
A H 27 の操作ﾊ ﾈ゚ﾙの説明

1 操作ﾊ ﾈ゚ ﾙ (H M I)について

1.1 操作ﾊ ﾈ゚ ﾙの説明

操作ﾊ ﾈ゚ ﾙには上部に２つのﾎ ﾀ゙ﾝ、中間部にLC D、下部に３つのﾎ ﾀ゙ﾝで構成されています。

下部の３つのﾎ ﾀ゙ﾝの内 右の２つのﾎ ﾀ゙ﾝの上に緑色のLED ﾗｲﾄがあります。

1 ﾌｧﾝｸｼ ｮﾝｷｰ 動作機能の決定や確認、又 他のﾎ ﾀ゙ﾝとの組み合わせにより様々の

ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰの設定に使います。

2 ｴｽｷｰ 確定ﾎ ﾀ゙ﾝ

技術者ﾓｰﾄ で゙ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰの数値入力画面の時に押すと入力した数値を

反映します。

3 100ｷｰ ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ設定の時 3桁目の値を設定します。

4 針停止位置ｷ 針ー停止位置の設定をします。

ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ設定の時は 2桁目の値を設定します。

5 ｿﾌﾄｽﾀｰ ﾄｷｰ ｿﾌﾄｽﾀｰ ﾄを設定します。

ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ設定の時は 1桁目の値を設定します。

1.2 LC D画面の説明

LC D画面は３桁の表示部があります。

1.2.1　初期状態画面 : 電源が入っている時の初期画面です。

　|　

1.2.2　ﾒﾆｭｰ画面が３種類あります。

Ｐ　０　１ ⊂　０　０ ⊃　０　０
技術者画面 ﾓﾆﾀｰ画面ｴﾗｰ表示画面

1.2.3　ﾃ ﾞー ﾀ入力画面

各々のﾒﾆｭｰ画面でのﾃﾞー ﾀ入力時の画面です。
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2 ショートカット設定

初期状態画面[1.2.1]で直接ｿﾌﾄｽﾀｰ ﾄの設定と針停止位置の設定が出来ます。

2.1 ｿﾌﾄｽﾀｰ ﾄの設定

初期状態画面[1.2.1]で　　　　[ｷｰ 5]を押すと O N /O FF が切り替わります。

O N の時はﾎ ﾀ゙ﾝの上のLED ﾗｲﾄが点灯します。

出荷時は２針の設定になっています。　又 [ Ｐ ０ ２ ] でﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰを変更する事で

１針から９針まで設定可能です。

2.2 針停止位置の設定

初期状態画面[1.2.1]で　　　　[ｷｰ 4]を押すと 針停止位置設定 が切り替わります。

LED ﾗｲﾄが点灯時は 上下停止機能 ( ２ ポジション ) になります。

LED ﾗｲﾄが消灯時は 上位置停止機能 ( １ ポジション ) になります。

3 管理者ﾓｰﾄﾞ

ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰを設定変更する事により 様々な用途に応じた設定が可能です。

Step1: 初期状態画面で　　　　[ｷｰ 1]を押しながら　　　　[ｷｰ 3]を押します。

０　０　０

Step2: 　　　　[ｷｰ 1]を押します。

Ｐ　０　０

Step3: 　　　　[ｷｰ 4]　　　　[ｷｰ 5] を使ってﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ番号を入力します (Table1 を参照)。

入力を確認し　　　　[ｷｰ 2]を押すとﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀ入力画面になります。

３　０　０

Step4: 　　　　[ｷｰ 3]　　　　[ｷｰ 4]　　　　[ｷｰ 5] を使ってﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀ値を入力します。

Step5: 入力したﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ値を確認後　　　　[ｷｰ 2]を押すと Step4 で設定したﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰの値が

反映され、ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀ番号入力画面に戻ります。

入力したﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ値を確定したくなければ　　　　[ｷｰ 1]を押すと初期状態画面に戻ります。
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4 ﾓ ﾆﾀｰ ﾓ ｰ ﾄﾞ

Step1: 初期状態画面で　　　　[ｷｰ 1]を押しながら　　　　[ｷｰ 4]を押します。

ﾓﾆﾀｰ ﾓ ｰ ﾄ 番゙号設定画面になります。

⊂　０　０

Step2: 　　　　[ｷｰ 4]　　　　[ｷｰ 5] を使ってﾓﾆﾀｰ ﾓ ｰ ﾄ 番゙号を入力します (Table2 を参照)。

入力を確認し　　　　[ｷｰ 2]を押すとﾓﾆﾀｰ ﾓ ｰ ﾄ 画゙面になり その値が表示されます。

３　１　６

Step3: ﾓ ﾆﾀｰ ﾓ ｰ ﾄ 画゙面で　　　　[ｷｰ 2]を押すとﾓﾆﾀｰ ﾓ ｰ ﾄ 番゙号設定画面になり、

続けて　　　　[ｷｰ 1]を押すと初期状態画面に戻ります。

Step4: 他のﾓﾆﾀｰ番号を設定するには Step2 を、　ﾓﾆﾀｰ ﾓ ｰ ﾄ がら出るには

Step3 の操作をして下さい。

5 発生したエラーを参照

本機では直近に発生した８つのエラーが保存されています。

Index N o. ０ は最直近に発生したを表示し、 Index N o. １ はその一つ前のエラー、 Index N o.２ は

また その前のエラー というように表示されます。　ｴﾗｰ ｺｰ ﾄ の゙内容等は Table 3 を参照して下さい。

Step1: 初期状態画面で　　　　[ｷｰ 1]を押しながら　　　　[ｷｰ 5]を押します。

⊃　０　０

Step2: エラー参照画面で　　　　[ｷｰ 4] と　　　　[ｷｰ 5] を使い Index N o.( ０ ～ ７ ) を指定します。

Index N o. を確認後　　　　[ｷｰ 2]を押すと その時発生したｴﾗｰのｺｰ ﾄ が゙表示されます。

０　１　３

Step3: エラーコード表示画面で　　　　[ｷｰ 2]を押すとエラー参照画面に戻ります。

　　　　[ｷｰ 1]を押すと初期状態画面に戻ります。



Table 1 : 技術者ﾓｰﾄ ﾊ゙ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ

Index N o.初期設定設定範囲 備考

00 20 10-80 最低縫速度設定 ( x 10 )

01 350 20-500 最高縫速度設定 ( x 10 )

02 2 1-9 ｿﾌﾄｽﾀｰ ﾄ ｽﾃｯﾁ数

03 13 10-80 ｿﾌﾄｽﾀｰ ﾄの最高縫速度設定 ( x 10 )

加速の反応性の設定

04 13 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｡

speed 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

05 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｡

06 80 20-120 変速比率数値 ( x 10 )

07 予備

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

08 0 0/1/2/3

2: 放物線ﾓｰﾄﾞ

ﾍ ﾀ゚ ﾙ゙

3: Ｓｶｰ ﾌ ﾓ゙ ｰ ﾄﾞ

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 [8]で 1 を設定します。

09 300 20-400
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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 [8]で 1 を設定し

10 800 0-999 値はﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [15]と[16]での設定の間です。

放物線ﾓｰﾄ に゙対する与値：

ﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [8]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。

ﾍ ﾀ゚ ﾙ゙ 11 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。

12 190 0-999 針上位置のﾍ ﾀ゚ ﾙ゙位置設定

 (値はﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [13]より高く設定)

13 460 0-999 ﾍ ﾀ゚ ﾙ゙の基本位置設定

 (値はﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [12]と[14]での設定値の間)

14 480 0-999 動作開始のﾍ ﾀ゚ ﾙ゙位置設定

 (値はﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [13]と[15]での設定値の間)

15 680 0-999 低速動作のﾍ ﾀ゚ ﾙ゙位置の最大値設定

 (値はﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [14]と[16]での設定値の間)

16 960 0-999 高速動作のﾍ ﾀ゚ ﾙ゙位置の最大値設定

 (値はﾊ ﾗ゚ﾒｰ ﾀｰ [15]での設定値以以上)
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17 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

特殊動作ﾓｰﾄ の゙設定

0 : シンクロ 有

18 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

ｶｽﾀﾑ設定 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

19 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

20 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

21 40 10-80 針上げ速度

25 0 0/1 ﾓ ｰ ﾀｰの回転方向の設定

0 : 反時計方向　　　1 : 時計方向

ﾓｰﾀｰ /ﾐｼ ﾝ の動作比率 : 0.001

26 100 10-500 (ﾓ ｰ ﾀｰ  /ﾐｼ ﾝ の動作比率が自動計算されている場合、その

ﾐｼﾝﾍ ｯﾄﾞ 　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。)
　　　設定 27 0 0-359 上針位置の機械角度調整

28 175 0-359 下針位置の機械角度調整

29 9 0-359 厚物加圧開始角度

30 57 0-359 厚物加圧終了角度

動作開始 31 停止位置設定 0:上針位置停止　　1:下針位置停止
 停止設定 32 ｿﾌﾄｽﾀｰ ﾄ 0:　ＯＦＦ　　1:　ＯＮ



Table 2 : モニターモード　パラメーター

Index N o. 表示事項 単位

00 ＢＵＳ 電圧 Ｖ

01 動作速度 x １０ ＲＰＭ

02 電流値 ( Ｑ軸 ) x ０．０１Ａ

03 初期角度 度

04 機械角度 度

05 ペダル位置の値

06 動作比率 x ０．００１

07 バージョンナンバー

Table 3 : エラーコード

01 ﾊ ｰ ﾄ の゙過負荷 ｺﾝﾄﾛｰ ﾗｰの電源を切り ３０秒以上待ち 再度電源を入れて下さい。

02 ｿﾌﾄの過負荷 症状が改善されなければﾓｰﾀｰを取り外しﾒｰｶｰに連絡して下さい。

ｺﾝﾄﾛｰ ﾗｰの電源切り、入力電圧を測定して下さい。　１９０Ｖ以下であれば

03 低電圧 電圧が正常になった段階で再度電源を入れて下さい。

症状が改善されなければﾓｰﾀｰを取り外しﾒｰｶｰに連絡して下さい。

04 停止状態時 高電圧 ｺﾝﾄﾛｰ ﾗｰの電源切り、入力電圧を測定して下さい。　２４５Ｖ以上であれば

05 動作状態時 高電圧 電圧が正常になった段階で再度電源を入れて下さい。

症状が改善されなければﾓｰﾀｰを取り外しﾒｰｶｰに連絡して下さい。

06 予備

07 電流測定回路不良 ｺﾝﾄﾛｰ ﾗｰの電源を切り ３０秒以上待ち 再度電源を入れて下さい。

症状が改善されなければﾓｰﾀｰを取り外しﾒｰｶｰに連絡して下さい。

ｺﾝﾄﾛｰ ﾗｰの電源切り、ﾓｰﾀｰの電源ｺｰﾄ が゙切れていないか、ﾌ ﾗ゚ｸ が゙きちんと

08 ﾓｰ ﾀｰ動作停止 差し込まれているか、又ｺｰﾄ が゙機械や他の物とからまっていないかをﾁｪｯｸ

して下さい。　再度電源を入れても症状が改善されなければﾓｰﾀｰを取り外し

ﾒｰｶｰに連絡して下さい。

ｺﾝﾄﾛｰ ﾗｰの電源切り、ﾓｰﾀｰの電源ｺｰﾄ の゙ﾌ ﾗ゚ｸ が゙きちんと差し込まれているか

09 制御回路不良 ﾁｪｯｸして下さい。　再度電源を入れても症状が改善されなければﾓｰﾀｰを

取り外しﾒｰｶｰに連絡して下さい。
10 予備

ｺﾝﾄﾛｰ ﾗｰの電源切り、ｼﾝｸﾛﾅ ｲｻ ﾞー とｺﾝﾄﾛｰ ﾗｰを接続するｹｰﾌ ﾙ゙がきちんと

11 ｼﾝｸﾛﾅ ｲｻ ﾞー 不良 差し込まれているかﾁｪｯｸして下さい。

症状が改善されなければﾓｰﾀｰを取り外しﾒｰｶｰに連絡して下さい。

12 初期角度検知不良 ２，３回 再起動して下さい。

症状が改善されなければﾓｰﾀｰを取り外しﾒｰｶｰに連絡して下さい。

ｺﾝﾄﾛｰ ﾗｰの電源切り、ﾓｰﾀｰの電源ｺｰﾄ の゙ﾌ ﾗ゚ｸ が゙きちんと差し込まれているか

13 ﾓｰ ﾀｰのH A LL不良 ﾁｪｯｸして下さい。　再度電源を入れても症状が改善されなければﾓｰﾀｰを

取り外しﾒｰｶｰに連絡して下さい。

14 D SPのEEPRO M への ｺﾝﾄﾛｰ ﾗｰの電源切り、１回再起動して下さい。

ｱｸｾｽ不良 症状が改善されなければﾓｰﾀｰを取り外しﾒｰｶｰに連絡して下さい。

15 ﾓｰ ﾀｰの過速度制御 ｺﾝﾄﾛｰ ﾗｰの電源を切り ３０秒以上待ち 再度電源を入れて下さい。
不良 症状が改善されなければﾓｰﾀｰを取り外しﾒｰｶｰに連絡して下さい。

16 ﾓｰ ﾀｰのｲﾚｷ ｭ゙ﾗｰ動作 ｺﾝﾄﾛｰ ﾗｰの電源を切り ３０秒以上待ち 再度電源を入れて下さい。

症状が改善されなければﾓｰﾀｰを取り外しﾒｰｶｰに連絡して下さい。
17 予備

18 ﾓ ｰ ﾀｰの過負荷 ｺﾝﾄﾛｰ ﾗｰの電源を切り ３０秒以上待ち 再度電源を入れて下さい。

症状が改善されなければﾓｰﾀｰを取り外しﾒｰｶｰに連絡して下さい。


