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开机界面

开机画面图

 

系统将进入

明）。 

   

包括系统的

式后，系统

 

 

 

      15

面 

图标说明： 

  缝制确

入缝制模式

 厂家设

 系统信

的上下位机

统不能返回

591 电脑

确认键。点击

式。 

设置键。长

信息按键。

机软件版本查

回。如需进入

罗拉车操

击此键，主

长按此键，系

长按此键，

查询，以及

入其他模式

操作说明书

主轴电机及摆

系统将进入

系统将进入

及上下位机软

式请关机重新

书     

摆针电机将

入厂家设置模

入信息模式

软件升级功

新上电。 

 

将找原点，之

模式。（单独

式。信息模式

功能。进入此

之后

独说

式中

此模
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缝制界面

缝制界面分

 

  

   

       

面           

分为三类：

     

     

             

自由缝，重

     图 1

     图 2

图 3

重叠缝以及

1  自由缝界

2  重叠缝界

3  编程缝界

及编程缝。

界面 

界面 

界面 

 

 

 



2.1

  

 

效。

 

 

效。

  

 

停车

  

 

表示

  

 

图标

剪线

  

 

无效

  

1：按键说

  

前加固。白

 

  

后加固。白

 

  

停车时，机

车后机针在

  

停车时，压

示此功能被

  

剪线停车后

标表示此功

线后压脚位

  

剪线使能。

效。当激活

  

转速设置。

说明 

 

白色字体图

 

白色字体图

 

机针的位置

在布上。 

 

压脚是否抬

被无效。 

 

后，压脚是

能被无效。

位置在下位。

 

。白色字体

活时，当前缝

 

白色字体

图标表示此功

图标表示此功

置。前一个图

抬起。白色字

是否抬起。白

当激活时

默认状态

体图标表示此

缝纫段可以

体图标表示此

功能被激活

功能被激活

图标表示停

字体图标表

白色字体图

，停车剪线

态未激活。

此功能被激

以剪线。未激

此功能被激

活，深灰色字

活，深灰色字

停车后机针在

表示此功能被

图标表示此功

线后压脚位置

激活，深灰色

激活则当前

激活，深灰色

字体图标表

字体图标表

在布下，后

被激活，深

功能被激活

置在上位。

色字体图标

前缝纫段不可

色字体图标

表示此功能被

表示此功能被

后一个图标表

深灰色字体图

活，深灰色字

未激活时停

标表示此功能

可剪线。 

标表示此功能

被无

被无

表示

图标

字体

停车

能被

能被



无效

“+

以及

  

   

无效

缝纫

纫，

  

 

能被

针位

置参

  

 

可以

  

   

当前

依然

  

 

当前

效。当激活

+”，“-”键

及当前段的

  

倒缝设置。

效。此按键用

纫段的方向

未激活为

  

定针位置设

被无效。需

位置使能”

参见“定针

  

膝控开关功

以在编辑好

  

加固缝纫临

前临时不需

然后效。 

  

程序中断按

前缝纫程序

后，点击“

键，可以更改

转速。在重

 

白色字体

用于编程缝

。在花样编

为正常缝制方

 

设置。白色

需要使用定针

设置为 1，

针角度设置方

 

功能。当在

好的花样中，

 

临时取消功

需要加固，则

 

按键。此键

序中断不再计

“滚动键”

改转速。在

重叠缝和编

体图标表示此

缝纫以及花样

编辑中用于设

方向。 

色字体图标表

针位置功能

开启此功能

方法”，说明

在重叠缝和编

依次切换

功能。当前缝

则可激活此键

键用在编程

计数，此后踩

在自由缝状态

编程缝纫模式

此功能被激

样编辑中。

设置当前编

表示此功能

能时，首先要

能。然后激

明书后续章

编程缝纫模

换缝制段。

缝纫花样中

键，缝制的

缝纫状态下

踩踏板机器

，找到转速

态下可以更

式下只能修

激活，深灰色

在编程缝纫

编程段的缝制

能被激活，深

要将主轴参

激活定针位置

章节说明。

模式下开启此

中设置了前加

的下一加固状

下。在编程

器将按照中断

速设置项。

更改“前加固

修改当前段转

色字体图标

纫中，用于

制方向，激

深灰色字体

参数中的第

置设置键。

此功能后，

加固或者后

状态即可取

程缝制状态下

断时缝制段

按对应位置

固”，“后加

转速。 

标表示此功能

于即时更改当

激活为反方向

体图标表示此

12 项参数

定针角度的

使用膝控开

后加固后，如

取消。此后加

下按下此键

段的数据进行

置的

加固”

能被

当前

向缝

此功

“定

的设

开关

如果

加固

键后，

行自



由缝

 

   

则编

  

  

  

则可

 

 

状态

 

置项

功能

 

缝。取消激

  

在自由缝

  

 在编程缝

编制的花样

  

在编程缝制

  

在编程模式

可以更改当

  

激活此键则

自由缝，重

态下。按此

滚动按键。

项需要被激

能。 

  

在对应位置

激活，则程序

 

缝模式下激活

 

缝制中激活此

样将连续缝纫

 

制模式中按

 

式中激活此

前缝制段的

 

则软启动功

   

重叠缝和编

此键可以在自

   

。在缝制模

激活。 

 

置按此键，

序将继续进

活此键，用

此键，则表示

纫，直到整

按激活此键，

此键，再使

的缝制针数

能开启。

编程缝切换按

自由缝，重

模式下可以使

参数加。

进行。 

于绕底线，

示当前段在

整个程序结束

，则踩踏板

用“滚动键

数。 

按键。在程

重叠缝以及编

使用此键来

此时上下

在缝制结束后

束。 

板一下，机器

键”

程序结束状态

编程缝制模

来切换不同的

下滚轮不动作

后将自动停

器将自动缝制

找到

态下，或者

模式中来回切

的设置项。

作。 

停车。如未激

制完整个花

到对应设置项

者强制剪线结

切换。 

前提条件是

激活，

花样。 

项，

结束

是设



  

  

  

按键

键，

上锁

锁。

 

置方

设置

   

 

2.2

  上

 

在对应位置

   

长按此键

 

长按此键

  

上锁，解

键无效，点击

在此状态

锁。或者在参

 

 计件显示

方法见后边

底线显示及

置方法见后

 

返回按键。

2：图标说

 

上滚轮标志

置按此键，

键，将进入花

键，将进入参

 

锁键。前一

击解锁键后

下，液晶面

参数设置中

示及设置按键

边章节。 

及设置按键

边章节。 

 

说明 

志 

参数键。

花样编辑模

参数设置模

一个图标表示

后，触摸屏其

面板上显示

中设置了自动

 

键。在计件

 

键。在底线

模式。详细操

模式。详细操

示触摸屏上

其他按键恢

的图标均可

动上锁时间

件功能开启

计数器功能

操作方式见

操作方式见

上锁，此时触

恢复功能。后

可用。手动点

间，在时间值

后，此图标

能开启后，

见后边章节。

见后边章节。

触摸屏除解

后一个按键

点击解锁键

值到达后，

标将显示计

此图标将显

。 

。 

解锁键外，其

键图标表示解

键后，触摸屏

系统将自动

计件初始值。

显示剩余底

其他

解锁

屏将

动上

。设

底线。



下

此

图

图

此

3：

3.1

 

3.1

 

下滚轮标志

 

此图标下对

 

图标下对应

 

图标下的对

 

此图标中

基本操作

1 自由缝

  

1.1 滚轮值

如上图所

志 

对应数字

应数字表

对应数字

的数字，

作 

 

       

值的调整 

所示，在此

表示当前

示当前段

表示当前

表示当前

 图 4  自

此界面下，点

前花样号。

段的缝制转

前段的缝制

前正在缝制

由缝界面-

点击或者长

 

转速。 

制针数。

制的段号。

滚轮值设置

长按“+”，“

 

置 

“-”键将改

 

改变当前的上上下



3.1

   

段，

时表

滚轮值。红

上下滚轮值

1.2 前加固

    

如需设置

，

黑色方框

表示缝制 AB

红色方框表

值的间隔不

固设置 

图 5

置前加固，

切换设置界

框，设置重复

BAB。 

图 6

表示“上滚轮

不超过 1.0 毫

5  自由缝界

首先激活

界面，如上

复次数“R”

6  自由缝界

轮”调整键。

毫米。 

界面-前加

活前加固按

上图。红色方

”。R 值为 2

界面-后加

。黄色方框

固设置 

按键

方框设置“A

2 和 4,当为

固设置 

框表示“下滚

。然后，点

A”段，黄色

为 2 时表示

滚轮”调整键

 

点击滚动按

色方框设置“

示缝制 AB，

 

键。

按键

“B”

为 4



 

 

3.1

切换

方框

3.1

   

 如需设

，

 

1.3 转速设

如需设置转

换设置界面

框设置自由

1.4 定针位

   

设置后加固

切换设置

设置 

图 7

转速，首先激

面。红色方框

缝缝纫部分

位置设置 

固，，首先激

置界面。设置

7  自由缝界

激活转速设

框可以设置

分的转速。

激活后加固

置方法与前

界面-转速设

设置按键

前加固转速

 

按键

前加固设置方

设置 

。然后，

速，黄色方框

。然后，

方法相同。

点击滚动按

框设置后加

点击滚动按

 

 

按键

加固转速。黑

 

按键

，

黑色



置为

设置

进行

回即

3.2

 

 

白字

前段

数值

速的

 

中立

置为

如需使用定

为 1，开启

置界面。如

行定针的位

即可。 

2 重叠缝

 

如需修改某

字，表示当前

段。如上图

值。通过红

的设置与自

 当 键

立位置，再

为无效状态

 

定针功能。

此功能。然

图 8 所示。

位置，然后按

缝 

图 9

某一段的数

前段被选中

所示，“A”

色方框中的

由缝相同，

键被激活后

向缝纫位置

态 。  

图 8  自由

首先要将主

然后激活定

界面当前显

按“OK”键，

9  重叠缝界

数据，则点击

中。当某段被

”段被选中

的“+”，“-

都是需要

后，则每段缝

置踩下才能

 

由缝界面-定

主轴参数中

定针位置设置

显示主轴的

，保存当前

界面-滚轮值

击对应段的

被选中后，

中，此时右侧

”按钮，可

要先激活对应

缝制结束后

继续缝制下

定针角度设置

的第 12 项

置键 。

的位置，使用

前设置值，然

值设置 

的针数位置。

页面中的相

侧区域显示

可以增加或减

应按键，然

后，系统都

下一段。如果

置 

参数“定针

。长按此键

用手轮将针

然后按返回

。此时对应

相关按键和

示的是“A”

减少滚轮数

然后按滚动键

自动停车。

果无此需要

针位置使能

键进入定针角

针杆转动到需

回键

 

应位置显示黑

和数据都属于

段的上下滚

数值。针数与

键进行修改

将脚踏板返

要则，将此键

”设

角度

需要

返

黑底

于当

滚轮

与转

改。 

返回

键设



   

束。

切换

值可

进行

注意

车位

致，

 

 

 

 

 

 

 

 

  当

如果无此

如果需要

换到定针设

可以通过进

行确定。 

意：重叠缝

位置以及是

否则将产

键被激活后

此需要则，将

图 1

要在重叠缝中

设置页面，使

进入自由缝中

缝中的每一段

是否剪线等。

产生不同的缝

后，踩一下

将此键设置

0  重叠缝

中使用定针

使用“+”，“

中定针角度

段都是可以

。在编程前

缝制效果。

下脚踏板，

置为无效状态

缝界面-定针

针功能，则激

“-”键，手

度设置页面，

以单独设置

前务必确认

 

则系统自动

态 。

针设置 

激活 键

手动修改需要

通过转动手

的，包括：

需要缝制的

动缝制全部

键。按滚动

要的角度值

手轮，观察当

转速，针

的花样方式

部花样，直至

     

动键

值。所需的角

当前主轴位

针数，剪线，

式与设置是否

至结

，

角度

位置，

，停

否一



3.2

 

侧蓝

示的

选择

下的

环缝

样，

多段

需要

激活

说明

2 编程缝

如上图所

蓝色方框中

的段号。在

择系统中存

的“+”，“-

缝功能以外

需要说明

不可删除

段后，可以通

要在编程缝

活 键，

明使用液晶

缝 

所示，编程缝

上边的数字

程序缝制结

存储的不同花

”进行选择

外的所有数据

明的是编程缝

。每个花样

通过机头按

缝纫模式中使

否则系统

面板切换不

图 10  编

缝界面中红

字表示当前

结束的情况

花样。如果所

择。在缝制界

据。修改后

缝纫中的前

样可以增加为

按键，膝控开

使用机头按

统不执行切换

不同段的方

编程缝界面-

红色方框表

前花样的总段

下，可以通

所选则的花

界面下，可

后，参数实时

前两个花样，

为 3 段。每

开关以及液

按键或者膝控

换动作。多

方法。如下图

-说明 

表示的是当前

段数。下边的

通过使用红

花样有多个段

可以修改除了

时生效。 

，也就是 1

每一段的缝制

液晶面板在多

控开关在段

多个段可以设

图是 1 号花

前缝制的花

的数字表示

色方框下的

段，则可以

了增加段，

1 号和 2 号

制都是自由

多个段中来

段间来回切换

设置为不同

花样，被增加

 

花样的编号。

示液晶屏当前

的“+”，“-

以通过蓝色方

删除段以及

号花样是固定

由缝模式，增

来回切换。如

换的话，需要

同的针距。下

加为 3 段。

。右

前显

”键

方框

及循

定花

增加

如果

要先

下面

 



方框

字与

Bre

的切

中。

使用液晶

框内的“+”

 

如上图所

与选择的段

ak 键

切换花样数

 

面板进行不

”，“-”键选

所示为切换为

段号相同，也

。则选择

数据，只是切

图 10  编

不同段的切

选择需要缝

图 11  编

为第二段后

也为 2 号。只

择段号后，

切换了段的数

编程缝界面-

切换时，首先

缝制的段号。

编程缝界面-

后的界面，段

只有在这种

后的

数据页面，

-多段切换

先需要激活

 

-多段切换

段号显示为

种情况下，段

的数字与段号

缝制信息没

活 键，

为第 2 段，

段切换成功

号不一致。

没有下传到

 

然后使用红

 

 后的

功。如果未激

此时没有真

到下位机控制

红色

的数

激活

真正

制器



式中

程序

4.参

 

编程缝中

中，不能修

序编辑模式

参数设置

长按

参数选择

以第一项

，前加固，

改前加固与

式，选择对应

置 

键，进入

择界面右下角

项参数为例：

图 12  编程

后加固的设

与后加固的转

应花样进行

入参数设

图 13  参

角显示有上

点击“面

程缝界面-设

设置方式与

转速和反复

行编辑。 

设置界面。

参数选择界面

上下位机的软

面板参数”后

设置前加固

与自由缝相仿

复次数。如修

 

面 

软件版本信

后，进入面

固 

仿。不同的

修改这些信

信息。 

面板参数设置

 

的是，在编程

信息，需要进

 

置界面。 

程模

进入



界面

将跟

键更

而切

与此

5.程

如上图所

面将跳转到

跟着变化

更改参数值

切换参数项

此相同。 

程序编辑

长按

所示，

到前一个

。选择好

值。修改

项或者退

辑 

键后，

图 14  参

个或者后一

好需要修改

改完成后，

退出设置，

，将进入

参数设置界面

一个参数的

改的参数项

点击“O

则参数不

入程序编辑

面 

点击向左

的设置界面

项目后，使

K”键进行

不会保存。

辑目录页

左或者向右

面，同时

使用右侧的

行保存。未

其他参数

页面 

 

右的白色按

No 后的数

的“+”，

未点击“

数的设置方

 

按键，

数字

“-”

OK”

方法



5.1

 

将添

加花

5.2

 

1 添加花样

点击“添

如上图所

添加第 04 号

花样。如果

2 删除花样

点击

样 

添加花样”

所示，P04 中

号花样。添

果不需要继续

样 

“删除花

图 15

”项，显示

图 16

中的 04 表示

添加完成后，

续添加，则

花样”项，

 程序编辑

示界面 

 添加花样

示将要添加

，待添加的

则按返回键，

显示界面

辑目录 

样 

加的花样编号

的花样号自动

返回。 

面 

号，点击右

动加 1，变

 

右侧的“+”

变成下一个待

键，

待添

            



   

样。

5.3

按

按

 

使用右侧

。第 1 号和

3 花样编辑

点击

  

 键退

 

 

 

 

 

 

侧“+”，“

和 2 号花

辑  

“选择要

 键选择

退出选择。 

图 17  删

“-”键选择

花样不可删

要编程的花

图 18  选择

需要编程的

删除花样 

择待删除

删除。 

花样号”项

择待编程花

的花样号。选

除花样。然

项，显示界

花样 

选择好后按

然后按

界面 

键，进

键删除

 

进入编程界

除花

界面。



5.

花样

虑这

切换

下方

花样

200

3.1 编辑

样的编辑方

这个花样需

换到段增加

按白色字

方的“+”，“

样设置为循

段数设置

举例：编

0。第二段

辑方法 

方法，与前边

需要几段。如

，删除页面

字体“添加段

“-”键，删

循环缝模式。

置好后，按左

辑一个 3 段

段 8 针，针距

图 19  花样

边章节介绍

如果多于 1 段

面。 

图 19  添

段”下方的

删除段。按

注意：只

左侧段号下

段花样，第

距 3.5mm，

样编辑方法

的缝制界面

段，则需要

添加删除段

“+”，“-”键

白色字体“

只有段数设置

下方的“+”，

一段 6 针，

段转速 210

法 

面下的设置

要添加段数。

段 

键，添加段

“循环缝”下

置好后才能

“-”键选

针距 3mm，

00。第三段

方法类似。

此时点击

段。按白色字

下方的“+”

能设置循环缝

选择要编辑的

，起始有前

段 10 针，针

 

首先，需要

键

 

字体“删除段

”，“-”键，

缝。 

的段。 

前加固，段转

针距 4.0mm，

要考

键，

段”

，将

转速

，段



转速速 2200。有

 

有后加固，结结束后剪线线并抬压脚。 

 

 

 



各设

第一

花样

设置之间使

一段相同

样编程结束

使用滚动

。只是需

束后，需

键切换

要改变待

要保存花

。

待编程的段

花样。 

第二段和

段号。如下

和第三段的

下图： 

 

的设置方法

 

法与


