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ELECTRONIC CONTROL PARAMETER MANUAL 
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缝制前准备 
 

 

切刀尺寸（英寸） 切刀尺寸（公制）mm 

1/4 6.40 

3/8 9.50 

7/16 11.10 

1/2 12.70 

9/16 14.30 

5/8 15.90 

11/16 17.50 

3/4 19.10 

13/16 20.60 

7/8 22.20 

1 25.40 

1 1/8 28.60 

1 1/4 31.80 

1 3/8 34.90 

1 1/2 38.10 
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操作盘设定值 

 
+ 初期値 - 

 

锯齿边缝 
①平行部张力 下降锯齿高度 １２０ 提高锯齿高度 

②加固部张力 下张力 ３５ 上线张力 
 

直线锁眼 
①平行部张力 下张力 ６０ 上线张力 

②加固部张力 下张力 ６０ 上线张力 

 

 

锯齿边缝 
增强上线张力，在上线缝迹中心直线通
过的左右缝制锯齿边缝迹。 

直线锁眼 
在布表面仅缝上线，布背面仅缝下线的
往返缝迹。 
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序号 名称 

A I01 上剪线 

B I02 下剪线 

C I03 输入检测 

D I04 液晶显示检测 

E I05 触摸屏校正 

F I06 输出检测 

G I07 转速测定 

H I08 连续运转 
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（1） 
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序号 名称 范围 初始值 
A 原点位置   

B 起始位置 -10~10 0 

C 张口位置 -95~-80 -86 

D 待剪位置 0~20 10 

E 剪后位置 30~50 40 

序号 名称 范围 初始值 
A 原点位置   

B 张口位置 -40~-15 -30 

C 待剪位置 -10~10 0 

D 剪后位置 40~60 50 

E 起始位置 -10~15 0 
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• 

③ 维修保养设置 

在保养维修信息界面上，显示出与通常的维修保

养信息界面一样的信息。按了想变更维修保养时

间的项目按键(C)之后，相关输入界面被显示出

来。 

比如按下 键，则可以设置清扫时间。

按退出键 直接退回到信息界面。 

 

 
 
 
 
 
 

④ 设置维修保养项 

把维修保养项设定值设定为0 之后，则停止维修

保养功能。 

维修保养设置项包括： 
 

 机针更换时间设定 
 

 清扫时间设定 
 

 机油更换时间设定 
 

按相应的图标，进入设置界面： 
 

A、通过数字键盘输入维修保养项的设定值。 

B、按回车键 之后确定输入。 

C、按退出键 直接退回到维修保养界面。 
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① 显示缝制界面。 
 

在数据输入界面按了准备键 之后，缝制界面

被显示出来。 

 

② 显示生产管理界面。 

在缝制界面，按了信息按键（A ）之后生产管理

界面被显示出来。 

 
显示内容和功能与上述9.4.1节相同。 
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由於對產品的改良及更新 , 本產品零件圖及外觀的修改恕不事先通知 !
The specification and/or appearances of the equipment described in this parts list are 
subject to change because of modification which will without previous notice.
CQL-22X02.JUL.2022
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