を押すとｵﾍ ﾚ゚ｰ ﾀｰ ﾓｰ ﾄ に゙戻ります。

表３ 管理者ﾓｰﾄ ﾊ゙ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ

Param eter Param eter

H igh ﾊ ｲ゙ﾄ Low ﾊ ｲ゙ﾄ 初期設定 設定範囲 備考

糸切り工程のﾓｰﾄ 設゙定

0 : ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [03]で設定の糸切り出力開始角度で開始、

針上位置で遅延、ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [06]の設定時間で糸切後停止。

1 : ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [03]で設定の糸切り出力開始角度で開始、

2 1 0/1/2/3 　　　ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [04]で設定の糸切り出力終了角度で停止

2 : ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [03]で設定の糸切り出力開始角度で開始、

糸切り 0 　　　ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [06]で設定の遅延時間の後停止。

ﾓｰﾄﾞ 3 : 針下位置信号の後ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [05]で設定の遅延時間後

　　　ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [06]で設定の遅延時間の後停止。

3 10 5-359 糸切り開始角度設定　　(下下死点からの角度で設定)

4 120 10-359 糸切り終了角度設定　　(下死点からの角度で設定し、値は

[180] ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [03]での設定値より大にする事。)　　

5 10 1-999 糸切り開始までの時間の設定

6 60 1-999 糸切り動作時間の設定

糸緩め工程のﾓｰﾄ 選゙択

0 : ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [11]で設定の糸緩め開始角度で開始し

　　針上位置でﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [14]で設定の遅延時間の後停止

1 : ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [11]で設定の糸緩め開始角度で開始し

　　ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [12]で設定の糸緩め停止角度で停止

0 0 0/1/2/3/4 2 : ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [11]で設定の糸緩め開始角度で開始し

　　ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [14]で設定の遅延時間の後停止

3 : 針下位置からﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [13]で設定の時間で糸切り開始

　　ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [14]で設定の時間で終了

4 : 針上位置からﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [13]で設定の時間で糸切り開始

糸緩め 　　ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [14]で設定の時間で終了

ﾜｲﾊ ﾟー 1 1 25 5-359 糸緩めの開始角度設定 (下方角度)

ｸﾗﾝﾌﾟ 2 350 10-359 糸緩め終了の角度設定 (下方角度、　[11]での設定値より

ﾓｰﾄﾞ 　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　            　大にする事。)

3 1 1-999 糸緩めｿﾚﾉｲﾄ 通゙電開始までの時間設定 (m s)

4 10 1-999 糸緩めｿﾚﾉｲﾄ 針゙上位置で通電開始までの時間設定 (m s)



5 1 0/1 ﾜｲﾊ ﾟー 機能の設定

0 : O FF　　　1 : O N

6 10 1-999 ｸﾗﾝﾌ  ゚ﾜｲﾊ ﾟー の動作開始までの時間設定 (m s)

7 70 1-9999 ｸﾗﾝﾌ  ゚ﾜｲﾊ ﾟー の動作時間設定 (m s)

8 50 1-999 ｸﾗﾝﾌ  ゚ﾜｲﾊ ﾟー の解放までの時間設定 (m s)

9 0 0/1 糸ｸﾗﾝﾌ 機゚能の設定

0 : O FF　　　1 : O N

A 70 0-359 ｸﾗﾝﾌ 動゚作開始角度

b 140 0-359 ｸﾗﾝﾌ 動゚作終了角度

1 0 0/1 自動ﾃｽﾄﾓｰ ﾄ 設゙定

0 : 一定針数　　　1 : 一定時間

安全ｽｲｯﾁ警報までの時間設定 (m s)

停止ﾓｰﾄﾞ 3 2 300 0-1000 　(ﾀ ｲ゙ﾚｸﾄﾄ ﾗ゙ｲﾌ の゙安全ｽｲｯﾁと扁平縫糸切りの保護ｽｲｯﾁ

　　　　　　　　との区別は出来ません。)

3 50 0-1000 安全ｽｲｯﾁの復旧確認の時間設定 (m s)

4 0 0/1 ﾓｰ ﾀｰの回転方向の設定

1 : 時計方向　　　0 : 反時計方向

ﾓｰﾀｰ /ﾐｼﾝ の動作比率 : 0.001

ﾐｼﾝﾍ ｯﾄﾞ 0 1000 0-9999 (ﾓｰ ﾀｰ  /ﾐｼﾝ の動作比率が自動計算されている場合、

の 4 ｺﾝﾄﾛｰ ﾙ ﾎ ｯ゙ｸｽのﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰとH M Iとは違う場合があります。)

ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ 2 0 0-359 上針位置角度調整 (位置ｾﾝｻｰ感知角度との比較)

3 175 0-359 下針位置の機械角度

4 200 0-800 押え動作時間設定 (m s)



2.4 　　ﾓﾆﾀｰ ﾓｰ ﾄﾞ
電源O Nで 　　　　 と 　　　　を押すとﾓﾆﾀｰ ﾓｰ ﾄ に゙なります。

左側の２つの 　　　　　と 　　　 でﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰを指定すればﾓﾆﾀｰする事ができます。

表４でﾓﾆﾀｰの内容を示しています。

入力が無ければｵﾍ ﾚ゚ｰ ﾀｰ ﾓｰ ﾄ に゙戻ります。

表４

Param eter Param eter

H igh ﾊ ｲ゙ﾄ Low ﾊ ｲ゙ﾄ 単位 備考

1 0 　ｽﾃｯﾁ ｶｳﾝﾀｰ

1 　糸切り ｶｳﾝﾀｰ

0 V 　D C  Bus 電圧

1 RPM 　ﾓｰﾀｰ速度

ﾓﾆﾀｰ 2 0.01A 　単相電流

状況 3 度 　初期角度

2 4 度 　機械角度

5 ----- 　ﾍ ﾀ゚ ﾙ゙の適時電圧

6 0.001 　ﾓｰﾀｰ /ﾐｼﾝﾍ ｯﾄ  ゙動作比率

7 時間 　ﾓｰﾀｰ稼動時間

8 ----- 　ﾐｼﾝﾍ ｯﾄ の゙ﾎ ﾃ゚ ﾝｼ ｮﾒｰ ﾀｰの適時値

3 0-7 ----- 　ｴﾗｰ ｺｰ ﾄ 履゙歴


