
 ᡨᣂارامᗺ  ᡨᣂارامᗺ نام محدوده مقدار اولᘮه توضᘮحات و ن᜛ات

P01 (rpm) عتᣃ ᡵᣂᜯحدا 100-2700 2500

P02 تنظᘮم منحᡧᣎ شتاب (%) 10-100 100

ل کننده ᣃعت؛ هرچه  ᡨᣂب کنᛴم شᘮتنظ
مقدار شᛴب بᛴشᗷ ᡨᣂاشد، ᣃعت تندتر 
خواهد بود و هرچه ᜇمᗷ ᡨᣂاشد، ᣃعت 

آهسته تر ᣤ شود.

P03 انتخاب موقعᘮت توقف سوزن UP/DN DN
UP: توقف سوزن در ᗷالا DN: توقف 

 ᡧ ᢕᣌایᗺ سوزن در

P04 (rpm) هᘮعت دوخت معکوس اولᣃ 100-2000 1500

P05 (rpm) ᢝᣍعت دوخت معکوس انتهاᣃ 100-2000 1500

P06 (rpm) عت دوخت معکوس پیوستهᣃ 100-2000 1500

P07 (rpm) عت دوخت آهستهᣃ 200-1500 1500

P08 وع آهسته ᡫᣃ در (ه هاᘮخᗷ) ه هاᘮخᗷ تعداد 0-15 2

P09
ᣃعت دوخت سوزن ثاᗷت اتوماتᘮک 

(rpm)
200-3000 2200

تنظᘮم ᣃعت عملᝃرد اتوماتᘮک دوخت 
سوزن ثاᗷت.

P10
عملᝃرد اتوماتᘮک دوخت معکوس 

انتهاᗷ ᢝᣍعد از توقف سوزن
ON/OFF ON

ᗷ :ONعد از اتمام ᗷخش آخر دوخت سوزن 
 ᢝᣍرد دوخت معکوس انتهاᝃت، عملᗷثا

ᗷه صورت خودᜇار اجرا ᣤ شود.
 OFF: عملᝃرد دوخت معکوس ᗷه صورت 

خودᜇار اجرا نᣥ شود.

P11 ان ᣢᜇ دوخت معکوس ᢔᣂج -20~20 0
 ،P18 های ᡨᣂارامᗺ اهش مقدارᜇ اᘍ شᛓافزا

P19، P25، P26، P32 و ᗷ P33ه صورت 
همزمان.

P12
انتخاب حالت حرکت دوخت معکوس 

 ᢝᣍابتدا
0-1 1

ل توسط ᗺدال. ᡨᣂ0: کن
 ᗷ :1ا فشار دادن ᗺدال ᗷه صورت خودᜇار 

دوخت معکوس اجرا ᣤ شود.

P13
انتخاب حالت ᗺاᘍان دوخت معکوس 

 ᢝᣍابتدا
CON/STP CON

ᛀ :CONس از اتمام دوخت معکوس 
، ᗷه صورت خودᜇار ᗷه ᗷخش ᗷعدی  ᢝᣍابتدا

ادامه ᣤ دهد. 

ᛀ :STPس از اتمام تعداد ᗷخᘮه های دوخت 
، ᗷه صورت خودᜇار متوقف  ᢝᣍمعکوس ابتدا

ᣤ شود.

P14 وع آهسته دوخت ᡫᣃ ردᝃم عملᘮتنظ ON/OFF OFF

DT828L های مدل ᡨᣂارامᗺ ستᛴل



P15 روش پر کردن سوزن 0-4 3

0: نᘮم سوزن؛ ᘍ :1ک ᗷخᘮه؛ 2: نᘮم سوزن 
پیوسته؛ ᘍ :3ک ᗷخᘮه پیوسته اضافه 
ᣤ شود؛ 4: پر کردن سوزن پیوسته و 

توقف ᗬᣃــــع.

P16
محدودᘍت ᣃعت دوخت معکوس 

 ᡨᣎدس
0-3200 0

ا᜵ر مقدار ᜇمᡨᣂ از ᗷ 100اشد، عملᝃرد ᚽسته 
ᣤ شود.

P17 انتخاب حالت شمارشگر 0-1 1

0: شمارشگر ᗷه صورت خودᜇار شمارش 
نᣥ کند. 

1: شمارشگر ᗷه صورت خودᜇار هر نخ را 
شمارش ᣤ کند.

P17-N06 عملᝃرد قطعه ᜇاری خودᜇار 0-50 1
0: خاموش؛ 1-50: تنظᘮم تعداد قطعات نخ 

برش.

P17-N12 وع ᡫᣃ شگر شمارشگر درᛓانتخاب نما 0-1 0 ᚽ :0سته؛ 1: فعال

P17-N13 انتخاب حالت قطعه ᜇاری خودᜇار 0-1 0
0: حالت افزاᛓش قطعات؛ 1: حالت ᜇاهش 

قطعات

P17-N16 وضᖔح صفحه نماᛓش 0-10 4 تنظᘮم وضᖔح تصᗬᖔر صفحه نماᛓش

P18 1 ᢝᣍان دوخت معکوس ابتدا ᢔᣂج 0-200 190

ان دوخت معکوس در ᗷخش A، مقدار  ᢔᣂج
ᗷ 200~0اعث تأخᢕᣂ تدرᣤ ᢔᣑᗬ شود؛ هرچه 

 A خشᗷ اشد، دوخت آخرᗷ ᡨᣂشᛴمقدار ب
کوتاه تر است و دوخت اول ᗷخش B کوتاه تر 

ᣤ شود.

P19 2 ᢝᣍان دوخت معکوس ابتدا ᢔᣂج 0-200 190

ان دوخت معکوس در ᗷخش B، مقدار  ᢔᣂج
ᗷ 200~0اعث تأخᢕᣂ تدرᣤ ᢔᣑᗬ شود؛ هرچه 

 B خشᗷ اشد، دوخت آخرᗷ ᡨᣂشᛴمقدار ب
طولاᡧᣍ تر است.

P21 موقعᘮت شتاب ᗺدال 30-1000 520

P22 موقعᘮت ᗷازگشت ᗺدال 30-1000 420

P23 موقعᘮت ᗷالابردن پرسور توسط ᗺدال 30-1000 270

P24 موقعᘮت مماس ᗺدال 30-500 130

P25 3 ᢝᣍان دوخت معکوس انتها ᢔᣂج 0-200 190

ان دوخت معکوس در ᗷخش C، مقدار  ᢔᣂج
ᗷ 200~0اعث تأخᢕᣂ تدرᣤ ᢔᣑᗬ شود؛ هرچه 

 C خشᗷ اشد، دوخت اولᗷ ᡨᣂشᛴمقدار ب
کوتاه تر است.

P26 4 ᢝᣍان دوخت معکوس انتها ᢔᣂج 0-200 190

ان دوخت معکوس در ᗷخش D، مقدار  ᢔᣂج
ᗷ 200~0اعث تأخᢕᣂ تدرᣤ ᢔᣑᗬ شود؛ هرچه 

 C خشᗷ اشد، دوخت آخرᗷ ᡨᣂشᛴمقدار ب
طولاᡧᣍ تر و دوخت اول ᗷخش D کوتاه تر 

ᣤ شود.



P27 وᗬراᛓش سᘘک الᝉوی دوخت آزاد

P28
انتخاب حالت حرکت دوخت معکوس 

پیوسته
0-1 1

ل شده توسط ᗺدال. ᣤ تواند در  ᡨᣂکن ، ᡨᣎ0: دس
وع شود. 1: خودᜇار،  ᡫᣃ هر لحظه متوقف و
ᗷا فشار دادن ᗺدال ᗷه صورت خودᜇار دوخت 

معکوس اجرا ᣤ شود.

P29 ᣒوی توقف مما ᢕᣂن Jan-45 20

P30
وع عمل وقᡨᣎ که  ᡫᣃ ارتفاع پرسور در

توسط زانو ᗷالا برده ᣤ شود
0-300 80 -

P31
سوئیچ عملᝃرد آزادسازی وقᡨᣎ که 
پرسور توسط زانو ᗷالا برده ᣤ شود

0-1 1 ᚽ :0سته؛ 1: خط شل ᣤ شود.

P32 ان دوخت معکوس پیوسته 5 ᢔᣂج 0-200 190

ان دوخت معکوس A (C)، مقدار 0~200  ᢔᣂج
ᗷاعث تأخᢕᣂ تدرᣤ ᢔᣑᗬ شود؛ هرچه مقدار 

 A (C) خشᗷ اشد، دوخت آخرᗷ ᡨᣂشᛴب
طولاᡧᣍ تر و دوخت اول ᗷخش B (D) کوتاه تر 

ᣤ شود.

P33 ان دوخت معکوس پیوسته 6 ᢔᣂج 0-200 190

ان دوخت معکوس B (D)، مقدار 0~200  ᢔᣂج
ᗷاعث تأخᢕᣂ تدرᣤ ᢔᣑᗬ شود؛ هرچه مقدار 

 B (D) خشᗷ اشد، دوخت آخرᗷ ᡨᣂشᛴب
طولاᡧᣍ تر و دوخت اول ᗷخش C کوتاه تر 

ᣤ شود.

P34
انتخاب حالت حرکت دوخت سوزن 

ثاᗷت
A/M A

ᗷ :Aا لمس ملاᘍم ᗺدال، عملᝃرد دوخت 
سوزن ثاᗷت ᗷه صورت خودᜇار اجرا ᣤ شود؛ 
ل ᣤ شود و ᣤ تواند در  ᡨᣂدال کنᗺ توسط :M

وع شود. ᡫᣃ هر لحظه متوقف و

P35
تنظᘮم عملᝃرد شل کردن نخ هنᜡام ᗷالا 

بردن پرسور
0-2 1

ᚽ :0سته؛ 1وقᡨᣎ پرسور ᗷالا ᣤ رود، عملᝃرد 
خروᢔᣐ شل کردن نخ روشن ᣤ شود و هنᜡام 

توقف در مᘮانه ᜇار، این عملᝃرد خاموش 
ᣤ شود.

2 عملᝃرد خروᢔᣐ شل کردن نخ وقᡨᣎ پرسور 
ᡧ هنᜡام توقف در مᘮانه  ᢕᣌرود و همچن ᣤ الاᗷ

ᜇار روشن ᣤ شود.

P36 تنظᘮم عملᝃرد شل کردن 0-1 1 فعال؛ 1: شل کردن نخ ᢕᣂ0: غ

P37  ᡧᣍه ز ᢕᣂچاندن نخ/گᘮرد پᝃم عملᘮتنظ 0-11 1

فعال؛ 1: عملᝃرد پᘮچاندن نخ فعال  ᢕᣂ0: غ
ه زᡧᣍ نخ فعال  ᢕᣂرد گᝃاست؛ 2~11: عمل

وی  ᢕᣂاشد، نᗷ ᡨᣂشᛴشود و هرچه مقدار ب ᣤ
عمل بᛴشᡨᣂ خواهد بود.

P38 تنظᘮم عملᝃرد برش خودᜇار نخ ON/OFF ON



P39
تنظᘮم ᗷالابردن خودᜇار پرسور هنᜡام 

توقف وسط ᜇار
UP/DN DN فعال ᢕᣂغ :DN فعال؛ :UP

P40 تنظᘮم ᗷالابردن خودᜇار پرسور UP/DN DN فعال ᢕᣂغ :DN فعال؛ :UP

P41 نماᛓش شمارنده نخ 0-9999 0
نماᛓش تعداد قطعات دوخت تمام شده؛ برای 

ᗺا᝹ کردن شمارش، ᜇلᘮد منᡧᣛ را نگه دارᗬد.

P42-N01 ᣞᗬ ᡨᣂᝃل ال ᡨᣂسخه کنᙏ شماره

P42-N02 شماره ᙏسخه جعᘘه انتخاب سوزن 2101

P42-N03 ᣃعت

P42-N04 مقدار ᗺ ADدال ᗺا

P42-N05 زاوᗬه م᜛انᣞᘮ (موقعᘮت ᘍاᗷ ᢔᣍالا)

P42-N06 ( ᡧ ᢕᣌایᗺ ᢔᣍاᘍ تᘮموقع) ᣞᘮان᜛ه مᗬزاو

P42-N07 مقدار AD ولتاژ ᗷاس

P42-N11 اطلاعات وضعᘮت

P42-N14 شماره ᙏسخه اسᙬپ 8

P42-N16 نماᛓش شمارنده تعداد سوزن
تغیᢕᣂ مقدار ᗷا 10 دوخت ᗷه ازای هر دوخت، 

تغیᢕᣂ مقدار 1

N17
تعداد ᗷخᘮه ها برای عملᘮات تعمᢕᣂ و 

نگهداری (ᗷ 10000خᘮه) * 10

P43 تنظᘮم جهت چرخش موتور CCW/CW CCW
CW: ساعت گرد

 ᗺ :CCWادساعت گرد

P44 وی ترمز هنᜡام توقف مᘮانه راه ᢕᣂن Jan-45 16

P45 انتخاب حالت حرکت دوخت آزاد الᝉو 0-1 0

ل ᣤ شود و ᣤ تواند در هر  ᡨᣂا کنᗺ دالᗺ 0: توسط
وع شود؛  ᡫᣃ اᘍ لحظه متوقف

ᗷ :1ا لمس ملاᘍم ᗺدال ᗺا ᗷه صورت خودᜇار 
دوخت الᝉو اجرا ᣤ شود.

P46
انتخاب عملᝃرد ᗷلند کردن سوزن 

معکوس ᛀس از برش نخ
ON/OFF OFF

P47
تنظᘮم زاوᗬه ᗷلند کردن سوزن معکوس 

ᛀس از برش نخ (درجه)
10-300 40

P48
 ( ᢔᣍاᘍ تᘮعت موقعᣃ) عتᣃ حداقل

(rpm)
100-500 210

P49 (rpm) عت برش نخᣃ 100-250 200 ᣃعت موتور هنᜡام تنظᘮم چرخه برش

P50
زمان ᜇار برای خروᜇ ᢔᣐامل ᗷلند کردن 

(ms) پرسور
10-990 200



P51 سᘮگنال دوره ای خروᢔᣐ پرسور (%) Jan-50 38
هنᜡاᣤ که پرسور عمل ᣤ کند، ᗷه صورت 

ه ᣤ کند تا از داغ شدن  ᢕᣂدوره ای توان را ذخ
ی شود. ᢕᣂس جلوگᛴومغناط ᡨᣂᝃال

P52
وع موتور، زمان محافظت از  ᡫᣃ در ᢕᣂتأخ

(ms) آوردن پرسور ᡧ ᢕᣌایᗺ
10-990 120

ᡧ آوردن ᗺدال برای  ᢕᣌایᗺ امᜡهن ᢕᣂزمان تأخ
ᡧ آوردن  ᢕᣌایᗺ لند کردن وᗷ دᘮا تأیᗷ 

ᢇ
ᣞهماهن

خودᜇار پرسور

P53
لغو عملᝃرد ᗷلند کردن پرسور در نᘮم ᜍام 

عقب
0-2 1

فعال ᢕᣂ0: غ
 1: هم در معکوس و هم نᘮمه معکوس، پرسور 

ᗷالا ᣤ رود؛
2: در نᘮمه معکوس پرسور ᗷالا نᣥ رود و فقط 

در معکوس ᗷالا ᣤ رود.

P54 زمان عمل کردن تماس (مᣢᘮ ثانᘮه) 10-990 200

P55 زمان عمل کردن نخ رᣓᚲ/پᘮماᛓش (ثانᘮه) 10-990 50

P56 م᜛ان ᘍاᢔᣍ خودᜇار ᛀس از روشن شدن 0-1 0
 ᢔᣍاᘍ ان᜛شه مᛴکند؛ 1: هم ᣥدا نᘮان پ᜛0: م

ᣤ کند

P57 زمان حفاظت از شل شدن (ثانᘮه) Jan-60 60
ومغناطᛴس ᗷه  ᡨᣂᝃی از گرم شدن ال ᢕᣂبرای جلوگ

دلᘮل ᚽسته شدن طولاᡧᣍ مدت

P58  ᢝᣍالاᗷ تᘮم موقعᘮتنظ 0-359 273
ᗷا ᜇاهش مقدار، سوزن زودتر متوقف ᣤ شود و 

ᗷا افزاᛓش مقدار، سوزن دیرتر متوقف ᣤ شود

P59  ᡧᣎاییᗺ تᘮم موقعᘮتنظ 0-359 23
ᗷا ᜇاهش مقدار، سوزن زودتر متوقف ᣤ شود و 

ᗷا افزاᛓش مقدار، سوزن دیرتر متوقف ᣤ شود

P60 ᣃعت آزماᛓش (دور در دقᘮقه) 100-3000 2200

P61 A – OFF/ON ستᘻ OFF OFF حالت آزماᛓش عملᘮات پیوسته

P62 B – OFF/ON ستᘻ OFF OFF وع-اᛓست ᜇامل ᡫᣃ شᛓحالت آزما

P63 C – OFF/ON ستᘻ OFF OFF
، ᗷدون عملᝃرد  ᢔᣍاᘍ تᘮدون موقعᗷ ستᘻ حالت

وع/اᛓست ᡫᣃ

P64 زمان اجرای آزماᛓش 1-250 30

P65 زمان توقف آزماᛓش 1-250 10

P66 ᣃ سوئیچ حفاظت از 0-2 1
0: عدم ᘻشخᘮص؛ ᘻ :1شخᘮص سᘮگنال صفر؛ 

ᘻ :2شخᘮص سᘮگنال مثᘘت

P67 ᘻشخᘮص سوئیچ حفاظت از تماس ON/OFF OFF OFF: عدم ᘻشخᘮص؛ ᘻ :ONشخᘮص



P68 حداᡵᣂᜯ محدودᘍت ᣃعت 100-3000 2700

P69 ᣃعت دوخت ᗷدون الᝉو 100-1800 1500

P70 انتخاب مدل Jan-60 28

P71 طول دوخت 0-【P123】 0.3

P72  ᢝᣍالاᗷ تᘮــــع موقعᗬᣃ مᘮتنظ 0-359

( ᢕᣂمقدار تغی 
 ᣤ کند ᗷا
 موقعᘮت

ه، ᗷا ᢕᣂدستگ 
دن کوتاه ᡫᣄف 
ه ᜇ Sلᘮد ᢕᣂذخ 

(ᣤ شود

P73  ᡧᣎاییᗺ تᘮــــع موقعᗬᣃ مᘮتنظ 0-359

موقعᘮت توقف سوزن ᗺاییᡧᣎ را تنظᘮم کنᘮد. 
مقدار نماᛓش داده شده ᗷا تغیᢕᣂ موقعᘮت 

 S دᘮلᜇ دن کوتاه ᡫᣄا فᗷ .کند ᣤ ᢕᣂه تغی ᢕᣂدستگ
موقعᘮت فعᣢ (مقدار) را ᗷه عنوان موقعᘮت 

ه کنᘮد. ᢕᣂذخ ᡧᣎاییᗺ توقف سوزن

P74 ان فاصله سوزن مثᘘت ᢔᣂج -200 -16

ان مثᘘت است. ᗷا  ᢔᣂج ᡨᣂم بزرگᘮان 0، تنظ ᢔᣂا جᗷ
 ᡧᣛان من ᢔᣂت، جᘘش طول دوخت مثᛓافزا

کوچک تر ᣤ شود و ᗷا ᜇاهش طول دوخت 
ان منᡧᣛ بزرگ تر ᣤ شود. ᢔᣂت، جᘘمث

P75 ان دوخت معکوس ᢔᣂج -200 -14

ان منᡧᣛ است.  ᢔᣂج ᡨᣂم بزرگᘮان 0، تنظ ᢔᣂا جᗷ
طول دوخت معکوس بزرگ تر ᣤ شود و ᗷا 

ان منᡧᣛ کوچک تر، طول دوخت  ᢔᣂم جᘮتنظ
معکوس کوچک تر ᣤ شود.

P76 وی ترمز موتور ᗺله ای دوخت معکوس ᢕᣂن 0-5 0

P77
زمان ᗺاسخ دوخت معکوس هنᜡام 

توقف دوخت آزاد
20-350 125

P78 زاوᗬه قفل سازی سᘮم 5-359 180

P79 زاوᗬه ᗺاᘍاᡧᣍ قفل سازی سᘮم 5-359 230

P80  ᡧ ᡨᣌه فرو رفᗬزاو 0-359 55
فت اول ᡫᣄᛴه پᗬزاو

 (محاسᘘه شده ᗷه عنوان 0 °)



P81 زاوᗬه جمع شدن اول 1-359 172

P82 زاوᗬه جمع شدن دوم 0-359 220
زاوᗬه جمع شدن اول (محاسᘘه شده ᗷه عنوان 0 

( ᡧᣎاییᗺ تᘮبرای موقع °

P83 وی توقف ᛀس از برش ᢕᣂن 10-100 20

P84 زمان خروج ᜇامل تماس (مᣢᘮ ثانᘮه) 10-990 60

P85 سᘮگنال دوره ای خروج تماس 10-Jan 7

P86  ᡧ ᢕᣌایᗺ الا وᗷ ᢔᣍاᘍ تᘮفاصله موقع 100-345 110
 ᡧ ᢕᣌایᗺ الا وᗷ ᢔᣍاᘍ تᘮه فاصله موقعᗬزاو

 (1 درجه برای هر 4 مقدار)

P87 زمان تأخᗷ ᢕᣂازگشت دᘍال/پᘮماᛓش 10-990 50
م کشش  ᡧ ᢕᣂان᜛د که مᘮاطمینان حاصل کن

نخ/ᗷدون چاله ᗷه موقعᘮت اصᣢ خود برگردد

P88 فاصله توقف و ترمز 10-100 30

P89 AC ش از حدᛴم مقدار ولتاژ بᘮتنظ 500-1023 880

P90
وع  ᡫᣃ دوخت در دوخت ᡧ ᢕᣌعت اولᣃ

کند
200-1500 400

P91
وع  ᡫᣃ دوخت در دوخت ᡧ ᢕᣌعت دومᣃ

کند
200-1500 1000

P92 ᣞᗬ موتور ᡨᣂᝃه الᗬاصلاح زاو - -

وع انکودر را ᗷخوانᘮد که در ᜇارخانه  ᡫᣃ هᗬزاو
تنظᘮم شده و نᘘاᘍد ᗷه طور تصادᡧᣚ تغیᘍ ᢕᣂاᗷد 

(مقدار ᗺارامᗷ ᡨᣂه طور دسᡨᣎ قاᗷل تغیᢕᣂ نᛴست و 
تغیᢕᣂ تصادᣤ ᡧᣚ تواند ᗷاعث اختلال ᘍا آسᛴب ᗷه 

ل و موتور شود) ᡨᣂه کنᘘجع

P93
زمان تأخᢕᣂ عملᝃرد ᗺدال نᘮمه معکوس 

(مᣢᘮ ثانᘮه)
10-900 100

P95
سᘮگنال دوره ای خروج از ᗷخش اول 

فشاری
درصد 10-100 100

P96
جᗬᖁان قفل روتور پᘮک موتور اسᙴیندل 

( ᢠᣂآم)
0-20 10

P97
زمان حفاظت قفل روتور موتور اسᙴیندل 

(ثانᘮه)
0-10 5



P98 زمان حفاظت از شل شدن (ثانᘮه) 10-Jan 2

P99 وع ᡫᣃ طول دوخت 0-【P123】 0.5

P100 جهت اولᘮه مهر و موم 0-1 0
0: خلاف جهت عقᗖᖁه های ساعت

1: جهت عقᗖᖁه های ساعت

P101 وع خط شل ᡫᣃ هᗬزاو 1-359 170
وع خط شل (محاسᘘه شده ᗷه عنوان  ᡫᣃ هᗬزاو

( ᡧᣎاییᗺ تᘮ0 ° برای موقع

P102 زاوᗬه ᗺاᘍان خط شل 1-359 250
ᡧ موقعᘮت محاسᘘه  ᢕᣌایᗺ) ان خط شلᘍاᗺ هᗬزاو

 ᡨᣂارامᗺ د بزرگ تر از مقدارᘍاᗷ ،° 0 ه عنوانᗷ شده
ᗷ P101اشد)

P103 جᗬᖁان ᗷاز شدن بزرگ قفل Jan-80 30

P105 انتخاب سᘘک الᝉوی دوخت آزاد n0-n9 n0
N0: خاموش؛ 

N1 ～ n9: سᘘک الᝉوی دوخت آزاد

P106 ( ᢠᣂآم) یندلᙴان نرمال موتور اسᗬᖁج 0-20 16

P107 ᣃعت مهر و موم اولᘮه 100-3000 1000

P108 تعداد دوخت های ᚽسته اولᘮه 0-12 0

P109
زمان تأخᢕᣂ قᘘل از دᘍالینگ/اسکن کردن 

(مᣢᘮ ثانᘮه)
5-990 5

فاصله زماᡧᣍ قᘘل از ورود ᗷه عمل 
 ᢝᣍالاᗷ تᘮموقع ᡧ ᡨᣌافᘍ س ازᛀ ش نخᛓماᘮالینگ/پᘍد

P110 زمان ᗷازگشت تماس (مᣢᘮ ثانᘮه) 60-990 100
م برش نخ ᗷه  ᡧ ᢕᣂان᜛د که مᘮاطمینان حاصل کن

موقعᘮت اصᣢ خود برᣤ گردد

P111 سوئیچ حالت ᗷدون چاله 0-1 0 0: خاموش؛ 1: روشن

P112 تأخᢕᣂ قᘘل از قلاب زᗷ ᡧᣍدون چاله 0-990 60

P113 زمان عمل قلاب زᗷ ᡧᣍدون چاله 0-990 70

P114 زمان ᗷازگشت قلاب ᗷدون چاله 0-990 30



P115 دوره ᜇاری قلاب ᗷدون چاله 1-100 70

P116 زمان دمᘮدن ᗷدون چاله 0-5000 500

P117 ᙏسᛞت ᜇاری نخ ᗷدون چاله 0-100 45

P118
انتخاب عملᝃرد دᜇمه دوخت معکوس 

دسᡨᣎ در حالت دوخت الᝉو
0-1 0

0: دᜇمه را همᛴشه نگه دارᗬد تا الᝉوی دوخت 
معکوس را اجرا کنᘮد؛ 1: دᜇمه را ᜇلᘮک کنᘮد تا 

 ᝹اᗺ وی در حال انجامᝉتعداد دوخت های ال
وع کند. هنᜡام استفاده برای  ᡫᣃ ارهᗖشود و دو

ون زدن ᘍک دوخت  ᢕᣂدوخت گوشه، از ب
خودداری کنᘮد.

P119
سوئیچ ᘻشخᘮص حفاظت از جᗬᖁان زᗬاد 

ومغناطᛴس ᡨᣂᝃال
0-1 0 0: عدم ᘻشخᘮص؛ ᘻ :1شخᘮص

P121
فت عمل ᗷالا بردن فشار  ᡫᣄᛴه پᗬزاو

دهنده ᛀس از برش نخ
0-50 0

P122 وع ᛀشᙬیᘘاᡧᣍ زانو ᡫᣃ AD مقدار 0-1023 600

P123 حداᡵᣂᜯ محدودᘍت طول دوخت 0-7.0 5

P125 ان ارتفاع فشاری در وسط ᢔᣂج 0-320 80
ان کنᘮد، ارتفاع  ᢔᣂه عنوان 0 جᗷ 80 ا مقدارᗷ

فشار دهنده را ᗷه سمت ᗷالا تنظᘮم کنᘮد، ارتفاع 
ᡧ تنظᘮم کنᘮد ᢕᣌایᗺ ه سمتᗷ فشار دهنده را

P126
 ᣞᘮون ᡨᣂᝃارتفاع فشار دهنده ال ᡵᣂᜯحدا

زانو
0-【P172】 220 -

P127 انتخاب عملᝃرد ᛀشᙬیᘘاᡧᣍ زانو 0-2 1
0: خاموش؛ 1: موثر هنᜡام توقف موتور 

اسᙴیندل؛ 2: موثر هنᜡام ᜇار و توقف موتور 
اسᙴیندل

P128 ᘻست عملᝃرد تماس - -
، ᜇلᘮد تماس را ᗷه طور  ᡨᣂارامᗺ مᘮط تنظᗷدر را
ه را ᗷچرخانᘮد.  ᢕᣂفشار داده و دستگ ᣆمخت

تماس طبق زاوᗬه تنظᘮم شده عمل خواهد کرد.

P129
تصحیح نقطه صفر موتور ᗺله ای دوخت 

معکوس
-1000 0

P130 تصحیح نقطه صفر موتور ᗺله ای تماس -400 -10

P131 فاصله نرمال سوزن 0-【P123】 3.5

P132 ا᝗م سوزن ᡨᣂفاصله م 0-【P123】 2

P134 ᡧ تماس (ᛀس از عمل) ᢕᣌفاصله دوم 0-200 21



P135
 ᣞᘮون ᡨᣂᝃحداقل ارتفاع فشار دهنده ال

زانو
0-【P172】 45

P136 حداᡵᣂᜯ ارتفاع فشار دهنده 0-【P172】 180

P137 ᡧ تماس (عمل اول) ᢕᣌفاصله اول 0-200 110

P138
ᙏسᛞت دوره ᗷافر آزادسازی فشار دهنده 

(%)
0-100 20

P139
زمان تأخᗷ ᢕᣂافر آزادسازی فشار دهنده 

(مᣢᘮ ثانᘮه)
0-200 10

P140 ᣃعت جمع شدن دوم 20-1000 300

P141 ᣃعت جمع شدن اول 20-1000 200 ᣃعت ᗷخش اول فرآیند تماس

P142 ᣃعت تغذᘍه اول 20-1000 450 ᣃعت دوم فرآیند تماس

P143 حالت دوخت مح᜛م 0-3 0
وع دوخت مهر و موم؛ 2:  ᡫᣃ :1 0: خاموش؛
وع و ᗺاᘍان  ᡫᣃ :3 از است؛ᗷ دوخت مهر و موم

ک ᡨᣂان مشᘍاᗺ ک و ᡨᣂدوخت مش

P144
ان ᣢᜇ فاصله سوزن در دوخت  ᢔᣂج

ᗬᣃــــع ᗷه جلو
-200 0

P145
ان ᣢᜇ فاصله سوزن در دوخت  ᢔᣂج

ᗬᣃــــع ᗷه عقب
-200 0

P146 ᣃعت فشار دهنده 20-400 250

P147 جهت حرکت موتور فشار دهنده 0-1 0

P148
زماᡧᣍ که موتور اسᙴیندل در حال ᜇار 
است، ارتفاع حداᡵᣂᜯ فشار دهنده 

ونᣞᘮ زانو ᡨᣂᝃال
0-【P172】 100

P149
جᗬᖁان نگهدارنده موتور ᗺله ای دوخت 

معکوس
0-12 6

P150 جᗬᖁان نگهدارنده موتور ᗺله ای 0-25 15

P151
حداᡵᣂᜯ جᗬᖁان موتور ᗺله ای دوخت 

معکوس
0-12 -

P152 حداᡵᣂᜯ جᗬᖁان موتور ᗺله ای 0-65 50

P153 طول دوخت زᘘᗬا 0-【P123】 0.5



P154 ᣃعت دوخت زᘘᗬا 100-3000 1000

P155  ᡨᣎان سوزن دس ᢔᣂمه جᜇرد دᝃسوئیچ عمل 0-1 0
ان سوزن؛ 1: عملᝃرد دوخت  ᢔᣂرد جᝃ0: عمل

مح᜛م

P159  ᢝᣍجهت مهر و موم انتها 0-1 0 0: دوخت نرمال؛ 1: دوخت معکوس

P160 تعداد دوخت های ᗺاᘍان دوخت نزدᘍک 0-12 2

P161
ه سازی و  ᢕᣂتعداد دوخت های ذخ

نگهداری 16 بᛴت ᗷالا
0 0

P162 ᡧ های نگهداری 16 ᢕᣌتعداد پ ᡧ ᢕᣌایᗺ تᛴب 0 0

P163 بᛴت ᗷالا دوخت های نخ دوک 16 0 0

P164 ه شده 16 ᢕᣂدوخت های ذخ ᡧ ᢕᣌایᗺ تᛴب 0 0

P165  ᡧ ᢕᣌانتخاب حالت شمارنده پ 0-4 0

؛  ᡫᣓᛓشود؛ 1: شمارش دور افزا ᣥ0: شمارش ن
 ، ᡫᣓᛓ؛ 3: شمارش افزا ᡫᣓاهᜇ 2: شمارش دور
هشدار در صورت پر شدن شمارش و نᘮاز ᗷه 

وع شمارش  ᡫᣃ سازی برای ᝹اᗺ دᘮلᜇ دن ᡫᣄف
دوᗖاره؛ ᜇ :4اهش شمارش، هشدار در صورت 

دن  ᡫᣄا فᗷ م شمارشᘮپر شدن شمارش و تنظ
ᜇلᘮد ᗺا᝹ سازی

P166 مقدار ᗷالاᢝᣍ شمارنده سوزن (سوزن) 0-9999 500

P167
حداᡵᣂᜯ محدودᘍت دوخت های نگهداری 

(10,000 دوخت) * 10
0-9999 0

P169 تنظᘮم روشناᢝᣍ نور لوگو 0-3 0

P170 N ᡨᣎمه دسᜇان سوزن د ᢔᣂفاصله ج 0-【P123】 0.3

P171 L ᡨᣎمه دسᜇسوزن د ᡧ ᢕᣌفاصله تأم 0-【P123】 0.8

P172 حداᡵᣂᜯ محدودᘍت ارتفاع فشار دهنده 0-300 220

P173 R ᡨᣎمه دسᜇسوزن د ᡧ ᢕᣌفاصله تأم 0-【P123】 1.8



P174 N ᡨᣎمه دسᜇرد دᝃانتخاب عمل 0-6 5

0: خاموش؛ 1: پر کردن نᘮمه دوخت؛ 2: پر 
کردن ᘍک دوخت؛ 3: پر کردن نᘮمه دوخت 

پیوسته؛ 4: پر کردن ᘍک دوخت پیوسته؛ 5: 
ᡧ دوخت ᘍا توقف  ᢕᣌعمل دوخت معکوس در ح

در وسط؛ 6: عملᝃرد دوخت مح᜛م

P175 L ᡨᣎمه دسᜇرد دᝃانتخاب عمل 0-6 2

0: خاموش؛ 1: ت᜛مᘮل نᘮمه دوخت؛ 2: ت᜛مᘮل 
ᘍک دوخت؛ 3: پر کردن نᘮمه دوخت پیوسته؛ 
4: ادامه افزودن ᘍک دوخت؛ 5: عمل دوخت 

ᡧ دوخت ᘍا توقف در وسط؛ 6:  ᢕᣌمعکوس در ح
عملᝃرد دوخت مح᜛م

P176 R ᡨᣎمه دسᜇرد دᝃانتخاب عمل 0-6 2

0: خاموش؛ 1: ت᜛مᘮل نᘮمه دوخت؛ 2: ت᜛مᘮل 
ᘍک دوخت؛ 3: پر کردن نᘮمه دوخت پیوسته؛ 
4: ادامه افزودن ᘍک دوخت؛ 5: عمل دوخت 

ᡧ دوخت ᘍا توقف در وسط؛ 6:  ᢕᣌمعکوس در ح
عملᝃرد دوخت مح᜛م

P177
ی  ᡨᣂم ᣢᘮمقدار مرجع فاصله سوزن 1 م

در جهت جلو
0-2000 58

P178
ی  ᡨᣂم ᣢᘮمقدار مرجع فاصله سوزن 1 م

در جهت معکوس
0-2000 47

P179
ی  ᡨᣂم ᣢᘮمقدار مرجع فاصله سوزن 2 م

در جهت مثᘘت
0-2000 100

P180
ی  ᡨᣂم ᣢᘮمقدار مرجع فاصله سوزن 2 م

در جهت معکوس
0-2000 85

P181
ی  ᡨᣂم ᣢᘮمقدار مرجع فاصله سوزن 3 م

در جهت جلو
0-2000 145

P182
ی  ᡨᣂم ᣢᘮمقدار مرجع فاصله سوزن 3 م

در جهت معکوس
0-2000 128

P183
ی  ᡨᣂم ᣢᘮمقدار مرجع فاصله سوزن 4 م

در جهت جلو
0-2000 185

P184
ی  ᡨᣂم ᣢᘮمقدار مرجع فاصله سوزن 4 م

در جهت معکوس
0-2000 160

P185
ی  ᡨᣂم ᣢᘮمقدار مرجع فاصله سوزن 5 م

در جهت جلو
0-2000 222

P186
ی  ᡨᣂم ᣢᘮمقدار مرجع فاصله سوزن 5 م

در جهت معکوس
0-2000 190

P187
ی  ᡨᣂم ᣢᘮمقدار مرجع فاصله سوزن 6 م

در جهت جلو
0-2000 262

P188
ی  ᡨᣂم ᣢᘮمقدار مرجع فاصله سوزن 6 م

در جهت معکوس
0-2000 228



P189
ی  ᡨᣂم ᣢᘮمقدار مرجع فاصله سوزن 7 م

در جهت مثᘘت
0-2000 300

P190
ی  ᡨᣂم ᣢᘮمقدار مرجع فاصله سوزن 7 م

در جهت معکوس
0-2000 252

P201 سوئیچ ᗷلند کردن فشار دهنده دوخت 0-1 0 0: خاموش؛ 1: روشن

P202 وع ᗷلند کردن فشار دهنده ᡫᣃ هᗬزاو 0-359 1

P203 زاوᗬه ᗺاᘍان ᗷلند کردن فشار دهنده 0-359 80

P204 وی ᗷلند کردن فشار دهنده ᢕᣂن 0-100 60

P205
ᡧ دوخت از دوخت (دور در  ᢕᣌعت اولᣃ

دقᘮقه)
0-9999 0

P206
ᡧ دوخت از دوخت (دور در  ᢕᣌعت دومᣃ

دقᘮقه)
0-9999 0

P207 ᡧ دوخت (دور در دقᘮقه) ᢕᣌعت سومᣃ 0-9999 0

P211
سᘮگنال دوره ای عمل خروᗷ ᢔᣐخش اول 

خط آزاد
1-100 35

P212 زمان عمل خروᗷ ᢔᣐخش اول خط آزاد 0-100 20

P234 عملᝃرد توقف سوزن در دوخت الᝉو 0-1 0
0: خاموش؛ 1: الᝉوی فعᗷ ᣢاᘍد تمام شود 

هنᜡام توقف سوزن

P235
ان دوخت الᝉو (0 مᣢᘮ مᡨᣂ تا  ᢔᣂج

([P245]
0-200 188

P236
ان دوخت الᝉو ([P245] تا 7  ᢔᣂج

( ᡨᣂم ᣢᘮم
0-200 180

P237
ان اولᘮه دوخت معکوس ([P245] تا  ᢔᣂج

( ᡨᣂم ᣢᘮ7 م
0-200 180

ان دوخت ᗷخش A، و عمل 0~200  ᢔᣂوع ج ᡫᣃ
 ، ᡨᣂخواهد داشت؛ مقدار بزرگ ᢕᣂــــج تأخᗬه تدرᗷ

ᡧ دوخت ᗷخش  ᢕᣌکوتاه تر و اول A ن دوختᗬᖁآخ
A کوتاه تر

P238
 [B ([P245 ه دوخت معکوسᘮان اول ᢔᣂج

( ᡨᣂم ᣢᘮتا 7 م
0-200 180

ان دوخت معکوس B، و عمل 0~200  ᢔᣂوع ج ᡫᣃ
 ، ᡨᣂخواهد داشت؛ مقدار بزرگ ᢕᣂــــج تأخᗬه تدرᗷ

آخᗬᖁن دوخت ᗷخش B طولاᡧᣍ تر است.

P239
 [C ([P245 ان دوخت معکوسᘍاᗺ ان ᢔᣂج

( ᡨᣂم ᣢᘮتا 7 م
0-200 180

ان دوخت معکوس ᗷخش C، و عمل  ᢔᣂان جᘍاᗺ
ᗷ 200~0ه تدرᗬــــج تأخᢕᣂ خواهد داشت؛ مقدار 

ᡧ دوخت ᗷخش C کوتاه تر است. ᢕᣌاول ، ᡨᣂبزرگ



P240
 [D ([P245 ان دوخت معکوسᘍاᗺ ان ᢔᣂج

( ᡨᣂم ᣢᘮتا 7 م
0-200 180

ان دوخت معکوس ᗷخش D، و عمل  ᢔᣂان جᘍاᗺ
ᗷ 200~0ه تدرᗬــــج تأخᢕᣂ خواهد داشت؛ مقدار 

، آخᗬᖁن دوخت ᗷخش C طولاᡧᣍ تر و  ᡨᣂبزرگ
ᡧ دوخت ᗷخش D کوتاه تر است. ᢕᣌاول

P241
 A (C) ان دوخت معکوس مداوم ᢔᣂج

( ᡨᣂم ᣢᘮتا 7 م [P245])
0-200 180

ان دوخت معکوس مداوم A (C)، عمل  ᢔᣂج
ᗷ 200~0ه تدرᗬــــج تأخᢕᣂ خواهد داشت؛ مقدار 

، آخᗬᖁن دوخت ᗷخش A (C) طولاᡧᣍ تر و  ᡨᣂبزرگ
ᡧ دوخت ᗷخش B (D) کوتاه تر است. ᢕᣌاول

P242
 B (D) ان دوخت معکوس مداوم ᢔᣂج

( ᡨᣂم ᣢᘮتا 7 م [P245])
0-200 180

ان دوخت معکوس مداوم B (D)، عمل  ᢔᣂج
ᗷ 200~0ه تدرᗬــــج تأخᢕᣂ خواهد داشت؛ مقدار 

، آخᗬᖁن دوخت ᗷخش B (D) طولاᡧᣍ تر و  ᡨᣂبزرگ
ᡧ دوخت ᗷخش C کوتاه تر است. ᢕᣌاول

P243
ᡧ دوخت  ᢕᣌان طول دوخت اول ᢔᣂج
( ᡨᣂم ᣢᘮتا 7 م [P245]) معکوس

0-200 0

P244
ان ᣢᜇ دوخت معکوس ([P245] تا  ᢔᣂج

( ᡨᣂم ᣢᘮ7 م
-20～20 0

 ،P237، P238 های ᡨᣂارامᗺ حال، مقادیر ᡧ ᢕᣌدر ع
P239، P240، P241 و P242 را افزاᛓش ᘍا 

ᜇاهش دهᘮد.

P245 تنظᘮم عرض سوزن بزرگ 0-7.0 5.5

P246
محدودᘍت ᣃعت دوخت معکوس 

اولᘮه، دوخت معکوس ᗺاᘍان و دوخت 
( ᡨᣂم ᣢᘮتا 7 م [P245]) معکوس مداوم

200-1600 1200

P247
ان فاصله سوزن زاوᗬه دوخت  ᢔᣂج

معکوس 1
-200 0

ان دوخت ᗷه جلو ᗷه دوخت معکوس در  ᢔᣂج
طول دوخت معکوس.

P248
ان فاصله سوزن زاوᗬه دوخت  ᢔᣂج

معکوس 2
-200 0

ان دوخت معکوس ᗷه دوخت معموᣠ در  ᢔᣂج
طول دوخت معکوس.

P249 ᣃعت موتور استᢠᣂ دوخت معکوس 50-1000 600

P254
ان ᣢᜇ فاصله سوزن دوخت ᗷا  ᢔᣂج

 ᡨᣂم ᣢᘮالا 7 مᗷ عتᣃ
-200 0

ان ᣢᜇ دوخت ᗷا  ᢔᣂ0 است، ج ᡨᣂارامᗺ مقدار ᡨᣎوق
ᣃعت ᗷالا برای طول دوخت های مختلف 

ل ᣤ شود. ᡨᣂکن P144 توسط

P255
ان ᣢᜇ فاصله سوزن دوخت معکوس  ᢔᣂج

 ᡨᣂم ᣢᘮالا 7 مᗷ عتᣃ اᗷ
-200 0

ان ᣢᜇ دوخت  ᢔᣂ0 است، ج ᡨᣂارامᗺ مقدار ᡨᣎوق
معکوس ᗷا ᣃعت ᗷالا برای طول دوخت های 

ل ᣤ شود. ᡨᣂکن P145 مختلف توسط


