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注意 为了防止意外的起动造成事故，请关掉电源后再进行操作。

1)	 从窗板上卸下窗板固定螺丝1。

2)		 请使用控制盘附属螺丝5、平垫片3以及橡胶座4把控制盘2安装到机头上。

1. 控制盘的安装

＜机头部和支架安装孔位置＞

注意
本使用说明书是有关控制盘 CP-180 的说明书。

使用机器之前请阅读控制箱使用说明书中的「有关安全的注意事项」，充分了解内容之后再使用

机器。

另外，因为本产品是精密机器，使用时请充分注意不要弄上水或油，也不要给与掉落等冲击。

安装孔 螺丝

DDL-9000A 1	-	5 M5×12 控制盘附属螺丝

DDL-9000B 1	-	5

( 安装 AK)

M5×14
窗板螺丝

( 没有安装AK)

M5×12
控制盘附属螺丝

LH-3500A 2	-	5 M5×14 窗板螺丝

 1. 安装方法是以 DDL-9000B( 没有安装 AK) 为例说明。

 2. 机头不同控制盘安装螺丝也不同。请参照表 1，确认螺丝的种类。

表 1

1 2 3 4 5 6

1)		 把控制盘的电源线1穿过机台孔A，再穿过机

台下面。

2)		 连接连接器时，请参照控制箱的使用说明书。

2. 电源线的连接

1

A

1

2

4

5
3
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1电源指示 LED		：打开电源开关 (ON) 后亮灯。

2最高速度限制量		：向左方向 ( ) 移动限制最高速度。

3. 各部的说明

1

2

1

2

4. 机头的设定方法

1)	 请参照“18. 关于功能设定开关”p.15 呼出功能设

定No.95。

2)	 按开关1,	可以选择机头类型。

		※	有关机头类型，请参照附录的「安装缝纫机时的

注意事项」或参照「机头一览表」。

3)	 选择了机头类型后 ,	按开关 2,	进入到步骤「96」

或「94」,	然后根据机头类型自动地初期化设定内容。
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5. 机头调整（仅限直接马达方式的缝纫机）

注意 切线后 , 飞轮上的白点和护罩的凹部如果偏离大时 , 请按照以下的操作调整机头的角度。

23

4

BA

21

1)	 按住开关1和开关2的同时打开(ON)电源开关。

2)	 显示部A上显示出	 	,	变成机头调整模式。

3)	 用手转动缝纫机机头飞轮 ,	检测到主轴基准信号

之后 ,	在显示部 B显示出主轴基准信号的角度。

	 （此值是参考值。）

4)	 在此状态下 ,	让飞轮上的白点 2和飞轮护罩上的

凹部3如图所示那样对齐。

5)	 按开关4,	结束调整。

	 （此值是参考值。）
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6. 操作盘的说明

1 图案选择开关

·	选择 4种图案的开关。

2 开始双重倒缝开关

·	开关 (ON/OFF) 始缝的双重倒缝开关。

3 结束双重缝开关

·	开关 (ON/OFF) 结束双重缝的开关。

4 开始自动倒缝开关

·	开关 (ON/OFF) 开始自动倒缝的开关。

5 结束自动倒缝开关

·	开关 (ON/OFF) 结束自动倒缝的开关。

6 针数设定开关

·	设定 A～ D各工序的针数的开关。

7 布边传感器 ON/OFF 开关

·	安装布边传感器时有效。

·	选择使用或不使用布边传感器。

8 单触键自动缝制开关

·	安装布边传感器时、程序缝制时有效。

·	开始缝制后，缝纫机自动进行布边检测或设定

针数。

9 自动切线开关

·	使用布边传感器时、程序缝制时有效。

·	向前踩踏板后，结束布边检测或规定尺寸缝制

变为切线工序。

!0 禁止切线开关

·	禁止所有切线。

!1 底线计数器 / 切线计数器

·	 利用控制箱主体的功能可以变换底线计数器

/切线计数器。

底线计数器 :

·	减算底线量的设定值，然后进行显示。

·	安装了底线残余量检测装置后，可以设定检测

次数。

切线计数器 :

·	 每次进行切线后，加算计数器值。

!2 底线计数器复位开关

·	返回底线计数器的初期设定值。

·	选择切线计数器时复位到「0」。

!3 底线量设定开关

·	设定底线量的开关。

!4 半针补正开关

·	这是为了每次进行半针补正缝制的开关。

[ 踏板中立位置时选择针杆停止位置的变换 ]

·	 按半针补正开关的同时打开 (ON) 电源之后，

变换踏板中立位置时的针杆停止位置是下位置

/上位置。

·	 通过控制箱前面护罩，可以确认停止位置。

　　选择上位置停止时	:	"	nP	UP	"

　　选择下位置停止时	:	"	nP	Lo	"

!5 信息开关

·	 使用于生产支援功能的呼出和简单操作设定的

呼出 ( 持续 1秒钟按开关 )。

!4 2 4 8 !1

3 5 9 !561

!3

7 !2

!0
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1)		 按倒缝图案开关 1，选择倒缝图案。

2)		 选择了倒缝图案后，设定的针数和倒缝的状态被

显示出来。

3）	 变更针数时，通过A～ D的各针数设定开关 4

的＋或－开关进行变更。

	 ( 变更范围为 0～ 19 针 )

4)		 开始自动倒缝开关 2和结束自动倒缝开关3 的

ON/OFF 的组合，可以进行 4种缝制图案的缝制。

5)		 再通过开始双重倒缝开关 5和结束双重缝开关

6，可以选择双重倒缝。

（1）倒缝图案

7. 各种缝制图案的操作方法

2 OFF ON OFF ON

缝制图案

A

B

D

C

D

C

A

B

3 OFF OFF ON ON

5 2

6 3 41
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（2）指定尺寸缝制图案

1)		 按指定尺寸缝制图案开关 1，选择指定尺寸缝制

图案。

2)		 选择了指定尺寸缝制图案后，设定的针数和倒缝

的状态被显示出来。

3)		 变更指定尺寸缝制图案的针数时，用 C、D的针

数设定开关5，变更 CD工序的针数。

	 另外，选择倒缝变更其针数时，用A、B的针数

设定开关4进行变更。

	 ( 变更范围 A、B＝ 0～ 19 针，C、D＝ 0～ 500 针 )

4)		 通过组合开始自动倒缝开关 2和结束自动倒缝开

关3的ON、OFF 组合，可以进行 4种缝制图案

的缝制。

2 OFF ON OFF ON

缝制图案 CD

A

B

CD

A

B

CD

A

B

A

B

CD

3 OFF OFF ON ON

5)	 然后，利用开始双重倒缝开关7和结束双重倒缝开关8，可以选择双重倒缝。

6)		 选择自动切线开关6时，CD区间设定值部分缝制后，可以自动切线。（选择了结束自动倒缝时，即使没

有选择自动切线开关，结束自动倒缝后也自动进行切线。）没有选择自动切线开关6时，CD工序结束后，

操作单触倒缝开关，缝纫机以低速转动 ( 补正缝制动作 )。

	 另外，把踏板踩到中立位置，返回原位，再次向前踩踏板后，针数设定无效可以连续进行缝制。

7)		 选择了禁止切线9后，则不切线在上停止位置停止。

8)		 选择了单触键缝制!0时，向前踩踏板就可以以设定的速度一气地自动缝制。

7 2

8 3 41 5

!0

6 9
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（3）重缝图案

1)		 按重缝图案开关 1，选择重缝图案。

2)		 选择了重缝图案后，设定的针数等状态被显示出来。

3)		 变更针数时，使用A～ C的各针数设定开关2;	

变更重复工序数时，请使用D工序数设定开关 3

的＋或－开关进行变更。

	 ( 变更范围 A、B、C＝ 0～ 19 针，D＝ 0～ 9次 )

4)		 向前踩一次踏板，进行指定次数的反复正缝或倒

缝，然后自动切线结束缝制。

	 ( 单触键缝制不能关闭 (OFF)。)

5)		 选择了禁止切线 4后，全工序结束后不切线在上

停止位置停止。

A

B

C C

B

D

2 31 4
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（4）四角缝制图案

1 OFF ON OFF ON

缝制图案

A

B

D

C

D

C

A

B

D

C

D

C

B
A

A

B

D

C

D

C

A

B

D

C

D

C

B
A

1 OFF OFF ON ON

1)		 按四角缝制图案开关1，选择四角缝制图案。

2)		 选择了四角缝制图案后，设定的针数等状态被显示出来。

3)		 变更四角缝制图案的针数时，用 C、D的各针数设定开关5变更 C工序D工序各针数。

	 适当选择倒缝，变更其针数时，用A、B的针数设定开关4进行变更。

	 ( 变更范围 A、B＝ 0～ 19 针，C、D＝ 0～ 99 针 )

4)		 组合开始自动倒缝开关2和结束自动倒缝开关3的ON、OFF，可以进行 4种图案缝制。

5)		 另外，用开始双重缝开关6和结束双重缝开关7可以选择双重倒缝。

	 此时，操作了单触倒缝开关之后，缝纫机以低速转动 ( 补正缝制动作 )。另外，在最终行程时，把踏板返回

到中立位置，然后再次向前踩踏板的话，则不管针数设定如何可以继续进行缝制。

6)		 选择了自动切线开关8时，最后工序结束后，自动切线。( 选择了自动倒缝时，结束自动倒缝后，自动切线。)

7)		 选择了禁止切线9后，不切线在上停止位置停止。

8)		 选择了单触键缝制!0后，在 C和 D工序，向前踩一次踏板，缝制设定的针数，然后停止。最后工序进入

切线工序。

9)		 自动提升压脚规格时，各工序结束时，自动提升压脚。

6 2

7 3 41 5

!0

8 9
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8. 关于简单操作设定

可以把通常的缝制状态中的部分功能设定项目简单地进行变更。

 有关其他的功能设定，请参照 SC-920 的使用说明书。

2

1

[ 简单操作设定方法 ]

1)	 持续 1秒钟按开关1之后，变成功能设定模式。

2)	 按开关2，就可以变更设定值。

3)	 想要返回到通常的缝制状态时，请按开关1。

 按了开关 1 之后，设定被确定。

	※	挑线杆功能（ ）

	 	：	切线后挑线杆不动作

	 	 ：	切线后挑线杆动作

9. 关于生产支援功能

生产支援功能中有生产数量管理功能和运行测定功能等 2 种功能（5 种模式），它们分别具有不同的支援效果。

请根据需要选择适当的功能（模式）来使用。

[ 生产数量管理功能 ]

  ・	目标生产数量显示模式 [F100]

  ・	显示目标生产数量和实际生产数量的差显示模式 [F200]

显示一定作业时间阶段的目标生产数量、实际生产数量、目标生产数量和实际生产数量的差，实时地进行通知。

缝制操作员可以随时掌握自己的作业进度，因此不仅督促了目标的完成，而且还提高了生产效率。另外，还可

以提早发现作业的延误，尽早发现存在问题及时解决问题。

[ 运行测定功能 ]

  ・	缝纫机的运转率显示模式 [F300]

  ・	间隔时间显示模式 [F400]

  ・	平均转速显示模式 [F500]

自动地测定缝纫机的运行情况，并把运转率显示到操作盘上。可以作为工序分析、生产线编制、确认设备效率

等工作的基础数据来使用。
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[ 显示各种生产支援模式时 ]

1)	 在通常的缝制状态下，持续 (1 秒钟 ) 按开关1，

显示出简单操作设定画面。

2)	 接着，在简单设定画面上按开关2，就可以设定

各种生产支援模式的显示／不显示。

3)	 按开关3，选择设定显示／不显示的模式。

4)	 按开关4，可以变换显示的ＯＮ／ＯＦＦ。

5)	 要想返回到通常的缝制状态时，请按开关1。

 出货状态下，F100 〜 F500 的模式被设定为不

显示。

[ 各种生产支援模式的基本操作 ]

可以一边显示各种生产支援数据，一边进行缝制。

1）	 在通常的缝制状态下，按了开关1之后，变成生

产支援模式。

2）	 按开关2，可以变换生产支援功能（F100 ～

F500）。

3）	 表 1「各种模式的显示」的（※ 1）标记的数据可

以用开关3进行变更。（※ 2）标记的数据可以

用开关4或开关5进行变更。

4）	 有关各数据的复位操作方法，请参照表 2「各种

模式的复位操作」。

5）	 要想返回通常的缝制状态时，请按开关1。

表１「各种模式的显示」

模式名 显示部A 显示部B
显示部B

( 按下开关4或6时 )

目标生产数量显示模式

（F100）

实际生产数量

[ 单位：件 ]

（※ 1）

目标生产数量

[ 单位：件 ]

（※ 2）

—

目标生产数量和实际生产数

量的差显示模式

（F200）

目标生产数量和实际

生产数量的差

[ 单位：件 ]

（※ 1）

目标间隔时间

[ 单位：100msec]

（※ 2）

—

缝纫机运转率显示模式

（F300）

上次缝制的缝纫机运转率

[ 单位：%]

显示平均缝纫机运转率

[ 单位：%]
间隔时间显示模式

（F400）

上次缝制的间隔时间

[ 单位：1sec]

显示平均间隔时间

[ 单位：100msec]
平均转速显示模式

（F500）

上次缝制的平均转速

[ 单位：sti/min]

显示平均转速

[ 单位：sti/min]

5

1

4

632

BA

1

4

2 3
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模式名
开关6

（持续按 2秒钟）

开关6

（持续按 4秒钟）
目标生产数量显示模式

（F100）

实际生产数量复位

目标生产数量和实际生产数量的差复位
—

目标生产数量和实际生产数

量的差显示模式

（F200）

实际生产数量复位

目标生产数量和实际生产数量的差复位
—

缝纫机运转率显示模式

（F300）
平均缝纫机运转率复位

平均缝纫机运转率复位

平均间隔时间复位

平均转速复位

间隔时间显示模式

（F400）
平均间隔时间复位

平均缝纫机运转率复位

平均间隔时间复位

平均转速复位

平均转速显示模式

（F500）
平均转速复位

平均缝纫机运转率复位

平均间隔时间复位

平均转速复位

表 2	:	「各种模式的复位操作」

[ 生产数量管理功能的详细设定（F101、F102）]

  ・ 在目标生产数量显示模式 (F100) 或目标生产数量

和实际生产数量的差显示模式 (F200) 上，持续 (3

秒钟 ) 按开关1之后，就可以进行生产数量管理

功能的详细设定。

		・	按开关 2，可以变换切线次数设定状态 (F101) 和

目标达到蜂鸣器设定状态 (F102) 的转换。

		・	切线次数设定状态 (F101) 时，按开关3，可以设

定 1件服装的切线次数。

		・	目标达到蜂鸣器设定状态 (F102) 时，按开关3，

可以在实际生产数量达到目标生产数量时，设定

是否让蜂鸣器响音。

3

12
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检测缝纫机的针数，根据其针数从预先设定的数值进行减算（按照功能设定 No.7、底线计数减数单位的设定

进行减算），计数器数值到达负数 (……→ 1→ 0→ 1) 时，蜂鸣器鸣响 ( 比比、比比、比比 )，催促更换底线。

1）按底线计数复位开关1，底线计数器2的显示返

回初期设定值 ( 出货时设定值为 0)。

 缝制途中不能进行复位，请进行一次切线。

2）	 用底线量设定开关3设定初期值。

	 持续按开关之后，变换速度变快。

10. 底线计数器的使用方法

く底线计数器初期设定参考值＞

使用机线	 绕线长度 底线计数器值

聚酯短纤维线	 #50 36m 1200( 间距 3mm	)

棉线	 #50 31m 1000( 间距 3mm	)

如上图所示，线绕到梭壳外侧小孔上部时的初期设定

参考值如下表所示。

※	 实际的布厚度、缝制速度不同会有变化，请根据

实际情况进行调整。

　

棉线绕紧率 100％

3)		 初期值设定结束之后，开始缝制。

4)	 底线计数值达到负值，蜂鸣器响(比比、比比、比比)

之后，更换底线。

5)	 更换之后，按底线计数器复位键1，返回初期值

之后再开始缝制。

6)	 线残量还很多，底线计数器还没有达到负值，底

线没有了的时候，请用底线量调整开关3的＋或

－来调整初期设定值。

	 线残量很多时……用＋开关来增加

	 线残量不足时……用－开关来减少

 1. 有的线卷绕方法和布料厚度，有可能不能

达到预期的效果，因此请根据具体的情况

将切线量设定一定的富余量。

 2. 组合使用底线残量检测装置时，底线计数

器变为底线残量检测装置的检测次数，请

仔细阅读底线残量检测装置的使用说明书。

2

1

3
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 选择各项目后，请一定进行功能设定 No. 的更新。

 不进行更新就关闭 (OFF) 的话，该设定内容就不能变更保存。

 有关更新方法 , 请参照“18. 关于功能设定开关”p.15。

4）	 按了复位开关1之后，显示2的内容被复位为「0」。

5）	 修正计数器值时，请用设定开关3进行增减修正。

11. 切线计数器的使用方法

2

1

3

通过下列操作，可以把底线计数器显示变换成切线计

数器（简易缝制计数器）显示。

1）	 请把功能设定No.6　底线计数器功能设定为 off。

	 (	0	:	off	/	1	:	on	)

2）	 请把功能设定No.14　缝制计数器功能设定为 on。

	 (	0	:	off	/	1	:	on	)

3）	 然后打开 (on) 电源，计数器显示就作为切线计数

器进行动作。

	 每进行一次切线后，计数器显示加算 1。

每按一次半针补正开关 1 机针上→下、下→上移动，

可以进行半针补正。

但是，连续按开关，也不连续进行低速运转。

另外，用手操作后，半针补正开关变为无效。

进行半针补正操作的缝制时，切线操作无效。

12. 关于半针补正开关

按半针补正开关 1 的同时打开 (on) 电源之后，可以

变换踏板中立时的停止位置。

另外 ,	此时被选择的状态可以用操作盘来确认。

（显示的内容在下次以后打开电源 (on) 时被反映。）

1
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·	 使用指定尺寸缝制、四角缝制或布边传感器时，驱动缝纫机之后，可以将其工序按设定的速度自动进行缝制。

·连接了选购品的布边传感器之后有效。

·选择布边传感器时，检测了布边之后，自动地停止或进行切线。

·	 在使用自动停止工序或布边传感器时，自动地进行切线的开关。

	 ( 选择了结束自动倒缝时，进行完结束自动倒缝之后再切线。)

14. 关于布边传感器 ON/OFF 开关 

15. 关于自动切线开关 

16. 关于单触发自动缝制开关 

1)	 设定了针数等之后，暂时把电源关闭 (OFF)。

2)	 用手指同时按压操作盘上的结束自动倒缝开关1和A工序针数设定开关2的＋开关的状态下打开电源

(ON)。

3)	 操作盘上的钥匙标记3显示出来的话，钥匙锁定完了。

	 ( 没有显示出钥匙标记时，请从 1) 开始再次操作。)

※	 解除键锁定时，请再次进行 1)、2) 的操作。

	 ( 钥匙标记显示消失，锁定被解除。)

已经设定了针数，但不想变更工序 (A、B、C、D) 的内容时，可以把设定开关锁定。( 可以进行图案变更、底

线计数器变更。)

13. 关于钥匙锁定功能

 组合使用布边传感器时，请仔细阅读布边传感器的使用说明书。

21

3
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·	 这是暂时禁止切线功能的开关。

	 不切线，其他通常的切线动作不变。

	 ( 选择了结束自动倒缝时，进行结束自动倒缝。)

·	 同时设定	  和	  时，不切线上停止。

17. 关于禁止切线开关 

1）	 请按功能设定开关 1 的同时打开 (on) 电源开关。

2）	 操作盘上的显示变换为功能设定显示模式。

	 在 A 部显示出功能设定No.，在计数器显示部 B 部显示设定值。

	 ※	 显示的内容会因上次设定的内容不同而变更。

3)		 操作开关 2，可以变换功能设定No.。

4)		 操作开关 3，可以变换功能设定值 (on/off 时为设定状态 )。

5)		 设定结束后，操作开关 2，保存变更内容，下次打开电源时反映出来。

6)		 功能设定内容的详细情况，请参照控制箱附属的使用说明书。

 关于功能设定一览和功能设定详细内容以及选购项目输入输出连接器 , 请参阅 SC-920 使用说明书。

18. 关于功能设定开关

B

2 1

A

3



- 16 -

1

3

2

19. 关于选购项目输入输出设定

1）	 选择功能号码No.12。

2）	 按开关3，选择“ ”“ ”“ ”的项目。

[ 选择了“ ”时 ]

按开关 2，指定输入功能设定的连接器显示 No.，按开

关3，指定对应显示No. 的连接器针销的功能。

1上交替显示功能代码和略语。

[ 选择了“ ”时 ]

按开关 2，指定输出功能设定的连接器显示 No.，按开

关3，指定对应显示No. 的连接器针销的功能。

1上交替显示功能代码和略语。

※		有关功能设定连接器的显示No. 和功能代码，请参

照电气箱的使用说明书。

※※※※

※※※※
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中
　
文

交替亮灯。

例）把切线功能设定为输入功能设定的连接器的显示No.“  ”

1)	 选择功能设定方法的No.12。

2)	 按开关3选择“ ”的项目。

3)	 3）按开关2，选择显示No.“  ”。

4)	 按开关3选择“ ”切线功能。

5)	 按开关2确定“ ”切线功能。

6)	 按开关3设定信号有效。

	 用“Ｌｏｗ”信号进行切线动作的话，把显示设定为

“ ”，用“Ｈｉｇｈ”信号进行切线动作的话，把显

示设定为“ ”。

7)	 按开关2确定上述功能。

8)	 按开关2结束选购项目输入。

9)	 按开关3选择“ ”项目，返回到功能设定模式。
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1

1

补正值

20. 踏板传感器中立自动补正

更换檀板传感器或弹簧等后，请一定实施以下的操作。

1）	 一边按住开关1同时打开 (ON) 电源开关。

2）	 如图所示那样，补正值显示出来。

 1. 此时，踩了踏板之后不会正确地动作。请

不要把脚或物品放到踏板上。警告音发出

“比比”音，补正值不显示。

 2. 如果显示的不是补正值而是数值以外的显

示时，请参照服务手册进行调整。

3）	 请关掉 (OFF) 电源开关，重新打开 (ON) 电源。机

器会返回通常动作。

21. 自动压脚提升功能的选择方法

安装了自动压脚提升装置（AK）之后，让自动压脚提

升功能动作。

1）	 一边按住开关1同时打开 (ON) 电源开关。

2）	 发出“比”的声音的同时显示出“ ”“ ”，自

动压脚提升功能变为有效。

3）	 请关掉 (OFF) 电源开关，重新打开 (ON) 电源。机

器会返回通常动作。

4）	 再次重复 1）～ 3）的操作，显示“ ”“ ”，

自动压脚提升功能变为无效。

 1. 重新打开电源时，请一定间隔 1 秒钟以上之后再打开电源。

  （如果电源 ON ／ OFF 动作过快，设定有可能变换不良。）

 2. 如果没有正确地选择本功能的话，自动压脚提升功能便不能正确地动作。

 3. 没有安装自动压脚提升装置，而选择了“ ”“ ”的话，缝制开始时的瞬间起动会被推延。

  另外，倒缝开关也有可能不动作，因此没有安装自动压脚提升装置时，请一定选择“ ”“ ”。

设定为空气驱动后使用电磁驱动的话，有可能烧坏电磁，因此请不要设定错误。注意

“ ”“ ”	 ：	自动压脚提升装置为有效。用开关2可以选择电磁驱动 (+33V) 压脚提升装置或者

空气驱动 (+24V) 压脚提升装置。

	 	 (CN37 的驱动电源可以变换成 +33V 或 +24V。)

	 	 	 “ ”“ ”	：	电磁驱动显示（+33V）

	 	 	 “ ”“ ”	：	空气驱动显示（+24V）

	 “ ”“ ”	 ：	自动压脚提升功能无效。（标准出货状态）

	 	 	 （程序缝制完了时，压脚也不自动提升。）
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功能设定内容可以全部返回标准设定值。

1)	 按住开关1、2、3同时打开 (ON) 电源开关。

2）	 发出“比”的声音的同时显示“ ”，开始初期化。

3）	 约 1 秒钟之后，蜂鸣器响（单音 3次“比”、“比”、

“比”），返回标准设定值。

 初期化作业途中请不要关掉 (OFF) 电源。有损

坏主机程序的危险。

4）	 关闭 (OFF) 电源开关，然后再次打开 (ON) 电源开

关。返回到通常动作。

 1. 进行此操作之后、踏板传感器的中立修正

值也被初期化，因此使用前一定进行踏板

传感器中立自动修正操作。

  （请参照“20. 踏板传感器中立自动补正”p.18）

 2. 进行次操作之后，机头调整值也被初期化，

因此使用前请进行机头调整。

  （请参照“5. 机头调整”p.3）

 3. 进行此操作操作盘设定的缝制数据不会被

初期化。

1 2 3

1 2

22. 功能设定数据的初期化方法

23. 异常代码的确认方法

1）	 一边按住开关1同时打开 (ON) 电源开关。

2）	 发出“比”的声音的同时显示出最新的异常号码。

3）	 按开关2，可以确认以前的异常内容。

	 （前进到最后的话，会发出 2次单音“比”、“比”

和警告音。）
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