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1 概要说明 

1.1 概述  

本系列工业缝纫机电脑控制系统，主轴电机采用具有世界先进水平的交流伺服控制技术

驱动，具有力矩大、效率高、车速稳定和噪音低等特点。操作面板设计多样化可满足不同客

户的配套要求；系统采用德国式结构设计，安装和维修方便快捷，系统控制软件可通过远程

通讯升级，方便用户不断提高产品性能。 

1.2 技术参数表 

No. 
 

 

1 用途 套结、钉扣 
2 缝制范围 X(左右) 方向 40mm × Y(前后) 方向 30mm 

最高 3000rpm 
 

4 最小缝制精度 0.1mm  
 5 送布 间接送布(脉冲马达 2 轴驱动方式) 

6 针杆行程 41.2mm 
7 机针 DP ×5 #14 (DP×5 #11(F,M), (DP×17#21 厚料)) 

  8 抬压脚方式 脉冲马达

 9 压脚上升量 标准 14mm, 最大 17mm(反转抬针时) 
 10 标准花样数 50 个

  11 拨线方式 脉冲马达抬压脚连动

 12 抓线装置 标准：通常 0 
  13 面线张力 电子夹线器

  14 旋梭 半旋转标准旋梭或半旋转倍旋梭

  15 加油方式 旋转部：微量加油

  16 机油 缝纫机油

  17 润滑脂 缝纫机用润滑脂

 18 数据记忆 U 盘

 19 放大缩小功能 X 方向、Y 方向各自独立缩放 20%~200%（1%单位）

  20 放大缩小方式 线迹长度和针间距增减方式

21 缝制速度限制 400-3000rpm(100rpm 单位) 
 22 花样选择功能 花样号码指定方式(1-200) 

 23 底线记数 上转/下转方式(0 – 9999) 
24 机械马达 500W 小型 AC 伺服马达(直接驱动方式) 
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25 外形尺寸 263mm×153mm×212mm 
26 控制箱重量 约为 10 Kg 
27 消耗电力 600W 
28 使用温度范围 5℃ - 40℃ 
29 使用湿度范围 35% - 85% （无结露） 
30 电源电压 单相 AC 220V ± 10%；50-60Hz 

Ú最高缝制速度请根据缝制条件降低速度使用 

1.3 标准化 

功能按键采用业界公认的图形标识，图形是国际化语言，各国用户都可以识别。 
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1.4 操作方式 

    本系统触摸屏操作面板采用了业界先进的触摸操作技术，友好的界面以及便捷的操控都

给用户的日常使用带来革新性的变化。用户可以使用手指或者其他物体点触屏幕，完成相应

的操作。用户在使用过程中应该注意避免使用尖锐的物体触碰屏幕，以免对触摸屏造成永久

性损伤。 

2 操作说明 

2.1 通用按键 

在本系统的各界面上进行通用操作的按键如下： 
序号 图标 功能 

1 
 

取消按键 → 退出当前设定界面。数据变更界面时，取消变更中的数据。

2 
 

确定按键 → 确定变更了的数据。 

3 
 

加键 → 向上增加数值按键。 

4 
 

减键 → 向下减小数值按键。 

5 
 

复位按键 → 解除异常。 

6 
 

数字输入按键 → 显示数字键盘，可以进行数字的输入。 

7  准备键 → 进行数据输入界面和缝制界面的切换 

8  信息键 →进行数据输入界面和信息界面的切换 

9  通信键 → 进行数据输入界面和通信界面的切换 

10  模式键 → 进行数据输入界面和各种详细设定变换界面的切换 



 

4 

2.2 基本操作 

① 打开电源开关 

打开电源之后，显示出数据输入界面 。 

② 选择想缝制的图案 No. 

当前界面下会显示出已选择的图案No.，按下花样

显示按键 之后可以选择图案No.。 

有关花样选择的操作，详见【2.7花样选择】一节。

 

③ 设定成可以缝制的状态 

按准备键 之后，液晶显示的背景颜色 

变为蓝色，变成可以缝制的状态。 

 

④ 开始缝制 

把缝制品安放到压脚部，踩踏板落下压脚，缝纫

机启动，开始进行缝制。 
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2.3 普通花样操作 

（1）缝制数据输入界面 

数据输入界面如右图所示，详细功能说明请

见功能键说明表。 

 

功能说明： 

序号 功能 内容 
A 花样登记 可以登记 300 个普通花样。 
B 花样命名 最多可以输入 14 个字符。 

C 
抓线按键 
（根据实际机械

配置显示该案件） 

选择抓线的有效/无效。受 U35 参数影响。 

 ：抓线有效 

 ：抓线无效 

D 下降压脚按键 
下降压脚，显示出下降压脚画面。让压脚上升，请按下降压脚画

面上显示的上升压脚按键。 

E 绕线 按下一次准备键 之后方可绕线。 

F 花样号码显示 显示当前选择花样号码。 
G 缝制形状选择 按键上显示为当前花样缝制形状，按下之后进入花样选择界面。

H 花样针数显示 显示当前选择花样缝纫针数。 

I 
X 实际尺寸值显

示 

显示当前选择花样的 X 方向实际尺寸值。 
通过参数 U64 可以选择输入实际尺寸，此时显示出 X 实际尺寸值

按键。 
J X 放大缩小率设 按键上显示当前选择花样的 X 方向放大缩小率，按下之后进入设
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定 置界面。受参数 U64 和 U88 影响。 

K 
Y 实际尺寸值显

示 

显示当前选择花样的 Y 方向实际尺寸值。 
通过参数 U64 可以选择输入实际尺寸，此时显示出 Y 实际尺寸值

按键。 

L 
Y 放大缩小率设

定 
按键上显示当前选择花样的 Y 方向放大缩小率，按下之后进入设

置界面。受参数 U64 和 U88 影响。 

M 
线张力设定（根据

实际的机械配置

显示该按键） 
显示线张力的基准值，按下之后进行设置。 

N 最高转速限制 显示最高转速限制值，按下之后可进行设置。 

O 
快捷花样（简称 P
花样）登记 

用于登记 P 花样，最多登记 50 个。 

P 
P 花样文件夹号

码显示 
显示当前 P 花样文件夹号码。 

Q 
P 花样文件夹选

择 
顺序切换 P 花样文件夹号码。 

R P 花样选择 
显示出已登记的 P 花样，按下之后进入 P 花样数据输入界面。 
初期状态不显示该按键。 

 

（2）缝制界面 

按下 进入缝制界面如右图所示。详

细功能说明请见功能键说明表。 
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功能说明： 

序号 功能 内容 

A 暂停按键 

按下后机器停止运转。 

受参数 U31 的影响，当选择 图标时，不显示

暂停键。 
 

B 试缝 按下后进入试缝界面，可以确定花样形状。 

C 
抓线按键 

（根据实际的机械配置

情况显示该按键） 

选择抓线的有效/无效。受 U35 参数影响。 

 ：抓线有效 

 ：抓线无效 

D 压脚下降按键 
下降压脚，显示出下降压脚画面。让压脚上升时，

请按下降压脚画面上显示的上升压脚按键。 

E 原点复位 按下后压脚返回起缝点，上升压脚 

F 花样号码显示 显示当前选择花样号码。 

G 花样针数显示 显示当前选择花样缝纫针数。 

H 花样形状显示 显示当前选择花样形状。 

I 最高转速限制显示 显示最高转速限制值。 

J 花样名称 显示当前选择花样名称。 

K 计数器设置 

按下后可以选择计数器类型和设置当前计数值。 

：缝制计数器 

：计件计数器 

L X 实际尺寸值显示 
显示当前选择花样的 X方向实际尺寸值。 

 

M X 放大缩小率设定 显示当前选择花样的 X方向放大缩小率。 

N Y 实际尺寸值显示 显示当前选择花样的 Y方向实际尺寸值。 
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O Y 放大缩小率设定 显示当前选择花样的 Y方向放大缩小率。 

P 
线张力设定 

（根据实际的机械配置

情况显示该按键） 
显示线张力的基准值，按下之后进行设置。 

Q 缝纫速度显示 显示当前缝纫速度。 

R 缝纫速度设置 可以变更缝纫速度。 

S P 花样文件夹号码显示 显示当前 P花样文件夹号码。 

T P 花样选择 
显示出已登记的 P 花样，按下之后进入 P 花样缝制

界面。初期状态不显示该按键。 

2.3 花样登记 

最多可以登记普通花样 300 个。按下

进入花样登记界面（如右图所示）： 

 

① 输入花样号 

通过数字键可以选择想要输入的花样

号码，如果输入了已经存在的花样号

码，界面上方会显示出被登记的缝制形

状及相关数据。通过 、 键可以

检索未登记的花样号码。 
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② 登记新花样 

确定花样号码后按下 ，之前显

示花样数据会复制到新登记花样

中，操作结束后返回到新登记花样

数据输入界面。 

如果输入了已经存在的花样号码

会提示是否覆盖已存花样。 

 

注：基础花样不能被覆盖。 

 

2.4 花样命名 

按下 进入花样命名界面（如右图所示），

最多可以输入 14 个字符。 

：光标右移键 

：光标左移键 

：字母大小写切换键 

：清除键 

选择想要输入的字符，按下 结束花样命

名操作。 
通过移动光标可以确定该字符位置，消除键可

以消除该位置字符。 
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2.5 线张力设置 

① 进入花样选择界面 

数据输入界面（如右图所示），点击缝制形状

A 之后进入线张力设置界面。 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

② 设置线张力值 

通过  ~ 十数字键盘或 、

键输入希望值，被输入的数字插入到显示

数值的第一位，以前输入的数字一位一位的累

进，按下确定键 完成操作返回数据输入

界面。 
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2.6 绕线 

① 安装梭芯 

把梭芯插进绕线轴。然后，请朝

箭头方向按梭芯导向器（如右图

所示）。 

② 显示底线绕线界面 

在数据输入界面上，按了绕线按

键 之后，绕线界面被显示

出来（如右图所示）。 

③ 开始绕线 

踩踏启动踏板之后，缝纫机转动，

开始卷绕底线。 

④ 停止缝纫机 

按了停止按键 之后，缝纫

机停止转动，返回通常模式。另

外，在卷绕底线中再次踩踏踏板

之后，缝纫机在绕线模式下停止

缝纫机，因此再次踩踏起动踏板，

可以继续卷绕底线，在卷绕多个

梭芯时可以利用此功能。 

注：刚刚打开电源后，或者刚刚

变更为主机输入后，不进行卷线

动作。请设定1次图案花样，按准

备键 之后显示出缝制画面。
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2.7 花样选择 

① 进入花样选择界面 

数据输入界面（如右图所示），点击缝制形

状 A 之后进入花样选择界面。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
花样选择界面上方为当前选择花样的缝制

形状，下方为已登记的花样号码。 

：花样预览 

：输入号码查询花样 

：花样删除 

：快速跳转键 

      当存在普通花样时，快速跳转到

第一个普通花样，当没有普通花样时，跳转

到基础花样的最后一个花样。 

② 选择花样 

每页可以显示20个花样号码，超过一页

时界面会出现上/下翻页键，选中已登记

的花样号码时，上方会显示已选择花样

内容，按下 完成花样选择操作。 
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③ 花样查询 

按下 键会弹出花样查询界面，通过

数字键可以直接输入花样号码。 

④ 花样删除 

选中已登记的花样，按下 键就会删

除掉该花样，但是被登记到 P 的花样是

不能被删除的。 

 

注：花样分为基础花样和普通花样：基础花

样为出厂花样，不能被删除；普通花样为用

户打版、复制或 U 盘导入的花样，花样可以

被删除和修改。 

   

⑤ 花样预览 

   按下 键可以全屏预览当前花样形

状。  
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2.8 缝纫数据设定 

① 进入缝纫数据设定界面 

在数据输入界面下相应按下 A、B、C 可分

别进入缩放率设置和速度限制设置界面。 

 项目 输入范围 初始值 

A X 方向放

大缩小率 

1.0~400 0% 100.0% 

B Y 方向放

大缩小率 

1.0~400.0% 100.0% 

C 最高速度

限制 

200~3000rpm 3000rpm

注 1：参数 U64 可以切换选择设置放大缩小

率或实际尺寸值。 

注 2：最高速度限制的最大输入范围和初始

值受参数 U01 影响。 

     

② 缩放率设定 

右图为放大缩小率设定界面，界面上方为

X方向设置，下方为Y方向设置。 
A：X方向实际值显示 
B：X方向放大缩小率显示 
C：Y方向实际值显示 
D：Y方向放大缩小率显示 

通过  ~ 十数字键盘或 、

键输入希望值，被输入的数字插入到

显示数值的第一位，以前输入的数字一位

一位的累进，按下确定键 完成操作返

回数据输入界面。 

 

注：按下准备键 之后可以保存设定值。  
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③ 最高速度限制设定 

操作同上。 

按下 键，最高速度限定值恢复为参数

U01 所设定的数值。 

    

2.9 P 花样登记 

① 进入 P 花样登记界面 

在数据输入界面下按下 进入P花样登

记界面，如右图。 

② 输入 P 花样号码 

通过  ~ 十数字键盘或 、

键输入想要登记的号码，如果输入了

已经登记的花样号码，界面上方会显示出

被登记的缝制形状和相关数据，这种情况

下是不能登记新花样的。 

③ 选择文件夹号码 

  P 花样号码可以登记到 5 个文件夹里，每

个文件夹最多保存 10 个 P 花样。文件夹选

择键 可以进行顺序选择。 
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④ 确定花样号码 

按下确定键 之后完成 P 花样登记操

作，返回到 P 花样数据数据输入界面。 

 

   

2.10 试缝操作 

① 显示缝制界面 

在数据输入界面，按准备键 之后，液晶显示的背景颜色变为蓝色，此时进入缝制

界面。 

② 显示试缝界面 
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在缝制界面下，按下 键后进入试缝

界面（如右图所示）： 
 

：返回原点 

：压脚后退 

：压脚前进 

：停止 

 

 
③ 开始试缝 

踩下脚踏开关下降压脚，用压脚后退键 和压脚前进键 确定形状。持续一段

时间连续按键后，离开按键后压脚继续移动，想停止时按下 键。 

按下返回原点键 后，机针返回原点且返回到缝制界面。 

④ 结束试缝 

按了取消键 退出试缝界面之后，返回缝制界面。花样形状没有在开始缝制位置或结

束缝制位置时，踩脚踏开关后，可以从确认中途进行缝纫。如要退出则按下原点复位键

之后，关闭凸起画面，显示出缝制画面，返回开始缝制位置。. 
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2.11 计数器操作 

① 显示计数器界面 

在缝制界面中，按了 （ ）

键之后，计数器设定界面被显示出来。 

：缝制计数器类型 

：计件计数器类型 

② 选择计数器类型并设定计数值 

 

通过选择 和 可以设置计数

器类型，并且设置其当前计数值。 
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2.12 单针线张力设置 

① 进入单针线张力设置 

在运行界面(如右图)，点击线张力设定

(A)进入线张力设置界面。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

在线张力设置界面(如右图)，点击单针

线张力设置(B)进入单针线张力设置界面。 
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② 单针线张力设定 

点击 之后，进入线张力设置

界面。设置方法同 2.5 方法相同。 

在外压脚下降的状态下，用 和

前进或后退一针。用 和 向

后或向前移动到有线张力命令的落针点。想

要停止时，按下 。 

按下返回原点 之后，移动到原点。

 

 

2.13 急停 

 
可以通过设定 U31 参数来选择暂停方式： 

：操作盘暂停键。 

：外部开关暂停。使用外部开关暂停时，

操作相同。 
 
当选择操作盘暂停键之后，在缝制画面上显示

出暂停按键 。 

① 解除异常 

在缝制中按了暂停键之后，可以停止缝纫机转

动。此时异常画面被显示，通知停止开关被按

下。此时按下复位键 解除异常。 
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② 进行切线或提升压脚 

按下切线键 之后，可以进行切线，进

入到步骤设置界面。 

按下压脚提升键 之后，压脚上升，以

后不能进行操作，必须关闭电源。 

注：参数 U97 设为暂停后自动切线时直接进入

步骤设置。 

 

 

② 进行步骤设置，调整压脚到重新缝纫位置 

按下切线键 进入到步骤设置界面。 

：中压脚动作(根据机械而定是否

有中压脚) 

：后退送布 

：前进送布 

：原点复位 

按下 或 ，移动压脚到重新缝纫

位置。 

③ 重新缝纫 

踩下脚踏板之后，重新启动缝纫。 
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3 快捷（P）花样操作 

3.1 P 花样数据输入 

 
快捷花样简称 P 花样，由一个普通花样和相关

花样缝制参数（X 缩放率、Y 缩放率、速度限

制等）组成。选用 P 花样不需要每次设置相关

参数。 
 
P 花样数据输入界面如右图所示。 
 
最多可以登记 50 个 P 花样。 

 

功能说明： 
序号 功能 内容 

A P 花样编辑 可以编辑 P花样内容。 

B P 花样复制 可以复制当前 P 花样内容到一个空花样号码下。 

C 花样命名 最多可以输入 14 个字符。 

D 穿线 按下之后外压脚下降。 

E 绕线 按下一次准备键 之后方可绕线。 

F P 花样号码显示 显示当前选择花样号码。 

G 缝纫形状号码显示 显示当前 P花样下引用的普通花样号码。 

H 缝制形状选择 显示为当前花样缝制形状。 
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序号 功能 内容 

I 花样针数显示 显示当前选择花样缝纫针数。 

J X 实际尺寸值显示 显示当前选择花样的 X方向实际尺寸值。 

K X 放大缩小率设定 显示当前选择花样的 X方向放大缩小率。 

L Y 实际尺寸值显示 显示当前选择花样的 Y方向实际尺寸值。 

M Y 放大缩小率设定 显示当前选择花样的 Y方向放大缩小率。  

N 最高转速限制 显示最高转速限制值。 

O 线张力值 显示花样的线张力基准值 

P X 方向偏移量显示 显示当前选择花样的 X方向偏移量。 

Q Y 方向偏移量显示 显示当前选择花样的 Y方向偏移量。 

R 返回普通花样数据输入 返回到普通花样数据输入界面。 

S P 花样文件夹号码显示 显示当前 P花样文件夹号码。 

T P 花样文件夹选择 顺序切换 P花样文件夹号码。 

U P 花样选择 显示出已登记的 P 花样。 
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3.2 P 花样编辑 

① 进入 P 花样编辑界面 

按下 进入P花样编辑界面（如右图

所示）。 

② 编辑项目数据变更 

选择想要变更的项目，设置数值。 
 项目 输入范围 初始值 

A 缝制形状   

B 文件夹号码 1~5  

C 最高速度限

制 

200~3000rpm 3000rpm 

D X方向偏移

量 

-30.0~30.0mm 0 

E 抓线开关   

F X方向放大

缩小率 

1.0 400.0% 10 .0% 

G Y方向放大

缩小率 

1.0~400.0% 100.0% 

H 线张力值 0~200 100 

I Y方向偏移

量 

-30.0~30.0mm 0 

 

 

③ 确定数据变更 

以设置X方向偏移量为例，通过  ~ 

十数字键盘或 、 键输入数

值，按下确定键 完成操作。 

：代表正数值； 

：代表负数值。 

④ 退出编辑 

  按下退出键 关闭P花样编辑界面，返

回数据输入界面。 

  



 

25 

3.3 P 花样复制 

① 选择被复制花样 

按下 进入P花样复制界面（如右

图所示）。在已登记的花样中选择被

复制花样号码并按下 。 

   

② 输入新登记的花样号码 

界面上方显示为被复制花样，通过数

字键选择未登记的花样号码，已经登

记的花样号码不能重复登记。 

文件夹选择键 可以选择保存的

文件夹。按下确定键 则完成花样

复制操作，返回到P花样复制界面。 
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3.4 P 花样选择 

① 进入 P 花样选择界面 

如右图所示，按下图标 A，可以进入 P
花样选择界面。 

 
 

 

② 选择花样号码 

界面上方为当前选择花样信息，当按

下文件夹选择键 切换到文件夹

号码不显示时，可以把已登记的P花

样全部显示出来。 

③ 确定花样选择 

   操作同普通花样选择，按下确定键

结束选择。 
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3.5 P 花样缝制 

 

功能说明： 
序号 功能 内容 

A 试缝 按下后进入试缝界面，可以确定花样形状。 

B 抓线按键 

选择抓线的有效/无效。受 U35 参数影响。 

 ：抓线有效 

 ：抓线无效 

C 穿线 按下之后外压脚下降。 

D 原点复位 按下后压脚返回始缝点。 

E P 花样号码显示 显示当前选择花样号码。 

F 缝纫形状号码显示 显示当前 P花样下引用的普通花样号码。 

在 P 花样数据输入界面下，按下 进入

缝制界面（如右图所示）。 
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序号 功能 内容 

G 花样形状显示 显示当前选择花样形状。 

H 花样针数显示 显示当前选择花样缝纫针数。 

I 最高转速限制显示 显示最高转速限制值。 

J 线张力值设定 按下后进入线张力设置界面。 

K 缝纫速度显示 显示当前缝纫速度。 

L 缝纫速度设置 可以变更缝纫速度。 

M X 实际尺寸值显示 显示当前选择花样的 X方向实际尺寸值。 

N X 放大缩小率设定 显示当前选择花样的 X方向放大缩小率。 

O Y 实际尺寸值显示 显示当前选择花样的 Y方向实际尺寸值。 

P Y 放大缩小率设定 显示当前选择花样的 Y方向放大缩小率。 

Q X 方向偏移量显示 显示当前选择花样的 X方向偏移量。 

R Y 方向偏移量显示 显示当前选择花样的 Y方向偏移量。 

S 计数器设置 

按下后可以选择计数器类型和设置当前计数值。 

：缝制计数器 

：计件计数器 

T P 花样文件夹号码显示 显示当前 P花样文件夹号码。 

U P 花样选择 显示出已登记的 P 花样。 
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4 组合（C）花样操作 

4.1 C 花样数据输入 

 
组合花样简称 C 花样，由一组 P 花样组成，

最多可以输入 30 个 P 花样。最多可以登记 20
个 C 花样。 
 
参照【8.8 变换缝制类型】一节内容进入组合

花样数据输入界面，如右图所示。 

 
 

功能说明： 

序号 功能 内容 

A C 花样登记 登记一个新组合花样。 

B C 花样复制 可以复制当前 C 花样内容到一个空花样号码下。 

C 花样命名 最多可以输入 14 个字符。 

D 穿线 按下之后外压脚下降。 

E 绕线 按下一次准备键 之后方可绕线。 

F C 花样号码选择 按键上显示当前选择花样号码，按下后进入 C花样选择界面。 

G 缝制顺序显示 显示当前选择花样的缝制顺序，蓝色显示为起始缝制图案。 
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序号 功能 内容 

H C 花样图案选择 按下后进入 C 花样编辑界面，可以选择输入一个 P 花样。 

I 翻页键 C 花样图案最多可以登记 30 个，每页最多显示 6 个图案。 

J C 花样名称 显示 C 花样名称。 

4.2 C 花样编辑 

① 进入 C 花样编辑界面 

在 C 花样数据输入界面下，按下 A 可

以进入 C 花样编辑界面。 
在初期状态下，没有登记到 P 花样做

为缝制图案，因为第一个图案以空白状

态显示。 
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② 选择图案 

右图为 C 花样编辑界面，选择想要登

记的 P 花样图案 B，按下确定键

之后结束选择。 

 
③ 反复登记剩余图案 

第一个图案登记确定之后，第二个图

案选择键 C 被显示出来，操作同上，

可以反复登记其它剩余图案。 
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4.3 C 花样选择 

① 进入 C 花样选择界面 

如右图所示，按下图标 A，可以进入 C 花

样选择界面。 

 
② 选择 C 花样号码 

右图为 C 花样选择界面，按下 B 键之后，

可以顺序变换当前 C 花样下输入的 P 花

样数据信息。 
确定要想要选择的 C 花样号码键 C，按下

确定键 之后结束选择。 
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4.4 C 花样缝制 

在 C 花样数据输入界面下，按下 进

入缝制界面（如右图所示）。 

 

 

功能说明： 
序号 功能 内容 

A 试缝 按下后进入试缝界面，可以确定花样形状。 

B 抓线按键 

选择抓线的有效/无效。受 U35 参数影响。 

 ：抓线有效 

 ：抓线无效 

C 穿线 按下之后外压脚下降。 

D 原点复位 按下后压脚返回始缝点。 

E C 花样名称 显示当前花样名称。 

F C 花样号码显示 显示当前选择花样号码。 

G 缝纫形状号码显示 显示当前 C花样下登记的缝纫形状号码。 

H 缝制顺序显示 显示当前缝制花样中的缝制顺序号 
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序号 功能 内容 

I 登记总数显示 显示当前缝制花样所登记的图案总数 

J 缝制顺序前进/后退键 可以把缝制图案选择到后一个/前一个。 

K 花样形状显示 显示当前缝制所登记的形状。 

L 花样针数显示 显示当前缝纫登记形状针数。 

M 最高转速限制显示 显示当前缝纫登记形状最高转速限制值。 

N 缝纫速度显示 显示当前缝纫速度。 

O 缝纫速度设置 可以变更缝纫速度。 

P 计数器设置 

按下后可以选择计数器类型和设置当前计数值。 

：缝制计数器 

：计件计数器 

Q X 实际尺寸值显示 
显示当前缝纫登记形状的 X 方向实际尺寸值。 

 

R X 放大缩小率设定 显示当前缝纫登记形状的 X 方向放大缩小率。 

S Y 实际尺寸值显示 显示当前缝纫登记形状的 Y 方向实际尺寸值。 

T Y 放大缩小率设定 显示当前缝纫登记形状的 Y 方向放大缩小率。 

U X 方向偏移量显示 显示当前缝纫登记形状的 X 方向偏移量。 

V Y 方向偏移量显示 显示当前缝纫登记形状的 Y 方向偏移量。 

W 线张力显示 显示线张力基准值。 



 

35 

5 花样图案编辑 

5.1 进入花样编辑模式 

按下 可以切换数据输入界面和模式选

择界面（如右图所示），在该界面下可以进行

一些详细的设置和编辑操作。 
 
有关模式选择界面下的详细操作和设置详见

【8 模式和参数设置】。 
 
 
 
 
 
 
 
 

按下 进入编辑模式和缝纫模式选择界  

面，如右图。 

：缝纫模式 

：编辑模式 

选择编辑模式图标 ，按下确定键 返

回到模式选择界面，再次按下 键后，退

出模式选择界面，系统提示是否进入花样编

辑界面。 
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按下 后，进入花样编辑标准界面，如右图

所示： 

 

功能说明： 
序号 功能 内容 
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序号 功能 内容 

A 读取图案 显示图案读取界面 

B 写入图案 显示图案写入界面 

C 落针点查询 
可以快速查询落针点；在编辑花样时可以直接输入缝制点

坐标 

D 提针 让机针返回到上死点 

E 中压脚抬升下降 抬升或下降中压脚 

F 当前机针位置信息 这是显示现在的机针位置信息的部分 

G 代码一览表 显示所有可操作的编辑功能，详见【编辑功能一览表】 

H 信息显示 显示当前编辑花样的详细信息 

I 显示设定 可以进行广角设定以及落针点显示设定等 

J 试缝 可以对当前编辑的花样进行试缝 

K 前进·后退送布 
从现在的针位置移动一针（前进 ；后退 ）  

L 原点复位 将现在的机针位置返回到原点。 

可以直接调用各个按钮上的功能 

1 ： 空送 

2 ： 点缝 

3 ： 普通缝 

4 ： 切线 

5 ： 消除机械控制命令 

6 ：  要素删除 

7 ： 缝制速度区间修改 

M 功能按钮 

8 ： 删除当前编辑的花样图案 
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序号 功能 内容 

N 功能快捷键 

通过功能选择·设定（功能代码 112），可以把需要的功能

分配到各按钮，作为功能快捷键使用。功能被分配后，表

示功能的图标被显示到相应的按键上。 

O 花样图案显示区域 显示花样图案。 

 

序号 项目 内容 
1 绝对坐标 表示从现在的机针位置的原点的绝对坐标。 
2 相对坐标 表示现在的机针位置的相对坐标。 

3 速度 表示当前点的缝制速度或空送速度。 

4 间隔 
表示现在的要素缝制针迹长度。(扩大·缩小读取后，扩大

缩小前的数值被显示。) 

5 要素种类 
表示当前的要素种类。缝制数据时，显示该要素种类(空送

 、折线  、自由曲线  等)的图标。机械控制命令时，

显示该机械控制命令的种类(切线等)的图标。 
表示有关落针位置的种类。 

图案起点，表示是图案的起点位置(原点)。 

要素中途，表示是要素内的中途点 (即不是顶点也不是

要素终端) 

顶点，表示是折线的顶点。 

要素终端，表示是要素的终端位置。 

6 落针种类 

图案终端，表示是图案的最终位置。 

5.2 花样编辑 

使用花样编辑功能，输入如下花样图案。          
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输入点： 
 

 
 
 
 
 
 
输入次序：如左图中虚线箭头所示。 

 X (mm) Y (mm) 
X -40.00 25.00 
Y 40.00 25.00 
Z 40.00 -25.00 
[ -40 00 -25.00 

      
1 空送的输入 

在花样编辑标准界面，按空送按钮

，显示出空送设定界面： 
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按确认键 后，显示出空送位置指

定界面： 
 
在空送位置指定界面，使用移动键

，移动光标（机针位置）到（-40，

25）处，按 按钮确定后，再按 键

保存设置，退回到花样编辑标准界面并显示

出空送针迹： 

 

 

  

2 直线普通缝的输入 

   在功能代码一览表里，选择“023 直线普通缝”，然后按确认键 后，进入直线普通

缝设置界面： 
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在直线普通缝设置界面下，按缝迹长度设定

按钮 ，进入缝迹长度设定界面，如

右图所示。 

依次按 、 数字键，将缝迹长度变

更为“3.0”，按确认键保存并退回到直线普通

缝设置界面。 
 

注：按 键，数值清零。 
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确 认 缝 迹 长 度 设 定 按 钮 的 显 示 值 为

“3.0mm”之后，按确认键 ，进入直线

普通缝位置设定界面。 

在此界面下，按移动键 ，将光标（机

针位置）从X处移动到Y处，然后按确定

按钮 。反复进行上述移动操作，将光

标按照

Y Z [ X Z Y [ X

的顺序依次移动，如右图所示。 
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确认花样图案后，按 键生成花样数据

并返回到花样编辑标准界面，显示出花样

图案。 

    
 
3 保存花样 

按 按钮，进入图案花样保存界面，保存

编辑好的花样图案，如右图所示。 
 

系统自动设定好样号码，用户也可以通过

~ 十数字键盘或 、 键输入希望值。

通过 

按钮，可以选择花样图案的存储位置。

用户 
可以选择将其存储在操作面板存储媒介上，也

可以选择存储在 U 盘上。 
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按 键后保存花样图案，系统提示，是否自

动插入切线，如右图所示。 
 

按 键自动加入切线； 

按 键取消自动加入切线。 

 
操作完成后，退回到花样编辑标准界面。 
 
有关花样编辑的具体操作和说明请参照《SP500
花样打版使用说明书》。 

 

5.3 退出花样编辑模式 

在花样编辑标准界面下，按 进入模式选择

界面，如右图所示。 
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按下 进入编辑模式和缝纫模式选择界

面，如右图。 

：缝纫模式 

：编辑模式 

选择缝纫模式图标 ，按下确定键 返

回到模式选择界面，再次按下 键后，退出

模式选择界面，系统提示是否返回到缝制模式。

按 键后，退出花样编辑模式，返回到缝纫

模式。 
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6 信息功能 

   信息功能，有下列3种功能： 

1）可以指定机油更换时期，机针更换时期，清扫时期等，超过了指定事件之后，进行警

告通知。 

2）利用显示目标值和实际值功能，可以提高生产小组完成目标的意识，可以一目了然地

确认进度。 

3）显示穿线示意图。 

6.1 维修检查信息 

    

① 显示信息界面 

在数据输入界面，按界面下方的信息按键

（Ａ）之后，信息界面被显示出来。 

 

 

 

② 显示保养维修界面。 

请按信息界面的保养维修信息界面显示按

键 （Ｂ）。 
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在保养维修信息界面上，有以下3 个项目的

信息被显示出来。 

：更换机针(千针) 

：清扫时间(小时) 

：机油更换时间(小时) 

各项目显示在按键(C)，通知检修的间隔显

示在D，至更换的剩余时间显示在E。 

另外，还可以清除至更换的剩余时间。 

  

6.2 输入维修保养时间 

① 显示信息界面（维修人员等级） 

在数据输入界面，按信息按键（Ａ）约3 秒

钟之后之后，信息界面（维修人员等级）

被显示出来。 

 

维修人员等级时，有5 个按键被显示出来。
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② 显示保养维修界面。 

请按信息界面的保养维修信息界面显示按

键 （Ｂ）。 

 

※ 维修人员等级时，有关下部显示的2 个按

键，说明如下： 

：报警记录 

：运转记录 

 

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。
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③ 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。 

通过数字键盘输入维修保养项的设定值。

按了回车按键 之后确定输入。 

 

6.3 警告的解除方法 

到了指定的维修保养时间之后，信息提示界面被显示出来。要清除维修保养时间时，请

按清除按键 。在清除维修保养时间之前，每1 缝制结束后显示信息提示界面。 

各项目的信息提示号码如下。 

•机针更换 ：M012 

•清扫时间 ：M013 

•机油更换时间：M014 

6.4 生产管理信息 

在生产管理界面上，指定开始，可以进行从开始到现在的生产件数，生产目标件数的显

示等。 

生产管理界面的显示方法有以下2 种。 

6.4.1 从信息界面显示时 

① 显示信息界面。 

在数据输入界面按了开关部的信息键 

（Ａ）之后，信息界面被显示出来。 

  



 

50 

② 显示生产管理界面。 

请按信息界面的生产管理界面显示按键

（Ｂ）。生产管理界面被显示出来（如右

图所示）。 

 

 

生产管理界面上显示有下列5 项目的信

息。 

Ａ：现在的目标值  

依照间隔时间自动地显示出截止现

在的目标缝制件数。 

Ｂ：实际值  

自动地显示已经缝制的件数。 

Ｃ：最终目标值  

设置最终目标的缝制件数。 

Ｄ：间隔时间  

设置1 工序需要的时间（秒）。 

Ｅ：切线次数  

设置1 工序的切线次数。切线次数与

实际值计算是相关的。 

切线次数设为1时表示1工序计算一

次实际值，为2时表示2工序计算一次

实际值，以此类推，为0时不计算。
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6.4.2 从缝制界面显示时 

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6.4.1节相同。 

  

6.5 生产信息管理设定 

① 显示生产管理界面。 

请参照 6.4节 生产管理信息，显示出生

产管理界面。 
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② 输入最终目标值。 

首先，请输入从现在开始进行缝制工序

的生产目标件数。按了最终目标值按键 

（Ｃ）之后，最终目标值输入界

面被显示出来。 

请用数字键或加减按键输入希望的数

值。输入后，请按确定按键 。 

 

③ 输入间隔时间。 

然后，请输入1 工序需要的间隔时间。

按了前页的间隔时间按键 （Ｄ）

之后，间隔时间输入界面被显示出来。

请用数字键或加减按键输入希望的数

值。输入后，请按确定按键 。 
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④ 输入切线次数。 

然后，请输入平均1 工序的切 次数。按

了前页的切 次数按键 （Ｅ）之

后，切线次数的输入界面被显示出来。

请用数字键或加减按键输入希望的数

值。输入后，请按确定按键 。 

 

 

⑤ 开始车生产件数的计数。 

按 键（Ｉ）之后，开始生产件数的

计数。 

现在的目标值：按下一次准备键 之

后开始计数 

实际值：缝制界面下进入生产管理后开

始计数。 

⑥ 停止计数。 

计数状态下，停止键 被显示出来。

按了停止按键 之后，停止计数。

停止后，在停止按键的位置显示出计数

按键 。需要继续进行计数时，请再

次按计数按键 。在按了清除按键

之前，计数的数值不被清除。 
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⑦ 清除计数值。 

清除计数的值时，让计数器为停止计数

状态，按下清除按键 。 

可以被清除的值为现在的目标值

和实际值 。 

（注：仅在停止计数状态时清除按键可

以显示。） 

按下清除按键 之后，显示出清除确

认界面。 

在清除确认界面，按下确定按键 确

认清除。  

6.6 显示穿线图 

信息界面按下穿线按键 （C）之后，上穿线图被显示出来。穿线时，请参阅。  

      
 
 


