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 1-1. 特点

!. 机械篇

1. 概要

 AC-172N-1790 锁眼机主要由缝纫机、预设部、传送部、堆积器构成。

 本缝纫机的功能是在衬衣等前襟贴边上进行锁眼。从布料衣片的传送至堆积的工作全部由机器自动

地进行处理。

 1)  传送速度快，可以保证传送间隔的正确。

 2)  使用操作盘上的按键可以简单地进行钮扣扣眼数量、传送量的设定以及变更。另外，记忆的图案花样

有 20 种，可以简单地进行程序变换。

 3)  安放后的布料自动地送到缝制位置。缝制、切线、堆积等所有的工作全部由机器自动地进行处理。

 4)  在缝制中途也可以安放布料，因此可以兼做多种操作，增加了兼任工作的富余时间。

 5)  利用预设操作功能，在一台机器上采用每 2 块布料 2 块布料地进行设定的方法之后，操作人员和机器

都不浪费空闲时间，可以兼任操作 4 台机器工作。

 6)  从布料插入机器直至堆积为止，全部保证确实地夹持布料绝对不会发生偏斜错位。

 7)  女装的衣片可以和男装衣片一样从最上方的钮扣扣眼开始锁眼缝制。

 8)  可以利用操作盘的旋钮自由地设定缝纫机的速度。

 9)  本缝纫机内装备各种异常出错模式，由缝纫机进行自我判断。

10)  通过检测有无布料，可以避免缝纫机的错误开始缝制。
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	1-2.	主要零部件的构成

❶	缝纫机机头

❷	预设部

❸	传送部

❹	堆积器

❺	操作盘

❻	电源开关

	 （兼用紧急停止开关）

❼	膝动开关

❽	暂停开关

❾	手动开关

�	布料检测开关

�	空气喷枪

�	预设调整手柄 (在附属箱中 )

�	抽斗

�	线架装置

�	过滤器箱

�	机头暂停开关

�	标记光 (选项 )

❾❷❹ ❺ ❶�

�� � ❻❼

�

❸

❽

� � �
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1. 首次使用机器之前，请清扫干净。请把在搬运中粘附的脏污灰尘全部清扫干净，然后进行加油。

2. 本缝纫机的使用电源范围是 AC200 ～ 240V。

3. 在电压规格不同的状态下，请绝对不要使用缝纫机。

4. 请把空气压力调整为 0.5MPa 后再进行使用。

注意 为了避免机械的错误动作和损伤，请确认以下的项目。

■ 主机

 1-3. 使用时的注意事项

2. 规格

1 1 送布间隔 ： 0 〜 610mm (0 〜 24inch)

1

4

2

6

6

5

2 总传送量 ： 610mm (24inch)

3 钮扣扣眼数量 ： 1 〜 20 个

4 从布料上端起至第一个
钮扣扣眼为止的距离

： 0 〜 140mm（〜 5.5inch）

5 从布料横端起至钮扣扣
眼为止的距离 

： 7 〜 21mm (0.3 〜 0.8inch)

6 可缝布尺寸 ： 宽度　220 〜 420mm
(8.7 〜 16.5inch)
长度  400 〜 880mm 
(15.7 〜 34.6inch)

2 记忆图案花样数量 ： 20 种

3 电源 ： 200 〜 240V( 三相／单相 )( 电源电压 ±10％以内 ) ( 无电压变换 )

4 电源频率 ： 50/60Hz 

5 消费电力 ： 1000VA( 电源电压 ±10％以内 )

6 使用空气压力 ： 0.5MPa

7 空气消费量 ： 240NR/min 以下

8 机器尺寸 ： 宽度   1910mm        进深  850mm       机台高度  920mm

9 机器质量 ： 300kg

1 使用缝纫机 ： LBH-1790S/AC2H 专用机头

2 缝制速度 ： 最高为 4200sti/min( 出货时转速设定为 3600sti/min)

3 缝制长度 ： 最大 25mm× 缝制宽度 4mm

4 尺寸 ( 切刀尺寸 ) ： 6.4 〜 19.1mm(1/4 〜 3/4inch)

5 使用机针 ： DP×5#11J 〜 #14J

6 使用缝纫机油 ： JUKI New Defrix Oil No.1

7 间隔 ： 0.2 〜 2.5mm

■ 缝纫机关系
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3. 运转前的准备

	 3-1.	 机头固定板的拆卸

交货时，拆卸安装在缝纫机机头上的机头固定板。

1 前面防护器
2 机头前部辅助联结板

!0 后面导向器

1
2

!0

1)	 拧松螺丝 3、4。( 不需要拆卸 ) 按

压缝纫机机头的固定板在前面防护器

的下面，因此请注意不要忘记取下。

2)	 拆卸固定前面防护器和机台的螺丝5。

	 把扳手89分别卡到固定螺丝5的螺栓7上。固定

扳手9，向顺时针方向转动扳手8。卸下了一个螺母

7 之后，用扳手 9 固定剩下的螺母。把六角扳手 6

扣到螺丝5上，然后向顺时针方向转动。

[ 后面导向器的拆卸 ]

顺序与上述的前面防护器的顺序

相同。

[ 前面防护器的拆卸 ]

5

6 7
9

8

8

9

6

5

3

4 固定板
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 3-3. 空气软管的安装

1)  请把空气软管 1 插进附属的带卡头的接头 2，

然后用金属部件等进行固定。

2)  请向上按压带卡头的接头 2，直到接头 3 发

出「喀喳」的声音。

3)  请把空气压力设定为 0.5MPa。调节方法是，

向 A 方向上拉调节器 4 的旋钮 5，压力不足

时，向右转动 (C 方向 )，另外压力上升过大时，

向左转动 (D 方向 )。

4)  空气压力达到 0.5MPa 之后，请把旋钮 5 向

B 方向转动直到听到发出「喀喳」的声音。可

以在此状态下进行锁定。

 冷凝水瓶 6 内积满了水之后，请把带卡头

的接头 2 从调节器 4 上拔下，然后按压

冷凝水排放按钮 7，排放出里面的水。

运转机器前或运转机器后，建议每次都把

水排放出去。

 3-2. 电源的连接

1)  请确认您使用的电源电压是否是在 AC200 〜

240V 的范围内。

2)  首先请确认电源开关是否在 OFF 的位置，然

后把电源线连接到电源上。

3)  打开(ON)电源，请确认鼓风机马达是否在转动。

本机器上没有安装电压变换端子座等部件。

如果电压在 AC200 ～ 240V 的范围内就可

以直接连接使用。

5

C

D

B

A

3

2

1

4

6

7
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警告 为了防止因突然的起动造成人身的伤害，请确认了马达确实停止转动之后再进行操作。

	 3-4.	 加油

1)	向加油槽里加油

		○	请把 JUKI	New	Defrix	Oil	No.1 加满制MAX标记 1的位置。

2)	旋梭的油量调节

		○	调节油量时，请拧松固定螺母 2，用油量调整螺丝3进行调节。

		○	拧紧油量调节螺丝 3之后旋梭的油量减少。

		○	调节完油量后，请用固定螺母 2进行固定。

		○	新安置缝纫机时或运转较长时间没有使用缝纫机时，请取下梭壳，向旋梭旋转盘上滴加 2～ 3滴机油。

另外，请向下轴前金属部件4的加油孔5里滴加数滴机油，让机油浸润到里面的毛毡上。

1

2 3

54

油量调节部详细图

少

加油量

多

加油管

3

2
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1) 把操作盘安装板 1 固定到座板 2 上。固定时，

使用附属的固定螺丝 3(M5×25)。

2) 设置操作盘 4。

3) 用扎线带 5 把电线 6 捆扎到操作盘支柱上。

5

6

4

2

1
3

3-5. 操作盘的安装
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3-6. 线架座的安装

1) 如图所示那样组装线架装置，请安装到机台上

的孔上。

2) 拧紧螺母 1，不让线架装置松动。

3) 进行顶部布线时，请把电源线从线架杆 2 的

管中穿过。

2

1

1

6
7

6 88

4) 把电线 6 连接到电气箱连接出来的连接器

7(CN34) 上。

5) 用框体下面的夹子 8 固定 2 个地方的电线 6。
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3-7.	标记灯的安装

1) 设置装置时，请用附属的固定螺丝❸ (2×M4)

把标记灯安装座❶临时固定到底板❷上。

标记灯规格

　3R 级		激光产品

　最大输出 :	0.6mW

　波长 :	635nm( 红色 )

安全规格

　JIS	C	6802 ：2011

　IEC60825-1+A2 ：2007

❶

❸
❷

2) 用扎线带❹把标记灯电线❺和操作盘电线❻固

定到支柱❼上。

3) 用框架下的钳夹❾把标记灯电线

❺连同操作盘电线❻、地线❽一

起固定到 2个地方。

4) 打开电气箱，把标记灯的连接器�连接到

CN113。
�

❾ ❾❽ ❺ ❻

❼

❻

❹
❺

警告
1. 激光直接照射到眼睛之后，会造成视力障碍。请不要窥视激光出光孔。

2. 接通电源的状态下，请绝对不要装卸标记灯。同时也不要使用于标记以外的用途。
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	 3-8.	 标记灯的调节

※	 前面布料端至钮扣孔眼为止距离为 15mm 时的

设定方法

1）	 拧松固定螺丝1。

2）	 向箭头方向转动标记灯光 2，让标记灯 2 的激

光对准预设机台上粘贴的贴纸上的刻度“15”	。

3）	 请注意不要让激光照射偏斜，最后拧紧固定螺

丝1。

4)	 使用预设调整手柄3，把预设机台的指标调整

到刻度“15”	。( 调整方法请参照「!-4-3.	缝

制宽度的调节」p.34。)

1

2

3

5）	 按照预设机台!1上的左右描

绘线!3，把贴纸!2分别粘

贴到左右 2处。

	 粘贴位置是描绘线!3对准贴

纸的刻度“21”的位置。

6）	 接通电源，移动整个装置，让标记灯的光线对准预设机台!1上的左右描绘线!3，然后正式拧紧固定

螺丝3(2×M4)。

!2

!1 !1

!2!3
!3
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23

1

5
6

7

9

8

 3-9. 布边检测传感器 ( 组件 ) 的安装和调整

图 A

此设定仅限男装模式有效。女装模式通常不动作，请注意。

(1) 布边检测传感器的组装

1)  把螺丝 2 插到传感器安装板 1 上。

2)  把螺母 3 安装到螺丝 2 上，如图 A 所示那样

基本上拧入到同一面，然后固定螺母 3。

3)  用 螺 丝 5 把 传 感 器

4 固定到安装板上。

4)  沿着安装板 1 的孔，

进行传感器电线的布

线，并用扎线带 6 进

行固定，完成布边检

测传感器 ( 组件 )7 的

安装。

(2) 往机头组装

1)  拧松空气鼓风用安装金属部件固定螺丝 8，卸

下安装金属部件 9。

2)  把布边检测传感器组件 7 的固定螺丝 23 勾

到手动开关安装板 !0A 处。

请确认不和挑线固定螺丝 !1 向碰。

3)  改变金属部件 9 的方向，

让空气软管朝向针杆。

4

!0 !1

A

8

23

9

7

1
1
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!2 !2

!4

脱脂

19.5mm

!3 黑色!3 褐色 !3 蓝色

!5

!6

3)  用扎线带 !2 把布边检测传感器

电线和手动开关电线、空气软管

一起捆扎固定。

4)  打开电气箱的盖子。

5)  请把布边检测传感器连接线 !3

的褐色电线 ( 接触 ) 连接到传感

器连接线 B 组 !4(CN105-30)，把

黑色电线 ( 接触 ) 连接到传感器

连接线 !4(CN105-26)，把蓝色电

线 ( 接触 ) 连接到传感器连接线 B

组 !4(CN105-27)。

6)  把布边检测传感器组件 7 插到布边检测传感

器连接线 !3 上。

7)  把传送板 !5 的表面 ( 粘贴反射片 !6 的部位 )

进行脱脂处理。

8)  把反射片 !6 对到传送板 !5 的槽端，然后粘贴

好。

如果传送板 !5 的脱脂不彻底的话，反射片 !6

就容易剥落。

!3
7
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A

B

C

D

(3) 布边检测传感器的调整

有关存储器开关的操作方法，请参阅「@-2-15. 存储器开关数据的变更方法」p.77。

1)  打开 (ON) 电源，设定 K23( 设定布边传感器 )

为有效 A。

2)  把 U53( 选择空送功能 ) 设定为有空送 B。

3)  在 AC 模式，把从布边开始的传送量 C 设定为

65mm。

4)  按准备键，设定为缝制状态，然后把 A4 左右

的布安放到预设部。

5)  让预设功能动作，开始缝制。

6)  测定从布料端至锁钮扣孔端为止的距离 D，并

将此值写入 K26。( 初期值为 65mm)

7)  最后，结束传感器的位置调整。为了确认，请把想设定的传送量输入到 C，然后测定距离。
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55 ～ 65 ｍｍ

52 ｍｍ

60mm 以下

[ 设定时的注意事项 ]

布料的安放位置，请尽量安放到距离针芯 65±5mm 的部位。

特别是，从布料端至第一锁眼孔的传送量想设定为 60mm 以下时，请安放到 60mm 〜 65mm 的范围内。

如果不安放到预设机台缺口附近 ( 距离针芯 52mm) 的话，便不能进行缝制。

   例 )  至第一锁眼的传送量设定为 50mm，把布料安放设定为 75mm 时

 预设、在搬运体接收布料后，搬运体检测布料端：向左移动 10mm(75 － 65)

 因第一孔缝制：向左移动 15mm(65 － 50)

 合计需要向左移动 25mm，但是移动量的限制为 20mm，因此发生异常。

板宽度（7mm 左右）较短时，传感器有可能不能检测

布料。此时，请把传感器位置向可以检测的位置（前

侧方向）调整。
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3-10. 辅助夹的组装和调整

警告 为了防止因突然的起动造成的事故，请关闭电源，排出空气之后再进行组装和调整。

2

1

1

3

45

6

7 8

(1) 辅助夹的组装

1)  卸 下 5 个 螺 丝 1，

然后卸下右护罩 2。

2)  卸下 3 个螺丝 4 和 3 个螺母 5 ( 里侧 )，然后

取下底板 3。

3)  进行重新组装时，请在零部件连接面上用铅笔等画上线，以便知道安装位置，然后卸下螺丝 6、7。

* 杆端 8 的背面有垫片。拆卸螺丝 7 时，请注意零件的掉落。
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9

!0 7

6

!2

!4

!3

!5
!6

!7

!0

!1

!6

!5

4)  请用 3 个螺丝 !0 固

定辅助夹组件 9，然

后再把 3) 项卸下的

螺丝 6、7、垫片

按照刚才的画线，临

时固定起来。

5) 打开空气，把安放板

支架 !2 顶到预设

机台 !1，拧紧螺丝

6、7。

6)  用扎线夹 !5 把 2 根软管 !3 和开关线蓝 !4 捆

扎起来，然后拧紧螺丝 !6。向箭头方向滑动通

道 !7 的盖子，装入 2 根空气软管 !3、开关电

缆 !4，然后盖上通道 !7 的盖子。
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!4

7)  滑动通道 !8 的盖子，装入 2 根空气软管 !3，然后盖上通道 !8 的盖子。

8) 把开关电缆 !4 和连接在「CN219」上的电缆换接。

!8

!3
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@2

@0@1

!9

@3 @4 @2

!3

@4

!9

1

2

2

1

9)  排放出空气，卸下螺丝 @0 和螺母 @1 之后，拧

送螺丝 !9，向箭头方向滑动端块 @2，将其卸

下来。

10)  向箭头方向滑动电磁阀 @4 和端块 @2，然后安

装起来。

 此时，请确认推顶器 @3 在端块 @2 和电磁阀 @4

的一侧是否各安装了 3 个。

 向箭头方向靠拢端块 @2，然后固定螺丝 !9。

11)  固定螺丝 @0 和螺母 @1，然后把 2 根空气软管 !3

分别对准标签号码 1、2，连接到电磁阀 @4 上。

   *  请注意空气软管 !3 的安装部位。
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1

@5

@9

@8

2

1

@6

@7

12)  打开电气箱，把电磁阀电线 @5 连接到 CN106 的连接器 ( 红：19 销 , 黑 20 销 ) 上。

  *  请注意红和黑的配线位置。

13) 安装右护罩 2，然后用螺丝 1 进行固定。

14)  把布料压脚橡胶 @7 组装到夹 @6 上。( 从弯曲

部分至端面请组装到较短处 )

15) 把夹 @6 插入夹座 @8，然后用 2 个固定螺丝 @9

进行固定。此时，请把固定螺丝调整到夹 @6

上面的槽部。
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@6

#1

#0

@6

@9

1
m

m

#0

@6

@6

20mm

B

A

16)  请在夹 @6 的槽部间隙为

10mm 的位置，用 2 个固定螺

丝 @9 拧紧固定。槽部间隙为

20mm 时，夹 @6 在图示的位

置。

17)  请拧送 2 个螺丝 #1，调整高度，让夹 @6 下降后，预设机台 #0 下沉 1mm。

18)  想变更夹 @6 的上下动作速度时，请调整速度

控制器 A、B。

 想调小夹 @6 的下降速度时，请拧紧速度控制

器 B。

 想调小夹 @6 的上升速度时，请拧紧速度控制

器 A。
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2

!0

7

!1

A

B

4

!0

C

4

(2) 辅助夹的调整

有关存储器开关的操作方法，请参阅「@-2-15. 存储器开关数据的变更方法」p.77。

1	 设定为输入模式

 液晶显示的背光为蓝色的输入模式时，可以变

更花样图案。背光为绿色的缝制模式时，请按

准备键 2，变换为输入模式。

2 选择开始开关

 按模式键 4，显示出存储器开关数据 ( 等

级 1) 编辑画面 A。按项目选择开关  

!0，选择项目为“U51”。

 用数据变更键  !1 把开始开关选择为

「手动开关」，显示出编辑画面 B。

3 把辅助夹设定为有效。

 在存储器开关数据 ( 等级 1) 编辑画面 B 上，长

时间按模式键 4，就会显示出存储器开

关数据 ( 等级 2) 编辑画面 C。按项目选择开关 

 !0，选择项目为“K25”。
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!1

C

42

D

9

 使用数据变更键  !1 将辅助夹设定为有

效，显示出编辑画面 C。

4 让辅助夹动作

 按准备键 2，请设定为缝制模式状态。( 画

面为绿色状态 )

[ 将开始开关设定为膝动开关之后 ]

选择项目“U51”，选择开始开关为「膝动开关」D

之后，按下膝动开关 9 期间吸引布，辅助夹下降。

按了膝动开关 9 的状态下又按了手动开关 !2，吸

引停止，辅助夹上升返回到初期状态。放开膝动开

关 9 之后，辅助夹上升，预设机台移动到机头。

 按了膝动开关 9 之后，开始吸引布，辅助夹

下降。

 再一次按了膝动开关 9 之后，吸引停止，辅

助夹上升。

 按手动开关 !2 然后放开之后，吸引布灯 !3 亮

灯，辅助夹上升，预设机台移动到机头。

  *  吸引布灯 !3 亮灯时按了膝动开关 9 之后，停

止布料的交接，预设机台返回到初期位置。

!3
!2
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警告 为了防止因突然的起动造成的事故，请关闭了电源之后再进行组装或调整。

 4-1. 开关类的操作及空气关系的调整

4. 各部的操作及调节

(1) 电源开关

 接通 (ON)、关闭 (OFF) 装置的电源时使用。

(2) 暂停开关、机头暂停开关

 想停止装置的动作时使用。

!2

2 机头暂停开关

!1

7 剥离鼓风速

度控制器

布料积存量

检测传感器

真空调整金
属部件

5 布检测开关 6 预设调整手柄

3 膝动开关 2 暂停开关 1 电源开关

4 手动开关
!0

8

9

传送体鼓风速
度控制器

浮子鼓风速
度控制器

吸附鼓风速度
控制器



– �� –

(3) 膝动开关

高度可以分 3 阶段进行调节。( 出货时设定为中间

位置。) 请拧松 2 个膝动开关背面的螺丝 1，然后

固定到使用方便的高度位置。A 模式是开始开关，

B 模式是作为预设取消开关来使用的。

要想把膝动开关和手动开关中的某一个开关设定为

开始开关，可以根据存储器开关数据  进行

选择。

( 有关 A 模式／ B 模式的选择开始开关的设定方法，

请参照操作篇「@-2-15. 存储器开关数据的变更方

法」 p.77 的说明。

拆卸螺丝时，请注意不要让膝动开关掉落。1

(4) 手动开关

 作为开始开关或预设取消开关来使用。( 参照上述「膝动开关」。)

(5) 布料检测开关

可以防止没有布料时的错误开始。

2 个检测开关 1 中的任何一个检测之后，即对起动

进行控制。

在检测开关 1 的上面，请注意不要放手或缝制物

以外的东西。

对于黑色的具有吸光性的布料等，检测开关检测无

效时，请通过选择存储器开关 No. ，可以让

检测功能设定为无效。( 请参照操作篇「@-2-15. 

存储器开关数据的变更方法」 p.77 的说明。)

(6) 预设调整手柄

调整缝制宽度。

把附属品箱内的预设调整手柄 1 插入孔内，用指

标 2 调整到设定的刻度。( 有关调整方法请参照

「!-4-3. 缝制宽度的调节」p.34 的说明。)

调整后，请把手柄 1 收装到工具箱里，注意不要

丢失。

1

2

1
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(7) 空气鼓风的调整

1)  如左图所示那样，鼓风管共有 4 根，鼓风方向

如图上的实线所示的箭头方向进行鼓风。各部

的名称和目的如下所示。

 1 传送体鼓风      吹掉布用

 2 浮子鼓风

 3 吸浮鼓风      堆积用

 4 剥离鼓风

 5 机头

 6 预设台

 7 布置台

2)  1 〜 4 的各鼓风的调整分别由左图的速度控制器来进行。

H

号码 H(mm) 薄料、小 ⇔ 厚料、大

1 14 〜 15 吹出量

少        增
2 13 〜 14

3 14 〜 15

4 13 〜 14

1 传送体鼓风速度控制器

2 浮子鼓风速度控制器

3 吸附鼓风速度控制器

4 剥离鼓风速度控制器

3)  各速度控制器的出货调整值和布料对应表

1

3

2

4

1
5

4

6 2

73
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4)  调整鼓风时，向箭头方向转动速度控制器的旋

钮 1，吹出量变多。调整后，请用锁定螺母

2 进行固定。
 

运转中进行调整的话非常危险，因此请一

定关闭电源之后再进行调整。

5)  吹掉布用的鼓风的调整

　 厚料或尺寸大的布料时，首先全部打开速度控制器 1，即使全部打开还仍然不能吹掉布时，请渐渐

地拧松速度控制器 2，以增加吹出量。

 对于薄料或布料，请把速度控制器 2 设定为出货调整值，拧紧速度控制器 1，减少吹出量。

6)  堆积用鼓风的调整

 厚料或尺寸大的布料时，请拧松速度控制器 3 和 4，以增加吹出量。

 对于薄料，请拧紧速度控制器 4，减少吹出量。

1

2

1 传送体鼓风速度控制器

2 浮子鼓风速度控制器

3 吸附鼓风速度控制器

4 剥离鼓风速度控制器

1

3

2

4
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7) 针杆空气鼓风的调整

 针杆部上积存的灰尘掉落又被卷入到缝迹里

时，请调整空气鼓风的方向和鼓风强度。通过

空气鼓风可以防止灰尘飞散和防止灰尘落到机

针下面。空气鼓风的方向可以通过矫正鼓风管

的安装来进行调整。请尽量让空气朝向机架腭

部附近鼓风。

 按压转动电磁阀 7 号的手动开关，确认动作。

空气鼓风的强度通过速度控制器来进行调节。

按压转动电磁阀 7 号的手动开关之后，推顶器

动作的同时针杆鼓风开始动作。在按压转动后

的状态下，手动开关被锁定，因此调节后请返

回开关。调节从电磁阀 7 号连接过来的黄色管

子分岔后的黑色管子上的速度控制器。

 连续缝制时，在缝纫机运转中空气动作，请注

意空气不要调节得过强，避免影响缝制。

 标准值是 9.5±0.5mm。

空气鼓风管

电磁阀 7 号

手动开关

9.5±0.5mm
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(8) 真空调整金属部件

调整预设板得布吸引力。通过转动 1 的金属部件

来进行调整。通常在不堵塞 2 的孔的状态下进行

使用。布料尺寸大时，或布料的纺织孔眼粗时，请

不要堵塞 2 的孔。

为了保持合适的布吸引力，请定期地清扫

过滤器箱 3 内的过滤器。( 请参照「#-3-3. 

真空过滤器的清扫」 p.94。)

(9) 布积存量检测传感器

1)  进行堆积动作时，放在布置台 3 上的被堆积

的布料的堆积厚度通过移动推顶器 4 的气缸

1 上安装的传感器 2 来进行检测。

2)  使用十字形螺丝刀，移动传感器 2 的位置，

可以任意地设定积存量的警报。

 ( 出货时 S 尺寸是 40mm。相当于用 T/C 幅宽

堆积器约堆积 120 〜 140 块布料。向右移动传

感器 2 之后，警报提早发生。)

单纯发生警报时，装置不停止运转。

2

1
3

4

2 S

13
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处理布料中途，电源切断，预设板 1 和传送部 2

发生碰撞时，请排放空气，稍稍向里面按压预设板

1，用手抬起传送部 2 之后，再把预设板 1 返回

到身前。然后，请接通空气。

排放空气的方法是，向箭头方向按压带卡头的接头

3，然后卸下软管 4。

有关连接方法，请参照「!-3-3. 空气软管的安装」 

p.5。

3

4

1

2

(10) 动作中，电源断电时的处理方法
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( 化纤单纤维线 )( 棉线、长纤维线 ) 

(2) 上线的穿线方法

请按照图中的 1 〜 !2 的顺序穿上线。

往机针上穿线时、如果使用附属的穿线器的话非常方便。

使用的缝纫机线不同导线器的穿线方法也不同。

从缝纫机正面看，请把机针的凹部朝向面前的 A 侧，插到针杆的针

孔的里面，然后拧紧固定螺丝 1。

使用 DP×5(#11J、#14J) 机针。

 安装机针时，请注意关闭电源。

(1) 机针的安装

 4-2. 缝纫机的操作

17

3

2

6

8

5

9
!0

4

!1

!2

1

A

警告 为了防止因突然的起动造成的事故，请关闭了电源之后再进行组装或调整。

警告 为了防止因突然的起动造成的事故，请关闭了电源之后再进行组装或调整。



– �� –

梭芯转动方向和穿线方法

1) 请让梭芯向箭头方向转动，装上梭芯。

2) 请向穿线孔 1 穿线，然后压到张力弹簧 2 的下面，然后再一次穿过穿线孔 3 之后，从 4 拉出缝纫

机线。

3) 珠形缝和锯齿缝的 4 的挂线方法不同，因此请注意。

锯齿缝

梭壳梭芯

珠形缝

(3) 梭壳的穿线方法

1

2 4

3
4

(4) 底线张力的调整

在梭壳穿线孔 1 上面的位置，向上拉出底线后，请按照如下所述那样调整底线张力。

向右转动线张力盘螺丝 2，底线张力变强，向左转动则变弱。

化纤单纤维线需要调节得稍弱一些，长纤维线则需要调节得稍强一些。因为安装了防止空转弹簧，所以

请把安装到旋梭上的线张力再调强 0.05N 左右。

 调整完底线张力后，请确认存储器开关的上线张力设定。

( 请参照「@-2-3. 变更上线张力时」 p.59 的说明 )

1

2

手持从梭壳引出来的缝纫机线的线端，慢慢地上下摆动后，梭
壳静静地下降。

珠形缝 0.05 〜 0.15N

0.15 〜 0.3N锯齿缝
手持从梭壳引出来的缝纫机线的线端，稍稍强力地摆动后，梭
壳刚刚下降。
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更换新的切刀时，请按照如下的程序进行更换。

1)  卸下切刀固定螺丝 2 之后，就可以简单地连

同垫片卸下切刀 1。

2)  用手向下移动切刀杆后，如图所示那样，把切

刀和针板上面的距离调整为 1 〜 2mm，请一定

放入垫片之后再拧紧螺丝。

(6) 切刀的安装

1

2

英寸→ mm 换算表

手中的布切刀如果是英寸表示时，可以通过左侧的

英寸→ mm 换算表进行换算，用 mm 表示设定切布

长度 ( 切刀尺寸 )。

缝制数据  是切布长度。

请参「@-2-7. 变更缝制数据时」p.63 的说明。

(5) 梭壳的安装

1)  请拉起梭壳的把手，用手拿着。

2)  插进中旋梭的轴 1 里，然后关闭把手。梭壳

被按压到规定位置之后，可以听到喀喳的声音

发出。

 1. 如果梭壳不在规定的位置的话，缝制

开始时梭壳会飞出，上线会缠绕到旋

梭轴上，因此请充分确认梭壳的位置。

 2. 标准旋梭和干式旋梭它们的梭壳形状

不同，因此不能通用。

1

警告 为了防止因突然的起动造成的事故，请关闭了电源之后再进行组装或调整。

警告 为了防止因突然的起动造成的事故，请关闭了电源之后再进行组装或调整。

切刀尺寸 mm 表示

1/4 6.4

3/8 9.5

7/16 11.1

1/2 12.7

9/16 14.3

5/8 15.9

11/16 17.5

3/4 19.1

13/16 20.6

7/8 22.2

1 25.4

1 1/8 28.6

1 1/4 31.8

1 ～ 2 mm
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(7) 梭壳的取出放入

1)  底线计数器被设定，在自动运转着的状态下，

如果底线用完的话，就不能开始下一次的缝制。

在此状态下，传送体机台 1 向 A 方向倒下，

因此可以简单地进行梭芯的更换。另外，在缝

制中途，发生线用完后，请在传送体机台 1

在 B 的状态 ( 机台盖到缝纫机上的状态 ) 下进

行梭芯的更换。

2)  手持把手 2，请打开旋梭护罩 3。

3)  拉起梭壳 4 的把手 5，然后取出来。( 手拿着

把手不让梭芯脱落。)

4)  放入梭壳时，请深深地插到旋梭轴上，然后关

闭把手。

5)  请关闭旋梭护罩 3。

B

3

1

A

5

2

4

3
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■ B 尺寸的调整

1)  请拧松预设机台 1 的标尺 2 的旋钮螺丝 3，

移动到刻度 4 的设定部位，然后进行固定。

2)  之后，只要把布料的上端C对准指标的内侧D，

就可以决定布料的位置。( 女装请用左侧的指

标、刻度进行与上述相同的调节。)

1. 右侧刻度的左侧线与机针中心对齐，此

位置就是男装用衣片的第 1 个钮扣扣眼

的缝制开始位置 ( 钮扣扣眼的下侧 )。

2. 左侧刻度的右端线的位置就是女装用衣

片的第 1 个钮扣扣眼的缝制开始位置

( 钮扣扣眼的上侧 )。

3. 男装／女装的变换方法，请参照操作篇

「@-1-10. 男装女装的变换」 p.55的说明。

4. 布的放置方法，请参照「!-5. 运转方法」

p.39 的说明。

 4-3. 缝制宽度的调节

1)  缝制宽度的调节方法是，从布料横宽起至钮扣

扣眼为止 ( 图中的 A 尺寸 ) 和从布料上端起至

第一个钮扣扣眼为止 ( 图中 B、B’尺寸 )。

扣眼数、钮扣扣眼间隔的调节用操作盘上的开

关操作来进行。

 请关闭电源开关之后再进行调整。

■ A 尺寸的调节

1) 向右转动预设调整手柄 1 之后，A 尺寸变小。

2) 请转动旋钮，把需要的位置调整到刻度 2 和

指标 3 的读取设定值。

3) 调节宽度是 A 尺寸 7 〜 21mm。

4) A尺寸和刻度不一致时，请拧松固定的螺丝5，

重新调整 ( 两侧 )。( 请参照「B 尺寸的调整」

的图示。)

5) 调整后，请把手柄收装到工具箱里，注意不要

丢失。

A

CB

A

C
B'

1

2

3

1

C

C

5

安装板
4

23

D
机针

D

B 5

2
3

男装用衣片

女装用衣片

( 男装用衣片 )

( 女装用衣片 )

B'

警告 为了防止因突然的起动造成的事故，请关闭了电源之后再进行组装或调整。
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 4-4. 传送部夹板的调整

(1) 夹板位置的调节

请仅想让夹板之间没有间隙时或想变换夹板的配置

时进行调节。

1)  想让夹板之间没有间隙时，请拧松小夹板 1

或大夹板 2 中的任何一个的固定螺丝 3 进行

移动，然后再用固定螺丝 3 进行固定。

2)  想变换小夹板 1 和大夹板 2 的位置时，请卸

下固定螺丝 3，然后固定到任意的位置。( 可

以根据安装台 4 上的安装孔位置进行任意的

安装。)

调节了本项目之后，请一定实施 (2) 夹板

力的调节。

(2) 夹板力的调节

关于夹板位置的调节，当更换了夹板减震器之后，

请进行以下的调节。

1)  把布料 1 放到如图所示的传送部，按下并转

动电磁阀 3 号的手动开关，让夹板气缸动作。

2)  拧松杆螺母 4，向箭头方向转动了调节螺丝

5 之后，夹板减震器 6 就可以上来。

3)  上下移动左侧的夹板变换高度进行调节，在整

个高度范围可以均匀地按压布料 1。

4)  最后，拧紧杆螺母，请确认是否没有变化。

5)  请把电磁阀的手动开关返回到原来的位置。

调节后，请把电磁阀的开关返回到原来的

位置。

警告 为了防止因突然的起动造成的事故，请关闭了电源之后再进行组装或调整。

231

3

4

2

3

1

1

6

54
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 4-5. 辅助夹板的调节

(1) 托板的调整

预设板

(21mm 位置 )

(2) 压板的调整

压板 1 活动后，请让压垫橡胶 2 和座板 3 紧密

接触。压住布料，请把所有的辅助夹的压力调整得

均等。

1)  拧松锁定螺母 4，想增强压板压力时，请向箭

头方向转动调整螺丝 5。

2)  压板压力决定之后，请拧紧锁定螺母，然后固

定好调整螺丝。
应紧密接触

把预设板和托板的左右间隙调整为均等，上下误差为 1±0.5 mm。前后间隙在缝制 21mm 时为 2±1 mm。

对于托板的高度，请把托板的面和预设板的面重叠到一起，间隙调整为 0 0　
–0.5 mm。

托板 预设板

(21mm 位置 )

托板
2 ±

1

1±0.5

0
0 –0
.5

托板

1

2

3

4

5
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150mm

1

150mm 150mm 150mm 85mm

20
0m

m

2 3 54 6

7

8

9

(3) 压板压力的调整

测定辅助夹的压板压力，进行调整。

1)  按照图的尺寸，在衣片上开孔，1

〜 6 共计 6 处的孔位置应与辅助夹

在同一轴线上。

2)  请打开电源，按准备键 7，起动 K558 调节器调整

模式。(※有关调节器调整模式，请参照安装手册「1-4.

装置的准备」)

3)  按电磁阀开关 89，用辅助夹压住衣片。

4)  在用辅助夹压住衣片的状态下，把弹簧秤勾到

衣片上，然后请测定衣片开始动作时的压力 ( 标

准值：700g 〜 1,500g)。

5)  请参照 (2) 压板的调整，进行压板压力的调整。
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 4-6. 堆积器布料积存台的调节

对于衣片上有口袋的布料，请进行以下的调节。经

过这些调节，即使是带有口袋的衣片也可以用 T/C

幅宽堆积器约堆积 140 块布料。( 对于没有口袋的

衣片，则不需要调节。

1)  男装衣片时，请拧松右侧的布料积存台 1 下

面的锁定螺母 2，让锁定螺母的下面上升到布

料积存台下面基本在同一高度。

2)  女装衣片时，与男装衣片相同，请拧松左侧的

锁定螺母 2。

  ( 没有带口袋的衣片时，请把锁定螺母 2 下降

到布料放置台托板 3，然后拧紧不让布料积存

台 1 活动。)

1

2

同一面

3

警告 为了防止因突然的起动造成的事故，请关闭了电源之后再进行组装或调整。

警告 为了防止因突然的起动造成的事故，请关闭了电源之后再进行组装或调整。

30mm

4-7. 堆积时布掉落的对策

胶带

堆积时，如果布料掉落，请在左面

图示的部位贴上胶带（30mm）。
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1 电源开关

2 操作盘

3 膝动开关

4 手动开关

5 布吸引灯

6 暂停开关

7 机头暂停开关

1.  本缝纫机通过存储器开关数据  的变换，可以设定 A 模式和 B 模式的 2 种开始方法。

 ( 参照操作篇「@-2-15. 存储器开关数据的变更方法」p.77 的说明 )

2.  A 模式是用膝动开关为开始开关，B 模式是用手动开关为开始开关。

3.  A 模式、B 模式均时放开开始开关之后，缝纫机开始缝制，因此在按下开始开关的状态下请

绝对不要把手伸到压脚和机针的下面。

7

3
6

1

452

5. 运转方法

注意
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 正确的布料放置方法

1） 男装衬衣时

 把布料上端对准指标 B，放置得让布

料横端和安置板 A 之间没有间隙。

2） 女装衬衣时

 把布料上端对准指标 C，放置得让布

料横端和安置板 A 之间没有间隙。

开始 预设前进，把布移动到传送部 锁眼 右方向指标 ( 传送部移动 )

堆积 ( 堆积布料 ) 传送部返回 锁眼 锁眼右方向指标

开始 预设前进，把布移动到传送部 传送部向右端移动 锁眼

堆积 ( 堆积布料 ) 传送部返回 锁眼 锁眼左方向指标

左方向指标 ( 传送部移动 )

A B

AC 布料上端 布料横端

女装衬衣

男装衬衣

布料上端布料横端

按了开始开关之后，自动地进行以下的一系列动作。

[ 男装衣片的一系列动作 ]

[ 女装衣片的一系列动作 ]

开始、吸引布的操作方法，请按照用存储器开关数据  “开始开关选择”选择的类型进行操作。

[A 模式 ( 把膝动开关作为开始来使用时 ) 的操作方法 ]

1)  请按操作盘的准备键 ，设定为准备 ON 状态。( 画面为绿色的状态 )

2)  请把布料正确地放置到预设台上。( 参照下图 )

3)  按了膝动开关 3 之后，吸引布料 ( 布吸引灯 5 亮灯 )，放开之后开始缝制。

＊ 吸引布料状态（布吸引灯 5 亮灯）时，按了手动开关 4 之后，解除布吸引 ( 布吸引灯 5 灭灯 )，开

始被解除。

＊ 第 1 块布料缝制中途，反复 2)、3)，就可以连续运转。

[B 模式 ( 把手动开关作为开始来使用时 ) 的操作方法 ]

1)  请按操作盘的准备键 ，设定为准备 ON 状态。( 画面为绿色的状态 )

2)  请把布料正确地放置到预设台上。( 参照下图 )

3)  按了膝动开关 3 之后，吸引布料，手离开关也仍然保持吸引状态。

4)  按手动开关 4，手离开关之后开始缝制 ( 吸引布料指示灯 5 亮灯 )。

＊  在布料吸引状态时，按了膝动开关 3 之后，布料吸引功能被解除。

＊ 在第 1 块布料缝制中，如果反复 2) 〜 4) 的步骤，就可以进行连续运转。

　※ 出货时已被设定为 [A 模式 ]。
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1. 操作盘的使用方法

@. 操作篇

1

@9

#0

2 3 4 5 6

@6@5

@3

!2

!3

!4

@4

8

9

!0

!1

@7

@8

7

!7

!8

!9

@0

@1

@2
!5

!6

#5

#2

#3 #4 #1

 1-1. 操作盘的各部名称
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No. 名称 功能No. 名称 功能

1
液晶显示部 表 示 图 案 No.、 形 状 等 各 种

数据。

2

准备键 开始缝制时按。
按 键 后， 顺 次 变 换 缝 制 准 备
完了状态和数据设定状态。

3

复位键 解除错误、移动到初期位置、
计数复位等时按。

4

模式键 变更存储器开关的数据时按。

5

压脚键 提升、下降压脚。

6

绕线键 在绕线时按。

7

图案 No. 键 选择显示图案 No.。

8

数据键 选择显示数据。

9

计数键 选择显示计数。

!0

项目选择键 选择图案 No.、数据 No. 等。

!1

数据变更键

 

变更各种数据。

!2

形状键 选择显示形状。

!3

平行部线张力键 选择显示平行部线张力。

!4

加固部线张力键 选择显示加固部线张力。

!5

间隔键 选择显示平行部间隔。

!6

包边宽度键 选择显示包边宽度。

!7

左加固宽度键 选择显示左加固宽度补偿。

!8

右加固宽度键 选择显示右加固宽度补偿。

!9

切布长度键 选择显示切布长度。

@0

间隙键 选择显示间隙。

@1

右切刀槽宽度键 选择显示右切刀槽宽度补偿。

@2

左切刀槽宽度键 选择显示左切刀槽宽度补偿。

@3

复制键 复制图案时按。

@4

缝纫机起动按钮 开始进行被选择的 LBH 图案花
样的缝制。

@5

前进键 1 针 1 针前送针。

@6

后退键 1 针 1 针倒送针。

@7

图案登记键 这是可以登记图案的快捷键。
可以登记变换到任意的图案设
定的快捷图标。

@8

参数登记键 这是可以登记参数的快捷键。
可以登记变换到显示任意的图
案、缝制参数及调整数据的设
定。

@9
速度旋钮 往上调速度变快，往下调速度

变慢。

#0
液晶调整旋钮 可以调整液晶显示明暗。

#1

切刀取消 每次按下按钮，变换切刀落下
⇔切刀不落下。

#2

手动变换 按下按钮之后，变换为手动缝
制模式，显示出手动缝制画面。
注 ) 预设动作。

#3

左送布 男装时，把传送部返回到上一
个的缝制位置。女装时，把传
送部前进到下一个 LBH 图案花
样位置。

#4

右送布 男装时，把传送部前进到下一
个的缝制位置。女装时，把传
送部返回到上一个 LBH 图案花
样位置。

#5

模式变换 变换连续缝制模式和单独缝制
模式。
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 1-2. 缝纫机的基本操作

1 打开电源开关

 打开电源开关之后，AC 数据输入画面 1 被显示出

来。

2 选择想缝制的图案花样 No.

 按了项目选择键  !0 之后，可以选择被登

记的 AC 图案花样 No. A。

 有关 AC 图案花样 No. 的选择方法，请参阅「@-1-4. 

选择 AC 图案花样时」p.47。

  ※  有关本画面的详细说明，请参阅「@-1-3.(1) AC

数据输入画面」p.44。

3 进入可以缝制状态

 按准备键 2。变成可以缝制的状态之后，液

晶显示的背景色变为绿色，显示出 AC 自动缝制画

面。

4 开始缝制

 安放缝制物，按膝动开关或者手动开关 ( 开始开关

设定的开关 )，然后缝纫机自动地开始缝制。

  ※  有关开始开关的设定方法，请参阅「@-2-15. 存储

器开关数据的变更方法」p.77。

  ※  有关本画面的详细说明，请参阅「@-1-3.(2) 自动

缝制画面」p.45。

  ※ 在各设定模式上编辑了数据之后，请一定在模式内

确定数据。

 如果没有确定数据就改动了模式的话，变更后的内

容就不能被登记。

1

2

!0 !1

A
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 1-3. AC 模式时的液晶显示部

A

5

A AC 图案画面 No. 显示现在选择中的 AC 图案花样 No.。

B 图案花样钮扣扣眼 No. 显示现在选择中的登记在 AC 图案花样的 LBH 缝制数据 No.。

C 传送量 显示传送量。

D 登记钮扣扣眼数 显示现在选择中的 AC 图案花样里登记的钮扣扣眼数。

E 选择双堆积器 ON ／ OFF 仅在存储器开关数据 ( 等级 1)U54 的双堆积器使用设定为 ON 时进行显示。

→请参阅「@-1-11. 双堆积器的变换」p.56。

F 男装 / 女装的选择 可以变换男装⇔女装。

→请参阅「@-1-10. 男装女装的变换」p.55。

5 下降压脚按钮 下降压脚，显示压脚下降画面。让压脚上升时，请再次按下降压脚按钮。

6 绕线按钮 可以卷绕底线。

→请参阅「@-1-6. 卷绕底线时」p.50。

按键 / 显示 内容

6

D

B

C

E

F

(1) AC 数据输入画面



− 45 −

A

A AC 图案花样 No. 显示现在选择中的 AC 图案花样 No.。

B 图案花样钮扣扣眼 No. 显示现在选择中的 AC 图案花样里登记的 LBH 缝制数据 No.。

C 登记钮扣扣眼数 显示现在选择中的 AC 图案花样里登记的钮扣扣眼数。

D 自动缝制模式 自动缝制模式时进行显示。

E 取消切刀 取消切刀有效时显示。

取消切刀显示中，切刀不动作。

按键 / 显示 内容

C

B

D

E

(2) 自动缝制画面
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(3) 手动缝制画面

@4 缝纫机起动按钮 按下按钮之后，用 #3、#4 传送的步骤里设定的 LBH 图案花样数据的缝制开始。

@5 传送 1 针按钮 传送 1 针用 #3、#4 传送的步骤里设定的 LBH 图案花样数据。

@6 返回 1 针按钮 返回 1 针用 #3、#4 传送的步骤里设定的 LBH 图案花样数据。

#3 左送布按钮 男装时，前进传送部到下一个 LBH 图案花样数据。女装时，返回传送部到上一个

LBH 图案花样数据。

#4 右送布按钮 男装时，返回传送部到上一个 LBH 图案花样数据。女装时，前进传送部到下一个

LBH 图案花样数据。

按键 / 显示 内容

@4

@5

@6

#3 #4
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 1-4. 选择 AC 图案花样时

1  显示数据输入画面

 A 仅 AC 数据输入画面 ( 蓝色 ) 时，可以选择

AC 图案花样 No.。缝制画面 ( 绿色 ) 时，请按

准备键 2，显示出数据输入画面。

2 选择图案花样 No.

 按选择项目键   !0，显示出想选择的

AC 图案花样 No.。

2

!0

A
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 1-5. 重新缝时

用 AC 模式缝制进行中按了暂停开关 A 或者按了

B 之后，缝纫机中断缝制停止。此时，异常画面被

显示出来，通知暂停开关被按下。

1 解除异常

 按复位键  3，解除了异常之后，手动缝

制画面 A 被自动地显示出来。

3

A

A

B
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2 返回运针

 按了后退键  @6 之后，压脚 1 针 1 针地返

回，按了前进键  @5 之后，压脚 1 针 1 针

地前进。

 另外，按了右送布  #4 之后，缝制数据向

右前进 1 个数据，按了左送布  #3 之后，

缝制数据向左前进 1 个数据。

 请把压脚返回到重新缝制位置。

3 再开始缝制

 按了膝动开关或者按了手动开关 ( 被开始开关

设定的开关 ) 之后，再开始缝制。

 ※有关开始开关的设定方法，请参阅「@-2-15. 

存储器开关数据的变更方法」p.77。

为了取出布重新缝制，请用右送布 ／左

送布 (#4、#3) 把传送布前进到最后位

置。

@5

@6

#3 #4
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(1) 底线的绕线方法

1 安装梭芯

 把梭芯插到绕线轴上。按图示的顺序穿线，往

梭芯上绕线。然后，向箭头符号方向按卷线拨

杆 1。

2 设为绕底线模式

 在缝制状态或在输入状态，按绕线键 6 

之后，进入绕线模式，显示出绕线模式 C。

3 开始绕线

 按了膝动开关或者按了手动开关 ( 开始开关上

设定的开关 ) 之后，缝纫机转动，开始卷绕底线。

4 停止缝纫机

 规定数量的底线卷绕完之后，卷线拨杆 1 被

解除，因此请按卷线键 6，按膝动开关

或者按手动开关，让缝纫机停止转动。

 然后，取下梭芯，用切线固定板 3 切线。

   • 按绕线键 6 之后，缝纫机停止转动，返

回到通常模式。

   • 按了膝动开关或者按了手动开关之后，即在保

持卷线模式的状态下缝纫机停止了转动，因此

如果需要卷绕复数个梭芯时此状态下使用起来

非常方便。

(2) 绕线量的调节

 调整底线卷线量时，请拧松固定螺丝 2，然后

向 A 或者向 B 方向移动卷线拨杆 1，最后拧

紧固定螺丝 2。 

  A 方向∶变少

  B 方向∶变多

 1-6. 卷绕底线时

6

C

A

B

1

2

3
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 1-7. 使用计数器

1 叫出计数器设定画面

 在输入模式按计数器键  9 之后，显示出

可以设定计数器画面 A。计数器值的设定，只

能在输入模式（液晶 1 的背景照明蓝色）时
设定。缝制模式（液晶 1 的背景照明绿色）时，

请按准备键 2 之后变为输入模式。

2 计数器类别的选择

 按项目选择键  !0，表示计数器类别的

图标 B 闪亮。

 按数据变更键  !1，从下列计数器类别

中选择适当的计数器。

3	 计数器设定值的变更

 按项目选择键  !0，计数器设定值 C 闪亮。按数据变更键  !1，输入设定值。

4 计数器现在值的变更

 按项目选择键  !0，计数器现在值 D 闪亮。按复位键 3 之后，可以清除计数器途中的值。

另外，用数据变更键  !1 也可以进行数值编辑。

[ 计数器类别 ]

5 计数器类别

 缝制作业中如果到达加数条件之后，则显示出

加数画面 E。按复位键 3 之后，复位计

数器，返回缝制模式。而且，开始再记数。

缝制加数计数器 : 每进行 1 形状的缝制之后，现在值数字加 1。现在值和设定计数器

缝制减数计数器 : 每进行 1 形状的缝制之后，现在值数字减 1。现在值到达 0 之后，显示出减数

计数器画面。

件数加数计数器 : 每进行 1 个周期或 1 个连续缝制之后，现在值数字加 1。现在值和设定值相等

之后，显示出加数计数器画面。

件数减数计数器 : 每进行 1 个周期或 1 个连续缝制之后，现在值数字减 1。现在值到达 0 之后，

显示出减数计数器画面。

   不使用计数器 :

E

2

A

1B

!0 !1

C

D3

9
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8

 1-8. 进行 AC 图案花样的新登记时

 关于 AC 图案花样的新登记方法，有设定钮扣扣眼数和钮扣间隔的等间隔输入方法和一个一个地个别

设定钮扣扣眼的个别输入方法。

(1) 进行等间隔输入时
1  显示数据输入画面

 仅 AC 数据输入画面 ( 蓝色 ) 时可以进行图案

花样的新登记。

2  呼叫出 AC 图案花样新登记画面

 持续按数据键 8 之后，显示出图案花样

新登记画面 A。

3  输入图案花样 No.

 请用数据变更键  !1 输入想新登记的

AC 图案花样 No.。新登记时，不能向已经登

记的 AC 图案花样 No. 进行新登记。

AC 的图案花样可以使用 1 ～ 20 的 20 个图

案花样。

4  选择等间隔输入

 按项目选择键  !0，让等间隔输入 / 个

别输入 B 的选择按键闪烁亮灯。

 用数据变更键  !1 选择等间隔输入

 ，按了数据键 8 之后，确定新登记

的 AC 图案花样 No.，显示出等间隔输入选择

画面 C。

5  选择 LBH 缝制图案花样 No.

 再 LBH 缝制图案花样 No.D 闪烁亮灯期间，

请按数据变更键  !1，选择 LBH 缝制

图案花样 No.。

6 输入钮扣扣眼数

 按了项目选择键  !0 之后，可以变更

选择项目。

 用数据变更键  !1 输入连续地缝制的

钮扣扣眼数。

7 输入传送量

 按了项目选择键  !0 之后，变更选择

项目。

 请用数据变更键  !1 输入传送量。

 按了数据键 8 之后，确定数据输入。

A

!0 !1

D

C

!0 !1

B
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8

(2) 进行个别输入时

1 显示数据输入画面

 仅 AC 数据输入画面 ( 蓝色 ) 时，可以进行 AC

图案花样的新登记。

2 呼叫出 AC 图案花样的新登记画面

 持续按数据键 8 之后，图案花样新登记

画面 A 被显示出来。

3 输入图案花样 No.

 请用数据变更键  !1 输入想新登记的

AC 图案花样 No.。新登记时，不能向已经登

记的 AC 图案花样 No. 进行新登记。

AC 的图案花样可以使用 1 ～ 20 的 20 个图

案花样。

4 选择个别输入

 按项目选择键  !0，请让等间隔输入

/ 个别输入按键 B 闪烁亮灯。

 按数据变更键  !1 选择个别输入 ，

然后按数据键 8，确定新登记的 AC 图

案花样 No.，显示出个别输入画面 C。

5 选择 LBH 缝制图案花样 No.

 按项目选择键  !0 之后，可以变更闪

烁亮灯中的 LBH 缝制图案花样 No. 和传送量

数据。

 按了数据变更键  !1 之后，可以变更

闪烁亮灯中的 LBH 缝制图案花样 No. 以及传

送量数据。

A

C

!0 !1

!0 !1

B
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 1-9. 复制 AC 图案花样时

 可以把已经登记的图案花样 No. 的数据复制到没有使用的图案花样 No. 上。因为禁止图案花样的改

写和复制，所以想改写时，请先把图案花样删除之后再进行改写。

1 设定为输入模式

 液晶显示 1 的背光灯为蓝色的输入模式时，

可以进行复制。如果液晶显示的背光灯为绿色

的缝制模式时，请按准备键 2，变换为

输入模式。

2 选择复制对象的图案花样 No.

 请在图案花样选择画面，选择复制对象的图案

花样 No.。

 → 请参照「@-2-2. 选择图案花样时」 p.58。

3	 呼叫出复制画面

 按了复制键 @3 之后，复制画面 A 被显示

出来。

4	 选择复制对象的图案花样 No.B

 没有使用的图案花样 No.B 闪烁亮灯，因此按

数据变更键  !1 ，然后请选择想复制

的 No.。

 想删除图案花样时，请选择垃圾箱。

5	 开始复制

 按了准备键 2 之后，开始复制，2 秒钟

以后复制后的图案 No. 变成被选择的状态，然

后返回到输入画面。

 按了复位键 3 之后，则不进行复制而返

回到原来的画面。

@3

2 3

A

1

复制对象的图
案花样 No.

复制后的图案
花样 No.(B)

!1
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B

!0

因为男装和女装的缝制品传送方向不同，所以需要进行男装女装的变换。

 1-10. 男装女装的变换

1 显示 AC 数据输入画面

 显示出想缝制的 AC 图案花样 No. 的 AC 数据

输入画面 ( 蓝色 )。

2 进行男装女装的变换

 请按数据键 8，显示出数据变更画面 B。

 男装女装的变换可以在 LBH 缝制图案花样

No. 的最终数据以后进行设定。

 按项目选择项目  !0，在被登记的

LBH 缝制图案花样 No. 最终的  闪烁亮灯

中，再一次按项目选择键  !0 之后，  或 

 闪烁亮灯，此时请用数据变更键  

!1 设定男装女装。

【布料的安放方法】

 男装时，预设了缝制物的位置为第 1 个缝制图案花样的缝制开始位置。

 女装时，从预设了缝制物的位置向右移动 610mm 的位置为第 1 个缝制图案花样的缝制开始位置。

 男装、女装均可以通过缝制前的空送，把缝制开始位置向左右移动。

8

D

C

 拧松预设台 1 的标尺 2 的旋钮螺丝 3，

移动到刻度4的设定位置，然后进行固定。

然后，如果把布料的上端 C 对准指标的

内侧 D，就可以决定布料的位置。( 女装

请用左侧的指标、刻度进行同样的调节。)

4

2	3

1

D D

2
3

C

安装板
机针

( 男装用衣片 )

( 女装用衣片 )

C

!1
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8

B

!0

D

C

!1

 1-11. 双堆积器的变换

1 显示 AC 数据输入画面

 显示出想缝制的 AC 图案花样 No. 的 AC 数据输入画

面 ( 蓝色 )。

2 进行双堆积器的变换

 请按数据键 8，显示出数据变更画面 B。

 双堆积器的变换，可以在 LBH 缝制图案花样 No. 的

最终数据以后进行设定。

 请按项目选择键  !0，被登记的 LBH 缝制图

案花样 No. 最终的 C 闪烁亮灯期间再一次按项目

选择键  !0 之后， ( 不选择 ) 或者 ( 选

择 )D 闪烁亮灯。请用数据变更键  !1 设定不

选择／选择。

可以交替地堆积左右衣片的功能就是双堆积器所具有的功能。进行了一侧衣片的锁扣眼之后，不进行相

反一侧的衣片的锁扣眼，而进行堆积。

进行存储器开关 U54 的双堆积器使用设定，把它设定为设定 。
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(1) 压脚类型的设定方法

 2-1. 输入压脚类型

1 叫出压脚类型的设定参数

 液晶显示 1 的背景照明为蓝色输入模式时，

可以变更图案。背景照明为绿色的缝制模式时，

请按准备键 2 变换为输入模式。

2 选择压脚类型

 按模式键 4，显示出存储器开关数据 ( 等

级 1) 编辑画面 A。

 请按项目选择键  !0 ，呼出  压

脚种类。然后，按了数据变更键  !1

之后图标变更为如下所示，此时，请参考“(2) 

压脚类型一览表”p.58，设定缝纫机上安装的

压脚类型。1 类                  2 类                3 类                 5 类※

2. 单体缝纫机的操作及设定方法

A

!0 !1

2 4
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(1) 从选择画面进行选择

 2-2. 选择图案花样时

1 设定为输入模式

 液晶显示 1 的背景照明为蓝色输入模式时，

可以变更图案。背景照明为绿色的缝制模式时，

请按准备键 2 变换为输入模式。

2 叫出图案样选择画面

 按图案 No. 键  7，显示出图案选择画面

A 。现在被选择的图案 No.B 闪亮。

3 叫出图案样选择画面

 按项目选择键  !0，被登记的图案顺次

地被显示。这时请选择想缝制的 No.。

(2) 用登记键选择

 在本缝纫机的登记开关里可以登记喜好的图案 No.。图案登记之后，只要按此开关就可以选择图案。

 →请参照「@-2-11. 使用图案登记键」p.72。

2

A

1

7

B

(2) 压脚类型一览表

    压脚头的刻印货号应和压脚类型一致。

※ 使用 1 〜 3 类以外的压脚头时，请设定为

5 类。

 请 根 据 使 用 的 存 储 器 开 关（1 级 ） 的 

 压脚尺寸和  压脚尺寸长

度的压脚进行变更。

 → 请参照「@-2-15. 存储器开关数据的变更

方法」p.77 的内容。

※ 5 类摆动宽度 6mm 以上，长度 41mm 以

上时，需要更换压脚曲柄、送布板等零部

件。

※ 使用 1 型以上的压脚时，请调整辅助机台板

B1 的高度，不让传送板和辅助机台 B2 相

碰。

类型 压脚货号

1 类 B151177 1 000 ＊

2 类 B151177 2 000 ＊

3 类 B151177 3 000 ＊

5 类※ —

1

2

!0
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直锁眼缝

增强上线张力，上线直线通过，底线左右锁缝的缝迹。

锯齿边缝
布的表面只有上线，背面是底线的锯齿状缝迹。

有关上线张力的数据，可以用缝制模式进行设定，也可以边试缝边变更。

放射圆头形状时，请

把加固张力先设定为

120 左右，成为平衡

缝迹的张力。

1 平行布张力，2 加固缝张力的设定值

锯齿边缝 直锁眼缝

直锁眼缝

锯齿边缝

锯齿边缝

 2-3. 变更上线张力

操作盘设定值

初期值

直锁眼缝 1 平行布张力 降低聚起 120 提高聚起

2 加固张力 降低张力 35 提高张力

锯齿边缝 3 平行布张力 降低张力 60 提高张力

4 加固张力 降低张力 60 提高张力

1 叫出平行部张力设定数据

 按平行部张力键 !3，显示出缝制数据编

辑画面 A。

2 变更平行部张力

 按数据变更键  !1，增减设立值 B 可

以进行变更。

 缝制和设定值的关系如下图所示，请参考设定。

3 叫出加固部张力设定数据

 按加固部张力键 !4，显示出缝制数据编

辑画面 C。

4 变更加固部张力

 按数据变更键  !1，增减设立值 D 可

以进行变更。

 缝制效果和设定值的关系如下表所示，因此请

参考下表进行设定。

※ 平行部和加固部以外的张力，请参照「@-2-7.

变更缝制数据」p.63 和「@-2-15. 存储器开关

数据的变更方法」p.77 的有关内容。

!1

!3

!4

A

C

B

D
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缝制动作中，按停止开关 A 之后，缝纫机中断缝制

停机。这时显示错误显示画面 B，通知停止开关被

按下。

[ 途中继续进行缝制 ]

缝制动作停止状态

显示错误显示画面 B

1 解除错误

 按复位键 3 ，解除错误后，显示出步骤

动作画面 C。

2 返回运针

 按后退键 @6 后，压脚 1 针 1 针返回，按

前进键 @5 之后，变为前进。请把压脚返

回到重新缝制位置。

3 重新开始缝制

 按膝动开关或者按手动开关 ( 开始开关上设定

的开关 ) ，缝制就可以重新开始。

[ 从最初开始重新缝制 ]

缝制动作停止状态

显示出错误显示画面 B

1 解除错误

 按复位键 3 ，解除错误之后，显示出步

骤动作画面 C。

2 返回缝制物安放位置

 再一次按复位键 3 之后，返回到缝制物

安放位置（开始位置）。

3	 从最初开始重新缝制

※在 D 部，显示出现在针数／总针数。

※在 E 部，显示出缝制指令。

缝制指令 空送指令

切线指令 切刀指令

错误 No.      错误图标

A

 2-4. 修理缝制时

指令的种类有

3

E

CD

@5

@6

B
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本缝纫机设有最适的缝制形状（30 种形状）的初期值。

→请参照「$. 各种形状的初期值数据一览表」p.98。

新编制缝制数据时，采用复制初期值副本的方法非常便利。

 2-5. 使用初期值模式

1	 设为输入模式

 设为输入模式 1 的背景照明为蓝色的输入模

式时，可以变更图案。背景照明为绿色的缝制

模式时，请按准备键 2 变换为输入模式。

2	 叫出初期值模式

 按图案 No. 键  7 之后，显示出图案选择

画面 A。

 现在被选择的图案 No.B 闪亮，所以按项目选

择键  !0 ，选择初期值图案  。

3	 选择形状

 按形状键 !2 之后，形状选择画面 C 被显

示，现在被选择的形状 D 闪亮。请选择用数

据变更键  !1 缝制的形状 D。购买时，

可以从 12 种形状中进行选择，但是如果升级

了形状选择等级（K04），则最多可以从 30 种

形状中进行选择。→请参照「@-2-15. 存储器

开关数据的变更方法」p.77 的内容。

4	 进行试缝

 按准备键 2，设定为缝制模式（液晶显

示 1 的背景照明为绿色）之后，变为缝制模式，

可以缝制选择的形状。

  ※ 请注意，初期值图案仅可以编辑上线张力数据，

如果变更形状，再次叫出新的图案的话，必须

返回初期值。

5	 复制初期值图案

 把上述步骤中选择、确认的图案复制到通常图

案里。复制方法→请参照「@-2-10. 复制缝制

图案」p.71 的内容。

2

!0

7

!2 !1

A

B 1

2

C

1

D
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 2-6. 标准缝制形状一览表

 （1）角型 （2）圆型 （3）辐射角型 （4）辐射型 （5）辐射直线加固型 （6）辐射锥形加固型

 （25）半月辐射型 （26）半月圆型 （27）加固缝 （28）加固右切断 （29）加固左切断 （30）加固中央切断

 （19）角半月型 （20）角圆型 （21）角直线加固型 （22）角锥形加固型 （23）辐射半月型 （24）辐射圆型

 （13）半月角型 （14）半月直线加固型 （15）半月锥形加固型 （16）圆头扣眼半月型 （17）圆头扣眼圆型 （18）角辐射型

 （7）圆头扣眼角型 （8）圆头扣眼辐射型 （9）圆头扣眼直线加固型 （10）圆头扣眼锥形加固型 （11）半月型 （12）圆角型

液晶显示 液晶显示 液晶显示 液晶显示 液晶显示 液晶显示

液晶显示 液晶显示 液晶显示 液晶显示 液晶显示 液晶显示

液晶显示 液晶显示 液晶显示 液晶显示 液晶显示 液晶显示

液晶显示 液晶显示 液晶显示 液晶显示 液晶显示 液晶显示

液晶显示 液晶显示 液晶显示 液晶显示 液晶显示 液晶显示
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(1) 购买时的初期缝制数据

购买时，已经登记了 1 〜 10 的图案，该缝制数据仅切布长度的各种不同的角型形状的初期值被输入。

→角型形状初期值请参照「$. 各种形状的初期值数据一览表」p.98。

表示数据项目
的图标

现在选择的
图案 No.

数据项目 No.

 2-7. 变更缝制数据

(2) 缝制数据的变更方法

图案 No. 切布长度  

1 6.4mm　　 (1/4 英吋 )

2 9.5mm　　 (3/8 英吋 )

3 11.1mm　　 (7/16 英吋 )

4 12.7mm　　 (1/2 英吋 )

5 14.3mm　　 (9/16 英吋 )

6 15.9mm　　 (5/8 英吋 )

7 17.5mm　　 (11/16 英吋 )

8 19.1mm　　 (3/4 英吋 )

9 22.2mm　　 (7/8 英吋 )

10 25.4mm　　 (1 英吋 )

2

1

A

4	 变更数据

 缝制数据中，有变更数值的数据项目和选择图标的数据项目。

 变更数值的数据项目有  那样的 No.，可以用数据变更键  !1 增减设定值进行变更。

 选择图标的数据项目有  那样的 No.，可以用数据变更键  !1  选择图标。

 →缝制数据的详细内容，请参照「@-2-9. 缝制数据一览表」p.65。

8 !0 !1

1	 设定为输入模式

 用液晶显示 1 背景照明青色输入方法，可以

变更缝制数据。背景照明绿色的缝制方法的场

合，请按准备键 2 变换输入方法。

2	 叫出缝制数据编辑画面

 按数据键 8 之后，显示出现在被选择的

图案 NO. 的缝制数据编辑画面 A。

3	 选择变更的缝制数据

 按项目选择键  !0，选择想变更的数

据项目。请注意有的形状不使用的数据项目和

没有设定功能的数据项目均不能被显示。

 → 请参照「@-2-8. 缝制数据编辑有／无的设

定方法」p.64 的内容。
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购买时，本缝纫机把使用频率低的缝制数据项目设定为不能编辑。如果缝制物需要进行更详细的设定，

请将该缝制数据项目设定为可以编辑状态。

＊ 缝制数据的编辑有／无的设定，当把 S52 右平行部张力设定为无编辑后，则用 S51 左平行部张力进

行缝制。如果把 S56 第 2 加固张力设定为无编辑后，则用 S55 第 1 加固张力进行缝制。

 设定为不编辑其他的缝制数据项目时，则为初期值数据。

 2-8. 缝制数据编辑有／无的设定方法

1	 设定为输入模式

 液晶显示 1 的背景照明为蓝色输入模式时，

可以设定。背景照明为绿色的缝制模式时，请

按准备键 2 变换为输入模式。

2	 叫出缝制数据有／无编辑的变换画面

 按数据键 8 3 秒钟之后，显示出数据有

／无编辑的变换画面 A、B。

3	 选择想变换的缝制数据

 按项目选择键  !0，选择想变换的缝

制数据项目 C。此时，仅可以选择可以变换的

项目。

4	 变换有／无编辑

 按数据变更键  !1 之后，选择的缝制

数据图标显示 C 可以反覆反转／不反转。

   　　反转显示：可编辑　　

　　　　不反转显示：不可编辑

 返回步骤 3，可以转换复数的缝制数据项目。

5	 保存设定的数据

 按准备键 2 之后，变为保存状态，2 秒

钟后返回原来的画面。按复位键 3 之后，

不保存返回原来的画面。

A

B

C

2

8

C

1

1

3

（有编辑）

（无编辑）

!0 !1
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☆ 缝制数据为图案 1 〜 99 的 99 个图案的可以输入的数据，可按每种图案进行输入。

 购买时，为不能选择设定有／无编辑数据的状态。使用时，请根据需要变换为有编辑的状态后再使用。

→请参照「@-2-8. 缝制数据编辑有／无的设定方法」p.64。

＊ 1 : 不同的形状有不同的显示。

＊ 2 : 设定为有编辑之后被显示。请参照「@-2-8. 缝制数据编辑有／无的设定方法」p.64。

＊ 3 : 选择功能之后，被显示。

 2-9. 缝制数据一览表

No. 项目 设定范围 编辑单位 备考

S01 缝制形状

可以从缝纫机所具有的 30 种缝制形状中选择形状。

1 〜 30 1 -

　–　 参照「@-2-6. 标准缝制形状一览表」p.62

※ 购入时，只能选择标准的 12 种缝制形状。
 增加形状种类时，请进行存储器开关数据 K04 缝制形状

等级的设定。→请参照「@-2-16. 存储器开关数据一览表」 
p.78。

S02 切布长度

设定切布刀切断缝制品的长度。

但是，条形卷褶形状（S01 的形状 NO.27、28、

29、30）时，只能设定缝制长度。

将存储器开关数据的 U19 切布刀数次动作功能设

定为有效之后，就可以按照 U18 切布刀尺寸设

定的切刀尺寸，让切刀数次动作，切断缝制品。

3.0 〜 120.0 0.1mm -

→请参照「@-2-16. 存储器开关数据一览表」 p.78。

S03 右切刀槽宽度

设定切布刀和右平行部的间隙。

-2.00 〜 2.00 0.05mm -

S04 左切刀槽宽度

设定切布刀和左平行部的间隙。

-2.00 〜 2.00 0.05mm -

S05 左包边宽度

设定左平行部的包边宽度。

0.10 〜 5.00 0.05mm -

S06 左右形状比率

设定以切刀位置为中心的右侧形状的扩大缩小

率。

50 〜 150 1% -

S07 平行部间隔

设定左右平行部的缝制间隔。

0.200 〜 2.500 0.025mm -

S08 第 2 加固部长度

设定面前的加固部长度。

0.2 〜 5.0 0.1mm -

锥形下角型下 直线加固下

S09 第 1 加固部长度

设定里侧加固部的长度。

0.2 〜 5.0 0.1mm -

角型上
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No. 项目 设定范围 编辑单位 备考

S10 加固部右宽度修正

调整加固部的右侧外型和包缝部。

第 1 加固、第 2 加固均被修正。

-1.00 〜 1.00 0.05mm -

直线加固下角型上 角型下

S11 加固部左宽度修正

调整加固部的左侧外形和包缝部。

-1.00 〜 1.00 0.05mm -

直线加固下角型上 角型下

S12 锥形加固部左对称

设定形成锥形加固形状的加固部的长度。

0.00 〜 3.00 0.05mm *1

S13 锥形加固部右对称

设定形成锥形加固形状的加固部的长度。

0.00 〜 3.00 0.05mm *1

S14 圆头扣眼形状长度

设定从圆头扣眼形状的圆头扣眼中心到上侧的长

度。

1.0 〜 10.0 0.1mm *1

S15 圆头扣眼形状针数

设定圆头扣眼形状的上部 90 度中的缝制条数。

1 〜 8 1 *1

S16 圆头扣眼宽度

设定圆头扣眼形状的内侧横尺寸。

实际的落针处为加算上 S04 切刀槽左宽度的尺

寸。

1.0 〜 10.0 0.1mm *1

S17 圆头扣眼长度

设定圆头扣眼形状的内侧竖尺寸。

1.0 〜 10.0 0.1mm *1

S18 圆型形状长度

设定圆型形状的中心到上侧的长度

1.0 〜 5.0 0.1mm *1

半月上

半月下

圆型上

圆型下

放射上

放射下

S19 放射形状针数

设定放射形状的上部 90 度中的缝制条数。

1 〜 8 1 *1

S20 放射形状加固

设定有／无放射形状的加固缝。

：有  ：无

– – *1, *2

S21 加固部间隔

设定加固部的缝制间隔。

0.200 〜 2.500 0.025mm –

  直线加固 　　锥形下

圆型上

圆型下

半月上

半月下

角型上

角型下
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No. 项目 设定范围 编辑单位 备考

S22 第 1 间隙

设定第 1 加固和切刀槽间的间隙。

适用于全形状。

0.0 〜 4.0 0.1mm -

S23 第 2 间隙

设定第 2 加固和切刀槽间的间隙。

适用于全形状。

0.0 〜 4.0 0.1mm -

S31 单／双重

选择单缝、双重缝。

- - -

：单缝      　　            ：双重缝

S32 选择交叉双重缝。

设定双重缝时，请选择是重叠缝制平行部的落针还是进行

交叉缝制。

- - *3

：重叠缝

    

：交叉缝

   

S33 修正双重缝宽度

设定双重缝时，设定第 1 循环的包缝宽度缩小量。

0.0 〜 2.0 0.1mm *3

S34 下缝次数

设定下缝的次数。

0 〜 9 1 回 -

：无下缝
：有下缝
 （设定次数）

S35 下缝间隔

设定进行下缝时的缝制间隔。

1.0 〜 5.0 0.1mm *3

S36 下缝卷入长度

设定进行下缝时的上线卷入缝制长度。

2.0 〜 20.0 0.1mm *3

S37 下缝卷入间隔

设定进行下缝时的上线卷入缝制间隔。

0.2 〜 5.0 0.1mm *3

S38 下缝卷入宽度

设定进行下缝时的上线卷入缝制宽度。

0.0 〜 4.0 0.1mm *3

S39 下缝落针前后修正

进行 2 循环以上的下缝时，设定落针处的前后移

动量。

0.0 〜 2.5 0.1mm *2, *3

S40 下缝落针左右修正

进行 2 循环以上的下缝时，设定落针处的左右移

动量。

0.0 〜 1.0 0.1mm *3

S41 下缝左侧位置修正

设定把下缝的缝制基准位置从左包缝的中心向左

右的移动量。

-2.0 〜 2.0 0.1mm *2, *3

S42 下缝右侧位置修正

设定把下缝的缝制基准位置从右包缝的中心向左

右的移动量。

-2.0 〜 2.0 0.1mm *2, *3
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No. 项目 设定范围 编辑单位 备考

S44 设定下缝速度

设定下缝的速度。

400 〜 4200 100sti/min *3

S45 缝合功能

在进行缝合的最初时进行选择。

- - -

：无缝合                       　：有缝合

选择了有缝合时

按照　缝合　→　下缝　→　通常缝制　的顺序进行缝制。

S46 缝合宽度

设定进行缝合时的缝制宽度。

1.0 〜 10.0 0.1mm *2, *3

S47 缝合间隔

设定进行缝合时的缝制间隔。

0.2 〜 5.0 0.1mm *2, *3

S51 左平行部张力

设定左平行部的上线张力。

0 〜 200 1 -

S52 右平行部张力

设定右平行部的上线张力。

0 〜 200 1 *2

S53 左平行部张力（双重缝的第 1 循环）

双重缝时，设定第 1 循环的左平行部上线张力。

0 〜 200 1 *2, *3

S54 右平行部张力（双重缝的第 1 循环）

双重缝时，设定第 1 循环的左平行部上线张力。

0 〜 200 1 *2, *3

S55 第 1 加固部张力

设定第 1 加固部的上线张力。

0 〜 200 1 -

S56 第 2 加固部张力

设定第 2 加固部的上线张力。

0 〜 200 1 *2

S57 缝制开始上线张力的设定

设定缝制开始加固缝的上线张力。

0 〜 200 1 -

S58 下缝上线张力的设定

设定下缝的上线张力。

0 〜 200 1 *3

S59 第 1 加固缝开始，调整 ACT 同步时间

调整第 1 加固部的上线张力输出开始的同步时

间。

-5 〜 5 1 针 *2
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No. 项目 设定范围 编辑单位 备考

S60 右包缝开始，调整 ACT 同步时间

调整右包缝部的上线张力输出开始的同步时间。

-5 〜 5 1 针 *2

S61 第 2 加固开始， ACT 同步时间

调整第 2 加固部的上线张力输出开始的同步时

间。

-5 〜 5 1 针 *2

S62 缝制开始加固缝针数

设定缝制开始加固缝的针数。

0 〜 8 1 针 -

S63 缝制开始加固缝间隔

设定缝制开始加固缝的间隔。

0.00 〜 0.70 0.05mm *2

S64 缝制开始的加固缝宽度

设定缝制开始的加固缝宽度。

0.0 〜 3.0 0.1mm -

S65 缝制开始加固缝的竖向修正

设定缝制开始加固缝的竖方向开始位置。

0.0 〜 5.0 0.1mm *2

S66 缝制开始加固缝的横向修正

设定缝制开始加固缝的横方向开始位置。

0.0 〜 2.0 0.1mm *2

S67 缝制结束加固缝宽度

设定缝制结束加固缝的宽度。

0.1 〜 1.5 0.1mm -

S68 缝制结束加固缝针数

设定缝制结束加固缝的针数。

0 〜 8 1 -

S69 缝制结束加固缝竖向修正

设定缝制结束加固缝的竖方向开始位置。

0.0 〜 5.0 0.1mm *2

S70 缝制结束加固缝横向修正

设定缝制结束加固缝的横方向开始位置。

0.0 〜 2.0 0.1mm *2

S81 切刀动作

设定通常的切布刀动作有／无。

- - -

：通常切刀动作 ON：通常切刀动作 OFF

S83 双重缝的第 1 循环切刀

双重缝时，设定第 1 循环的切布刀有／无动作。

- - *2, *3

：通常切刀动作 ON：通常切刀动作 OFF

S84 最高速度限制

设定缝纫机的最高转速。

数据编辑的最大值为存储器开关数据 K07 最大

转速限制速度的设定的转速。

400 〜 4200 100sti/min -

→请参照「@-2-16. 存储器开关数据一览表」 p.78。
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No. 项目 设定范围 编辑单位 备考

S86 前进间隔

设定条形衣褶形状 (S01 的形状 NO.27、28、29、

30) 前进侧的缝制间隔。

0.200 〜 2.500 0.025mm -

S87 前进宽度

设定条形衣褶形状 (S01 的形状 NO.27、28、29、

30) 前进侧的缝制宽度。

0.1 〜 3.0 0.05mm -

S88 返回间隔

设定条形衣褶形状 (S01 的形状 NO.27、28、29、

30) 返回侧的缝制间隔。

0.200 〜 2.500 0.025mm -

S89 返回宽度

设定条形衣褶形状 (S01 的形状 NO.27、28、29、

30) 返回侧的缝制宽度。

0.1 〜 3.0 0.05mm -
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可以把已登记的图案 NO. 的数据复制到没有使用的 NO.。因为图案设定为禁止重写复制，所以需要重写时，

请先把图案消去后再进行复制。

 2-10. 复制缝制图案

1	 设定为输入模式

 液晶显示 1 的背景照明为青色的输入模式时，

可以复制。背景照明为绿色的缝制模式时，请

按准备键 2 变换为输入模式。

2	 选择要复制的原图案 NO.

 在图案选择画面，选择复制的原图案 NO.。

 →请参照「@-2-2. 选择图案花样时」p.58。

 编制新图案数据时，复制初期值图案的话使用

起来非常便利。

 →请参照「@-2-5. 使用初期值模式」p.61。

3	 叫出复制画面

 按复制键 @3 之后，显示出复制画面 A。

4	 选择复制位置的图案 NO.

 没有使用的图案 No.B 闪亮显示，所以按数据

变更键  !1 ，选择想复制的 No.。

 如果想消去图案时，请选择垃圾箱  。

5	 开始复制

 按准备键 2 之后开始复制，复制 2 秒钟

后，在编制图案 No. 被选择的状态，返回输入

画面。

 按复位键 3 ，不复制返回原来的画面。

 ※ 循环数据、连续缝制数据也可以用同样的方法

进行复制。

@3

2 3

A

1

原复制图案
No.

复制位置的
图案 No.（B）

!1
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 2-11. 使用图案登记键

2

A

1

可以频繁使用的图案 NO. 登记到图案登记键。

用输入模式，只要按图案登记键就可以选择被登记的图案。

(1) 登记方法

1 设定为输入模式

 液晶显示 1 的背景照明为青色输入模式时方，

可以登记图案。背景照明为绿色的缝制模式时，

请按准备键 2 变换为输入模式。

2 叫出图案登记画面

 按想登记图案的 No. 的键（P1 至 P2）  至

@7 3 秒钟之后，显示出图案登记画面 A。

3 选择图案 No.

 现在可以使用的图案 NO.B 闪亮显示，所以按

项目选择键  !0 ，选择想登记的图案

No.。

 选择了垃圾箱  之后，登记可以解除。

4 开始登记

 按准备键 2 之后开始登记，2 秒后返回

输入画面。

 按复位键 3 之后，不登记返回原来的画

面。

登记键 登记图案 NO.

P1 图案 NO.1

P2 图案 NO.2

(2) 购买时的登记状态

!0
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2

A

1

B

把可以频繁使用的参数登记到参数登记键进行使用。

用输入模式，只要按参数登记键就可以选择被登记的参数。

另外，此键不仅可以设定参数，还可以登记图案 No.，因此可以使用与「@-2-11. 使用图案登记键」p.72

同样的方法进行登记。

(1) 登记方法

 2-12. 使用参数登记键时

1 设定为输入模式

 液晶显示 1 的背景照明为蓝色的输入模式时，

可以登记参数。背景照明为绿色的缝制模式时，

请按准备键 2 变换为输入模式。

2 叫出参数登记画面

 按想登记参数的键（F1 和 F2）  和  

@8 3 秒钟之后，显示出参数登记画面 A。

3

3 选择参数

 可以登记的登记的项目 B 在键上显示，所以按项目选择键  !0 ，选择想登记的项目。可以登

记的项目是缝制数据和存储器开关（等级 1）的参数和图案 No.。

 另外，选择垃圾箱  可以解除登记。

4 开始登记

 按准备键 2 之后，开始登记， 2 秒钟后返回输入画面。

 按复位键 3 之后，不登记返回原来画面。

(2) 购买时的登记状态

登记键 登记参数

F1 单重缝／双重缝的变换

F2 下缝 OFF/ 次数

!0
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本缝纫机，可以不提升压脚，连续缝制复数图案。

在 1 循环中最多可以自动地缝制 6 种形状。

另外，最多还可以登记 20 个数据。

需要时，请复制之后使用。→请参照「@-2-10. 复制缝制图案」p.71 的内容。

＊有的设定条件，需要更换购买时安装的零件。

 2-13. 进行连续缝制时

1 设定为输入模式

 液晶显示 1 的背景照明为蓝色的输入模式时，

可以选择连续缝制数据。背景照明为绿色的缝

制模式时，请按准备键 2 变换为输入模

式。

2 叫出图案选择画面

 按图案 No. 键  7 之后，显示出图案选择

画面 A。

 现在被选择的图案 No.B 闪亮显示。

3 选择连续缝制数据

 按项目选择键  !0 之后，被登记的图

案按顺序变换显示，最后登记图案 No. 之后显

示被登记的循环数据 No.，连续缝制 No.。在

这里请选择想缝制的连续缝制数据 No.。

4 进行缝制

 在连续缝制数据被选择的状态，按准备键 

2 之后，液晶显示 1 的背景照明变为绿

色成为可以缝制的状态。

 购买时仅登记了连结数据 No.，而缝制图案没

有被输入，所以不能成为可以缝制的状态。请

参照下页「@-2-13.(2) 连续缝制数据的编辑

方法」p.75 进行以上的输入。

A

1

7

B

2

!0

(1) 连续缝制数据的选择
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(2) 连续缝制数据的编辑方法

A

1

8

B

2

!0

1 设定为输入模式

 液晶显示 1 的背景照明为蓝色的输入模式时，

可以输入连续缝制数据。背景照明为绿色的缝

制模式时，请按准备键 2 变换为输入模

式。

2	 叫出编辑的连续缝制数据 NO.

 按图案 No. 键  7 ，叫出图案选择画面 A

之后，现在被选择的图案 No.B 闪亮显示。按

项目选择键  !0  之后，被登记的图案

顺次变换显示，最后的登记的图案 No. 之后显

示被登记的循环数据 No.，连续缝制 NO.。在

这里请选择想缝制的连续缝制数据 NO.。

7 !1

3	 把连续缝制数据设定为编辑状态

 按数据键  8 之后，显示出连续缝制数据编辑显示 C，最初缝制的图案 No.D 闪亮显示。在此状

态下可以编辑数据。

4	 选择编辑要点

 按项目选择键  !0  之后，按图案NO.→空送量→图案NO.→空送量的顺次编辑要点移动显示。

 进入到数据的最后编辑要点之后，显示出追加指示图标  。

5	 变更选择的编辑要点的数据

 按数据变更键  !1 之后，可以变更编辑要点的数据。

 编辑要点为图案 No. 时

   被登记的图案 No. 被显示成为可以选择的状态。

 编辑要点为空送时

   在 ±120mm 的范围内可以编辑数值。

 另外，按复位键 3 之后，可以消除编辑要点的图案数据。

 请重复步骤 4，步骤 5，编辑数据。

※ 以上输入完了，进行连续缝制时，所有的数据应在压脚尺寸范围内。

 因为超过的话，将显示范围错误，所以请一定正确地输入压脚尺寸。

 →请参照「@-2-1. 输入压脚类型」p.57。
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1 设定为输入模式

 液晶表示 1 的背景照明为蓝色的输入模式时，

可以编辑存储器开关数据。背景照明为绿色的

缝制模式时，请按准备键 2 ，变换为输

入模式。

2 输入切布刀尺寸

 按模式键 4 ，显示出存储器开关数据（等

级 1）编辑画面 A。按项目选择键  !0	

，叫出  布切刀尺寸 B。然后用数据变

更键  !1 设定安装的切刀尺寸 C。详

细内容请参照「@-2-16. 存储器开关数据一览

表」p.78。

3 把布切刀数次动作设定为有效

 接着，再次按项目选择键  !0 ，叫出 

 布切刀数次动作功能 D。然后用数据变

更键  !1 把切刀数次动作设定为有效

状态。详细内容请按照「@-2-16. 存储器开关

数据一览表」p.78。

本缝纫机安装的切刀尺寸由操作盘来进行设定，自动地让切刀进行数次动作，因此可以缝制比切刀尺寸

大的扣眼。不更换切刀而要缝制各种各样的形状时，请设定之后使用。

缝制数据
S02 切布长度

第 1 次

存储器开关数据一览表（等级１）
U18 切布刀尺寸

第 2 次

第 3 次

 2-14. 切刀数次动作的设定

A

1

C2

!0

4

!1

B

1

!0 !1

D

4 进行缝制

 按准备键 2 之后，液晶显示 1 的背景

照明变为绿色，成为可以缝制的状态。此时， 

S02 布切刀长度被上述设定为 U18 布切刀尺寸

以上之后，自动地进行数次动作。

 ※ 如果缝制比安装的切刀尺寸小的扣眼的话，将

显示错误 489。
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1 设定输入模式

 液晶显示 1 的背景照明为蓝色的输入模式时，

存储器开关数据可以进行变更。背景照明为绿

色的缝制模式时，请按准备键 2 变换成

输入模式。

2 叫出存储器开关数据编辑画面

 按模式键 4 之后，显示出存储器开关数

据（等级 1）编辑画面 A。

 再继续按 3 秒钟之后，显示出存储器开关数据

（等级 2）编辑画面 B。

3 选择变更的存储器开关数据

 按项目选择键  !0 ，选择想变更的数

据项目。

4 变更数据

 存储器开关数据中，有变更数值的数据项目和

选择的数据项目。

 变更数值的项目标有  那样的 NO.C，用

变更数据键  !1 ，可以增减变更设定

值 D。

 选择图标的数据项目有  那样的 NO.E，

用变更数据键  !1	，可以选择图标 F。

 → 存储器开关数据的详细内容，请参照

「@-2-16. 存储器开关数据一览表」p.78。

 2-15. 存储器开关数据的变更方法

A

1

C

2 4

B

1

!1

等级 1

等级 2

E

D

F

!0 !1
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 2-16. 存储器开关数据一览表

No. 项目 设定范围 编辑单位 初期值

U01 压脚提升最高位置
设定踏板动作的最高位置的高度。

0 〜 17.0 0.1mm 14.0mm

U02 压脚提升中间位置
设定踏板动作的中间位置的高度。

0 〜 14.0 0.1mm 6.0mm

U03 压脚提升布安放位置
设定踏板动作的布安放位置的高度。

0 〜 14.0 0.1mm 0.0mm

U06 缝制结束上线张力的设定 0 〜 200 1 35

U07 切线时的上线面张力的设定 0 〜 200 1 35

U08 缝合下缝的上线张力的设定 0 〜 200 1 60

U09 软起动速度的设定　第 1 针 400 〜 4200 100sti/min 800sti/min

U10 软起动速度的设定　第 2 针 400 〜 4200 100sti/min 800sti/min

U11 软起动速度的设定　第 3 针 400 〜 4200 100sti/min 2000sti/min

U12 软起动速度的设定　第 4 针 400 〜 4200 100sti/min 3000sti/min

U13 软起动速度的设定　第 5 针 400 〜 4200 100sti/min 4000sti/min

U14 压脚种类
请设定压脚的种类。→ 「@-2-1. 输入压脚类型」p.57。

　  　　 　　 　　

- - １型

U15 压脚尺寸宽度
U14 压脚类型设定为 5 型后
请输入压脚的宽度。

3.0 〜 10.0 0.1mm 3.0mm

U16 压脚尺寸长度
U14 压脚类型设定为 5 型后
请输入压脚的长度。

10.0 〜 120.0 0.5mm 10.0mm

U17 缝制开始位置（送布方向）
设定与压脚相对的缝制开始位置。
根据布层想调整开始位置时进行设定。

2.5 〜 110.0 0.1mm 2.5mm

U18 切布刀尺寸
请输入使用的切刀尺寸。

3.0 〜 32.0 0.1mm 32.0mm

U19 切布刀数次切布动作机能的无效／有效

　　  ：无效  　　　     ：有效

- - 无效

U20 切线检测功能　无效／有效

　　 ：无效 　　　 ：有效

- - 有效

(1) 等级１

 ☆存储器开关数据（等级１）是缝纫机通用的动作数据，是所有的缝制图案通用的数据。
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U21 准备键 ON 时压脚位置的选择（上／下）
设定按了准备键后的压脚位置。

 　 ：压脚上升　　 ：压脚下降

- - 压脚上升

U22 循环缝制结束时压脚位置的选择（上位置／下位置）
设定 1 循环缝制结束之后的压脚位置。

（仅在单踏板设定时有效）

     ：压脚上升　   ：压脚下降

- - 压脚上升

U23 上线切线动作开始的距离
输入从开始缝制到上线切刀开始张开动作为止
的距离。

0 〜 15.0 0.1mm 1.0mm

U24 底线切线动作开始的距离
输入从开始缝制到底线切刀开始张开动作为止
的距离。

0 〜 15.0 0.1mm 1.5mm

U25 更新计数单位
设定更新缝制计数的单位。

1 〜 30 1 1

U26 总针数　不显示 / 显示

：不显示   ：显示 

- - 不显示

U51 选择开始开关

　 ：动开关　   ：手动开关 

- - 动开关

U52 检测有无布料

          ： 不检测          ： 检测

- - 检测

U53 选择空传送功能

　　 ：不空传送      ：空传送

- - 不空传送

U54 使用双堆积的设定

　     ： 不选择                  ：选择

- -  不选择

No. 项目 设定范围 编辑单位 初期值
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(2) 等级 2

 ☆持续 3 秒钟按模式开关，变成可以编辑的状态。

No. 项目 设定范围 编辑单位 初期值

K02 参数设定变更　许可／禁止

设定禁止缝制数据、存储器开关数据的变更。

- - 变更许可

　　　　　  ：许可变更　　　  ：禁止变更　

K03 禁止选择压种类的机能　许可／禁止

U04　设定禁止压脚种类的变更。

　　　　　 ：许可变更　　　 ：禁止变更　

- - 变更许可

K04 缝制形状选择等级

可以扩大可以缝制的缝制形状数。（最大 30 种形状）

　 ：12 形状　 ：20 形状　 ：30 形状

- - 12 形状

K05 切布匹刀动力

设定切布刀的输出动力。

　　0 ：最小动力→ 3 ：最大动力

0 〜 3 1 1

K06 机种选择

设定缝纫机头部的类型。

　　0 ：标准型　1 ：干式

0 〜 1 1 0（标准型）

K07 最大缝制转速的设定

设定缝纫机的最高转速。

K06 机种选择为干式时，最高转速自动被限制

为 3300sti/min。

400 〜 4200 100sti/min 3600sti/min

K08 上线张力偏差补正

全面补正上线张力的输出值。

-30 〜 30 1 0

K09 上线张力变更值输出时间

变更了上线张力有关的数据后，仅在设定时间内输出变更

值。

　　　  ：无输出　　　  ：设定时间输出

0 〜 20 1s 0s

K10 每次基准点检索机能

缝制结束后或者循环缝结束后，进行原点检索。

　　　  ：无　  ：缝制终了后　  ：循环缝终了后

- - 无

K11 倒转针提升　允许／禁止

U01 压脚提升最高位置被设定为 14.0mm 以上时，自动地

倒转针提升，缝纫机停机。也可以设定禁止此动作。

　　　  ：许可倒转针提升　　　  ：禁止倒转针提升

- - 允许

K12 设定切刀电磁下降时间 25 〜 100 5ms 35

K13 设定切刀电磁上升时间 5 〜 100 5ms 15

K14 切刀缸筒下降时间（选购） 5 〜 300 5ms 50
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K15 Y 送布马达 基准点补正 -120 〜 400 1 脉冲

(0.025mm)

0

K16 针摆动马达 基准点补正 -10 〜 10 1 脉冲

(0.05mm)

0

K17 压脚提升马达 基准点补正 -100 〜 10 1 脉冲

(0.05mm)

0

K18 缝制模式下的图案选择功能　无效／有效

 　　　  ：无效　　　  ：有效

- - 无效

K19 连续缝制途中切线　允许／禁止

　　　  ：允许　　　  ：禁止

- - 允许

K20 切布刀返回动力

设定切部刀返回时的输出动力。

0 〜 3 1 0

K21 缝制开始底线切线剪的开放量

设定缝制开始底线切线剪的开放量。

1 〜 15 1 脉冲 8

K22 压脚提升速度

设定压脚提升速度。

1 〜 3 - 2

K23 设定布边传感器  

    ：布边传感器无效 ：布边传感器有效

- - 布 边 传 感 器

无效

K24 设定激光标记

　　  ：激光标记无效 ：激光标记有效

- - 激 光 标 记 无

效

K25 设定辅助夹

　　 ：辅助夹无效　 ：辅助夹有效

- - 辅助夹无效

K26 设定布边传感器位置

打开 (ON) 准备键，开始上线切线调整动作。

30.0 〜 100.0 0.1

（0.1mm）

65.0

K51 上线切线调整模式

用准备键 ON 开始上线切线动作的调整。

- - -

K52 底线切线调整模式

用准备键 ON 开始底线切线动作的调整。

- - -

K53 传感器确认模式

用准备键 ON 开始确认传感器。

→请参照「K53 传感器确认模式」 p.82。

- - -

K54 输出确认模式

用准备键 ON 开始确认输出。

- - -

K55 调节器调整模式

按（ON）准备键，开始调节器调整模式。按（ON）

复位开关，就可以结束模式。

- - -

No. 项目 设定范围 编辑单位 初期值
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传感器确认模式 A 有以下 18 种显示。

  ：ON 状态

  ：OFF 状态

请按项目选择键 !0，显示想确认的传感器。

!0

A

编号 传感器内容 编号 传感器内容

1 断线检测传感器 !2 预设装置前进传感器

2 切布刀传感器 !3 预设装置后退传感器

3 机头翻倒传感器 !4 预设装置中间传感器

4 停止开关 ( 机头侧开关 ) 传感器 !5 传送部翻倒传感器

5 机针摆动传感器 !6 拨布传感器

6 缝纫机半月板传感器 !7 堆积数量传感器

7 膝动开关传感器 !8 停止开关 (AC 主机侧开关 ) 传感器

8 手动开关传感器 !9 辅助夹下气缸传感器

9 布检测传感器 @0 辅助夹上气缸传感器

!0 传送部原点传感器 @1 布边传感器

!1 传送部减速位置传感器

  [K53 传感器确认模式 ]
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3. 错误代码一览表

错误代码 错误内容 复位方法 复位地点

E001 主控制电路板的 EEP-ROM 初期化

EEP-ROM 里没有写入数据，或数据损坏时，自动进行

通知进行了初期化。

电源 OFF -

E007 主轴马达被锁定

缝制了大于机针阻抗的缝制物后

电源 OFF -

E017
-

EEP-ROM 容量超过

EEP-ROM 的容量不足

复位后可以重

新启动

前画面

E018 EEP-ROM 的形式不对

安装的 EEP-ROM 形式不对时

电源 OFF 前画面

E023 检测出压脚提升马达异常

通过压脚提升马达原点传感器时和动作开始时马达异常

时

复位后可以重

新启动

标准画面

E024 图案数据尺寸超过

连续缝制数据的总尺寸和下载的数据尺寸过大，不能进

行缝制时

复位后可以重

新启动

标准画面

E025 检测出上线切线马达异常

通过上线切线马达原点传感器时和动作开始时马达异常

时

复位后可以重

新启动

标准画面

E026 检测出底线切线马达异常

通过底线切线马达原点传感器时和动作开始时马达异常

时

复位后可以重

新启动

标准画面

E030 针杆上位置偏离

缝纫机启动时，让机针上动作，但是机针不能在上位置

停止时

复位后可以重

新启动

标准画面

E042 演算异常错误

不能进行缝制数据的演算

复位后可以重

新启动

标准画面

E043 扩大异常错误

缝制间距超过了 5mm

复位后可以重

新启动

标准画面

E050 停止开关

缝纫机启动途中按了停止开关时

复位后可以重

新启动

步骤画面

E052 断线检测错误

缝纫机启动途中发生了断线时

复位后可以重

新启动

步骤画面

E061 存储器开关数据错误

存储器开关数据损坏或是版本老时

电源 OFF -

E062 缝制数据错误

缝制数据损坏或是版本老时

电源 OFF -
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错误代码 错误内容 复位方法 复位地点

E089 缝制物堆积过多时

请拿掉缝制物

复位后可以重

新启动

自动缝制画面

E099 切刀下降指令和切线动作相碰

外部数据动作时，切刀指令的插入位置不对，与切线动

作相冲突时

复位后可以重

新启动

标准画面

E302 放倒机头进行确认

放倒机头，传感器 OFF 时

复位后可以重

新启动

标准画面

E303 主轴 Z 相传感器异常

缝纫机马达编码器的 Z 相传感器异常

电源 OFF -

E304 切布刀传感器错误

切刀下降时传感器关不了时。

电源 OFF -

E401 不能拷贝异常

要拷贝登记完了的图案 No. 时

按了取消按钮

后，可以重新

起动

图 案 花 样 一

览画面

E402 图案花样删除异常错误

登记的图案花样 No. 仅有 1 个时要进行删除

按了取消按钮

后，可以重新

起动

图案花样一览

画面

E410 缝制计数器设定值比现在选择的缝制图案花样的缝制数

量小时

复位后可以重

新启动

AC 数据输入画

面

E478 传送体可以移动范围外左异常错误

缝制图案花样的传送量超过了传送体的 ( 左侧 ) 可以移

动范围

请设定空传送量和缝制长度，让传送体的左移动量在

25mm 以内

复位后可以重

新启动

AC 数据输入画

面

E479 传送体可以移动范围外右异常错误

缝制图案花样的传送量超过了传送体的 ( 右侧 ) 可以移

动范围

请设定空传送量和缝制长度，让传送体的右移动量在

610mm 以内

复位后可以重

新启动

AC 数据输入画

面

E486 圆头扣眼长度错误

圆头扣眼形状时圆头扣眼切刀长度过短无法缝制

复位后可以重

新启动

缝制数据编辑

画面

[S17]

E487 圆头扣眼形状错误

圆头扣眼形状时圆头扣眼形状长度过短无法缝制

复位后可以重

新启动

缝制数据编辑

画面

[S14]

E488 锥形加固补正错误

锥形加固形状时加固长度过短无法缝制

复位后可以重

新启动

缝制数据编辑

画面

[S08]

E489 切刀尺寸错误（数次动作时）

切刀尺寸比切布刀尺寸大时

复位后可以重

新启动

缝制数据编辑

画面

[S02]

E492 下缝的压脚尺寸超过

下缝的运针数据超过压脚尺寸时

复位后可以重

新启动

缝制数据编辑

画面

[S40]
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E493 缝制结束加固缝的压脚尺寸超过

缝制结束加固缝的运针数据超过压脚尺寸时

复位后可以重

新启动

缝制数据编辑

画面

[S67]

E494 缝制开始加固缝的压脚尺寸超过

缝制开始加固缝的运针数据超过压脚尺寸时

复位后可以重

新启动

缝制数据编辑

画面

[S64]

E495 压脚尺寸错误（仅宽方向．右侧）

运针数据仅超过压脚的宽度方向右侧的尺寸时

复位后可以重

新启动

缝制数据编辑

画面

[S03][S06]

E496 压脚尺寸错误（仅宽方向．左侧）

运针数据紧超过压脚的宽度方向左侧的尺寸时

复位后可以重

新启动

标准画面

E497 压脚尺寸错误（长度方向．面前）

运针数据超过压脚长度方向面前的尺寸时

复位后可以重

新启动

标准画面

E498 压脚尺寸错误（宽方向．左右）

运针数据超过压脚的宽方向左右两侧的尺寸时

复位后可以重

新启动

标准画面 

[S05]

E499 压脚尺寸错误（长度方向．里侧）

运针数据超过压脚的长度方向里侧的尺寸时

复位后可以重

新启动

标准画面

[S02]

E703 操作盘连接到设定外的缝纫机上（机种错误）

初期通讯时，系统的机种代码不对时

按下通信开关

后，可以改写程

序

通信画面

E704 系统的版本不对

初期通讯时，系统软件的版本不对时

按下通信开关

后，可以改写

程序

通信画面

E730 主轴马达调节器不良．欠相

缝纫机马达的调节器异常时

电源 OFF -

E731 主轴马达传感器不良．位置传感器不良

缝纫机马达传感器或位置传感器不良时

电源 OFF -

E733 主轴马达倒转

缝纫机马达倒转时

电源 OFF -

E801 电源欠相

输入电源欠相时

电源 OFF -

E802 检测出电源瞬间断电

输入电源瞬间断电时

电源 OFF -

E811 过高电压

输入电源达 280V 以上时

电源 OFF -

E813 过低电压

输入电源达 150V 以下时

电源 OFF -

错误代码 错误内容 复位方法 复位地点
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错误代码 错误内容 复位方法 复位地点

E901 主轴马达 IPM 异常

伺服控制基板的 IPM 异常时

电源 OFF -

E902 主轴马达电流过大

缝纫机马达里电流过大时

电源 OFF -

E903 脉冲马达电源异常

伺服控制基板的脉冲马达电源变动 ±15％以上时

电源 OFF -

E904 继电器电源异常

伺服控制基板的继电器电源变动 ±15％以上时

电源 OFF -

E905 伺服控制电路板用热敏温度异常

伺服控制电路板的热敏电阻达 85˚C 以上时

电源 OFF -

E907 机针摆动马达原点检索错误

原点检索动作时，原点传感器信号没有被输入时

电源 OFF -

E908 Y 送马达原点检索错误

原点检索动作时，原点传感器信号没有被输入时

电源 OFF -

E909 上线切线马达原点检索异常

原点检索动作时，原点传感器信号没有被输入时

电源 OFF -

E910 压脚马达原点检索错误

原点检索动作时，原点传感器信号没有被输入时

电源 OFF -

E911 底线切线马达原点检索异常

原点检索动作时，原点传感器信号没有被输入时

电源 OFF -

E915 操作盘 ⇔ 主 CPU 间通讯异常

数据通讯时发生异常后

电源 OFF -

E916 主 CPU 主轴 ⇔ CPU 间通讯异常

数据通讯时发生异常后

电源 OFF -

E917 操作盘 ⇔ 电脑之间不能通信

数据通信发生异常时

电源 OFF -

E918 主控制电路板用热敏电阻温度异常

主控制电路板的热敏电阻达 85℃以上时

电源 OFF -

E943 主控制电路板的 EEP-ROM 不良

EEP-ROM 不能写入时

电源 OFF -

E946 机头部连接电路板 EEP-ROM 不能写入

EEP-ROM 不能写入时

电源 OFF -
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E948 F-ROM 异常

下载程序 , 发生了不能进行 F-ROM 的消去 , 不能写入

时

电源 OFF -

E983 向缝纫机侧移动传送体的命令发出之后经过了 3 秒钟以

上也没有通过传感器时

电源 OFF -

E984 向预设侧移动传送体的命令发出之后经过了 3 秒钟以上

也没有通过传感器时

电源 OFF -

E985 预设装置没有前进

预设装置前进命令发出之后经过了规定时间也没有前进

辅助夹下传感器没有动作

辅助夹上传感器没有动作

电源 OFF -

E986 预设装置没有返回

预设装置返回命令发出之后经过了规定时间也没有返回

电源 OFF -

E987 拨布杆的动作异常错误

拨布杆动作命令发出之后经过了规定时间也没有移动到

规定位置

电源 OFF -

E988 传送体原点检索异常错误

传送体原点检索时输出了范围以外的脉冲

电源 OFF -

E989 传送部马达驱动器部温度异常错误

传送部马达驱动器的温度异常

电源 OFF -

E999 布切刀不能返回原位时

布切刀在规定时间后不能返回原位时

电源 OFF -

错误代码 错误内容 复位方法 复位地点
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0.05 mm

机针和旋梭得同步调整，请在机针落进针板针孔得

中央得状态下进行调整。

(1) 针杆高度

1) 把针杆移动到最下点。

2) 如图所示那样，把同步标尺的 [1]A 的部分插

入到针板和针杆下端之间，让针杆顶到标尺上。

3) 请拧松针杆套筒固定螺丝 1，决定针杆高度。

(2) 机针和旋梭的同步

1) 向正规转动方向用手转动飞轮，让机针成为从

最下点开始上升的状态。

2) 把同步标尺的 [2]B 的部分插入到针板和针杆

下端之间，让针杆顶到标尺上。

3) 拧松旋梭轴接头固定螺丝 C，让旋梭的梭尖对

准机针的中心。

 此时，请把机针和旋梭的梭尖之间的间隙调整

为约 0.05mm。

   1-1. 机针和旋梭得同步调整方法

(3) 内旋梭止动器的调整

请用固定螺丝 3 进行调整，让内旋梭止动器 1 的

前端和内旋梭 2 的端面的咬合为 0 〜 0.2mm。

0 ～
0.2 m

m

注意 为了防止因突然的起动造成的事故，请关闭了电源之后再进行组装或调整。

	

1. 维修保养

#. 缝纫机的维修保养

C

B

3 2

A

1

1
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   1-3. 布压脚压力的调整

布压脚压力用压脚调节螺丝 1 来进行调节。

如果拧紧调节螺丝 1，布压脚压力变强，缝制中不

容易出现布皱纹。

注意 为了防止因突然的起动造成的事故，请关闭了电源之后再进行组装或调整。

1

   1-2. 上线切线剪的调整

■  上线切线剪的安装高度

关于上线切线剪的安装高度，请拧松上线切线剪安

装螺丝 1，然后调整安装高度。切线剪和压脚的间

隙，只要不相接触，尽量地往下安装。这是为了缩

短上线的切线残留长度。

但是，缝制叠层布时，压脚会倾斜，因此请让切线

剪的安装位置稍稍靠上，不让压脚和切线剪相碰。

更换了上线切线剪之后，请用上线切线调

整模式来确认切线剪是否正常地动作。

■  上线切线剪的抓线力的调整

如果上线切线剪的抓线力不稳定的话，就会在缝制

开始时发生上线脱线。

1) 上线切线剪的抓线力变弱之后，请拧松固定螺

丝 1，取下上线切线剪 2。

2) 请用手稍稍弄弯压线弹簧前端，以便让压线弹

簧 3 和上切刀 4 的切线刀刃接触后全部没有

间隙，让切线刀刃的任何部分切线，都让切线

剪具有充分的强度力量进行抓线。

注意 为了防止因突然的起动造成的事故，请关闭了电源之后再进行组装或调整。

1

2

3
4

1
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   1-4. 梭芯压脚装置的调整

缝纫机停止时，请拧松螺母 2，用止动器螺丝 3

调整位置，让机座前端和梭芯压脚 1 的距离为 8

〜 15mm，然后再拧紧螺母 2。

1

2
3

8 ～ 15 mm

注意 为了防止因突然的起动造成的事故，请关闭了电源之后再进行组装或调整。

   1-5. 线张力器

1

2

1

2

3

4

■ 挑线弹簧 ( 珠形缝 )

1) 挑线弹簧 1 的适宜挑线量为 8 〜 10mm，动作

开始的适宜强度为 0.06 〜 0.1N 左右。

2) 变更挑线弹簧的动作量时，请拧松螺丝 2，把

细的螺丝刀插入到线张力杆 3 的开缝处，然

后转动调整。

3) 变更挑线弹簧的强度时，请在螺丝 2 拧紧的

状态下，把细的螺丝刀插入到线张力杆 3 的

开缝处，然后转动调整。向右转动之后，挑线

弹簧的强度变强，向左转动之后，挑线弹簧的

强度变弱。

■ 挑线杆挑线量的调整

根据缝制物的厚度变换挑线杆的挑线量，可以使紧

线效果变好。

  a. 缝制厚料时，请拧松导线器 1 的固定螺丝 2，

向左移动导线器。

 挑线杆的挑线量变多。

  b. 缝制薄料时，请向右移动导线器 1。挑线杆的

挑线量变少。
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传送部夹板减震器的磨损、变形严重的话，请按照

以下的程序进行更换。

1) 从夹板 1 上剥离下旧的减震器，将其面清扫

干净。

2) 如左图所示，把附属的减震器 2 贴到夹板 1

的位置。

      重新粘贴后，请一定进行「!-4-4. 传送部

夹板的调整」p.35。

 1-6. 夹板减震器的更换

1

2

同一面

 1-7. 机头的调整

1 2 3

传送板 传送物的最低的部分

0.5 ～ 2.0

缝纫机机台

夹板台

垫片 垫片

由于多年使用零件劣化造成机头变坏，缝合布料后布料的折边和缝迹宽 ( 边缘 ) 有可能发生偏移。

当缝纫机机头和传送部的间隙达到 2.0mm 以上时，请把垫片 (0.5、1.0mm) 设置到图示的 123 的位置，

把高度调整到 2.0mm 以下。
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本机器使用 5 个保险丝。

SDC 电路板

1 保护脉冲马达、切刀电磁阀电源用

    5A ( 延时保险丝 )

2 保护线张力器电磁阀、脉冲马达电源用

    3.15A ( 延时保险丝 )

3 保护控制电源用

    2A ( 速熔型保险丝 )

 1-8. 保险丝的更换

1. 为了防止因触电而发生的事故，请关闭电源，经过 5 分钟之后再打开护罩。
2. 请一定关闭电源开关之后再打开控制箱的盖子，更换规定容量的保险丝。
3. 打开护罩后，电路板上的 LED 亮灯时，请灭灯之后再更换保险丝。如果 LED 亮灯时更换保

险丝的话，有发生触电的危险，所以 LED 亮灯时绝对不能更换保险丝。

危险

PWR 电路板

4 保护传送用脉冲马达电源用

    5A ( 延时保险丝 )

2

3

4

1

5

I/O 电路板

5 保护传送用脉冲马达电源用

    4A ( 延时保险丝 )
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(2) 针板

(3) 压脚

摆动宽度 5mm

缝制范围

A
B

C

A

B

A

B

(1) 切布刀

2. 标尺部件

A ：切刀尺寸 ( 英寸 ) B ：切刀尺寸 (mm) C ：符号 D ：货号

1/4 6.4 F B2702047F00

3/8 9.5 K B2702047K00A

7/16 11.1 I B2702047I00

1/2 12.7 L B2702047L00A

9/16 14.3 V B2702047V00

5/8 15.9 M B2702047M00A

11/16 17.5 A B2702047A00

3/4 19.1 N B2702047N00

7/8 22.2 P B2702047P00

1 25.4 Q B2702047Q00A

1-1/4 31.8 S B2702047S00A

摆动宽度

规格
5mm( 刻印 ·AxB)

标准 (S) 40027553（S5·1.4x6.2）

针织品用 (K) 40027554（K5·1.2x6.2）

摆动宽度

规格
1（4x25） 2（5x35） 3（5x41）

标准 (S) B1552781000A B1552782000 B1552783000

针织品用 (K) D1508771K00A D1508772K00 D1508773K00
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请每星期清扫一次机台下面的风扇的过滤器 2。

1) 向箭头方向拉出过滤网组件 1，然后取下来。

2) 用水清洗过滤器 2，进行清扫。

3) 然后，把过滤器 2、过滤网组件 1 安装到原

来的安装位置。

   3-2. 冷却过滤器的清扫

1

2

机台下面的风
扇孔

机台

   3-1. 梭壳周围的脏物除去方法

请手持把手 2 打开旋梭护罩 1，清除掉梭壳 3 周

围的脏物 ( 线屑、布屑 )。

梭壳上粘附了脏物的话、缝制效果会变坏。

注意 为了防止因突然的起动造成的事故，请关闭了电源之后再进行组装或调整。

1

3

2

过滤器

   3-3. 真空过滤器的清扫

请每 4 个月清扫一次过滤器箱内的过滤器元件。

1. 请从过滤器元件的内侧向外侧吹空气。

2. 过滤器堵塞严重非常脏时，请更换成新

的过滤器元件。

3. 日常保养
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原点开关

喷吹空气

传送部护罩

涂抹润滑脂
齿条咬合齿轮

齿条压脚

齿条

   3-4. 空气调节器的排水

积水瓶 1 内积存了水之后，请从调节器 2 上拔下

卡头接头 3，然后按压排放水按钮 4 排放出瓶内

的水。建议每次机器运转之前，或者每次机器运转

之后，均进行排水。

 3-5. 传送部的清扫和向驱动部加油

1) 请每半年向传送部传送齿条和齿条咬合齿轮以

及传送单元涂抹一次润滑脂。

 请使用 Esso 石油里斯坦 No.2 或者锂系列润

滑脂 ( 相当于粘稠度 2 号，基油粘度 95mm2/
s(40℃ ) 的润滑脂 )。

2) 请每 4 个月用空气喷枪向原点开关、减速开关

的缝隙处吹空气，吹掉灰尘。

2

1

4

3

 3-6. 传送体和预设机台的清扫

1)  请每星期擦拭一次预设机台 1 背面的预设机

台衬条 2 和传送体 3 上粘附的油。

粘附了油之后，预设机台衬条有可能剥落。

1

2

3

传送板

缝纫机机台
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4. 故障现象和原因、处理方法

现   象 原      因 处 理 方 法 页

1. 上线断线。 1. 平行部的线张力过强。

2. 挑线弹簧的强度和动作量均过

大。

3. 在旋梭梭尖上有毛刺、伤痕。

4. 旋梭的同步时间不正确。

5. 线道部分上有伤痕。

6. 机针安装得不好。

7. 机针过细。

8. 机针的前端有伤痕。

™ 减弱平行部的线张力。

™ 减弱挑线弹簧弹力或者缩小动作

量。

™ 锉平旋梭梭尖上的毛刺。或者更

换旋梭。

™ 用同步标尺重新调整旋梭的同步

时间。

™ 用砂布磨平或者用锉刀锉平伤痕。

™ 重新安装调整机针的朝向和高度

等。

™ 更换成粗一些的机针。

™ 更换机针。

p.59

p.90

p.88

p.30

p.30

p.30

  2. 上线脱落。 1. 上线切线剪张开得过早。

2. 缝制开始时没有形成锁缝。

 ( 缝制开始张力过强 )

3. 上线的穿线方法错误。

4. 缝制开始时的速度过快。

™ 推迟上线切线剪的同步时间。

™ 减弱缝制开始时的张力。( 缝制数

据 ）

™ 重新正确地穿线。

™ 设 定 软 开 始 ( 存 储 器 开 关 数 据 

 〜 ）。

p.89

p.63

p.30

p.77

3. 在平行部的缝迹不良。 1. 平行部线张力过弱。

2. 底线张力过强。

3. 预张力过弱。

™ 增强平行部线张力。

™ 减弱底线张力。( 珠形缝 0.05 〜

0.1N)

™ 增强预张力。

p.59

p.31

 4. 缝制开始时的缝迹不良。 1. 平行部线张力过弱。

2. 上线切线剪的位置过高。

3. 挑线弹簧的动作量过大。

™ 增强平行部线张力。

™ 在不与压脚相碰的情况下尽量下

降切线剪。

™ 减小挑线弹簧的动作量。

p.59

p.89

p.90

 5. 在加固缝部上线从布料

的下面露出，成为团状。

1. 加固线张力过弱。

2. 底线张力过强。

3. 呈放射形状，针数过多。

4. 缝制结束的张力过弱。

™ 增强加固线张力。

™ 减弱底线张力。(0.05 〜 0.1N)

™ 减少针数 ( 缝制数据 ）。

™ 增强缝制结束的张力 ( 存储器开关

数据 ）。

p.59

p.31

p.76

p.77

 6. 缝迹线浮起。 1. 底线张力过弱。

2. 底线从梭壳中脱出。
™ 增强底线张力。

™ 重新正确地穿梭壳的线。

™ 底线的卷绕量不要过多。

p.31

p.31

p.50

 7. 跳线。 1. 与压脚的大小不相称，钮扣扣

眼过小。

2. 布料太薄，因此形状不好发瘪。

3. 机针安装得不好。

4. 机针弯了。

5. 旋梭尖上有毛刺和伤痕。

™ 更换成较小的压脚。

™ 推迟机针和旋梭的同步时间。( 把

针杆 0.5mm 左右。)

™ 重新调整机针的朝向、高度等。

™ 更换机针。

™ 用锉刀锉旋梭尖。或者更换旋梭。

p.88

p.30

p.30

8. 绽线。 1. 加固缝针数过少。

2. 加固缝宽度过宽。

™ 增加缝制结束加固缝的针数 ( 缝制

数据 ）。

™ 缩窄缝制结束加固缝宽度 ( 缝制数

据 ）。

p.63

p.63

9. 缝制结束后上线残留

过长。

1. 加固缝宽度过窄。

2. 加固缝张力过弱。

™ 加宽缝制结束加固缝宽度 ( 缝制数

据 ）。

™ 增强缝制结束张力 ( 存储器开关数

据 ）。

p.63

p.77



− 97 −

10. 缝制开始时上线断线或

缝制物背面不整齐

1. 缝制开始的张力过弱。 ™ 增强缝制开始的张力 ( 缝制数据 

）。

p.77

11. 上线断线后刀落下。 1. 断线检测板的调整不良。 ™ 调整断线检测板。( 参照服务手册 )

12. 断针。 1. 机针弯了。

2. 机针和旋梭尖相碰。

3. 上线切线剪张开时与机针相

碰。

4. 机针没有落到针板的针孔中

心。

5. 机针的停止位置过低，上线切

线剪关闭时与机针相碰。

™ 更换机针。

™ 调整机针和旋梭的同步时间。

™ 调整上线切线剪的安装位置。

™ 重新调整针板台的安装位置。

p.30

p.88

p.89

13. 切刀数次落下。 1. 布切刀设定为数次动作。 ™ 解除布切刀的数次动作设定。 p.76

14. 从预设部喷出空气。 1. 鼓风马达逆转。 ™ 变更马达的转动方向。 p.5

15. 按了开始开关预设部也

不动作。

1. 因为布料线眼过大，不能检测

布。
™ 解除布料检测 ( 存储器开关数据 

 ）。

p.77

16. 从预设部向传送部交给

布时布折断。

1. 空气鼓风过强，或者过弱。 ™ 调整空气鼓风机。

™ 清扫空气滤清器。

p.25

17. 从预设部向传送部交给

布时布偏斜。

1. 真空力弱。

2. 夹板力弱。
™ 调整真空的布吸引力。

™ 调整夹板。

p.28

p.35 〜 37

现   象 原      因 处 理 方 法 页
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No． 项目 单位 形状选择等级 3（30 形状）
形状选择等级 2（20 形状）

形状选择等级 1（12 形状）

S01 缝制形状

S02 切布长度 mm 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 12.7 13.0 19.1 19.1 19.1

S03 切刀槽右宽度 mm 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 - - 0.10 0.10

S04 切刀槽左宽度 mm 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 - 0.10 - 0.10

S05 左包边宽度 mm 1.70 1.70 1.70 1.70 1.70 1.70 1.4 1.4 1.4 1.4 1.70 1.70 1.70 1.70 1.70 1.4 1.4 1.70 1.70 1.70 1.70 1.70 1.70 1.70 1.70 1.70 - - - -

S06 左右形状比率（与左边侧相比） ％ 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 - - - -

S07 平行部间隔 mm 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 - - - -

S08 第 2 加固缝长度 mm 1.0 - 1.0 - 1.5 3.0 1.0 - 1.5 3.0 - 1.0 1.0 1.5 3.0 - - - - - 1.5 3.0 - - - - - - - -

S09 第 1 加固缝长度 mm 1.0 - - - - - - - - - - - - - - - - 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 - - - - - - - -

S10 右加固宽度补正 mm 0.0 - 0.0 - 0.0 - 0.0 - 0.0 - - 0.0 0.0 0.0 - - - 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 - - - - - - - -

S11 左加固宽度补正 mm 0.0 - 0.0 - 0.0 - 0.0 - 0.0 - - 0.0 0.0 0.0 - - - 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 - - - - - - - -

S12 左锥形加固对称 mm - - - - - 0.85 - - - 0.85 - - - - 0.85 - - - - - - 0.85 - - - - - - - -

S13 右锥形加固对称 mm - - - - - 0.85 - - - 0.85 - - - - 0.85 - - - - - - 0.85 - - - - - - - -

S14 圆头扣眼长度 mm - - - - - - 2.0 2.0 2.0 2.0 - - - - - 2.0 2.0 - - - - - - - - - - - - -

S15 圆头扣眼针数 针 - - - - - - 3 3 3 3 - - - - - 3 3 - - - - - - - - - - - - -

S16 圆头扣眼宽度 mm - - - - - - 1.0 1.0 1.0 1.0 - - - - - 1.0 1.0 - - - - - - - - - - - - -

S17 圆头扣眼长度 mm - - - - - - 3.0 3.0 3.0 3.0 - - - - - 3.0 3.0 - - - - - - - - - - - - -

S18 圆形形状长度 mm - 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 - 2.0 - - 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 - - 2.0 2.0 2.0 2.0 - - - -

S19 辐射形状针数 针 - - 3 3 3 3 - 3 - - - - - - - - - 3 - - - - 3 3 3 - - - - -

S20 辐射形状加固（无／有） - - 无 无 无 无 - 无 - - - - - - - - - 无 - - - - 无 无 无 - - - - -

S21 加固部分间隔 mm 0.30 0.30 0.30 - 0.30 0.30 0.30 - 0.30 0.30 0.25 0.30 0.25 0.25 0.25 0.25 0.30 0.30 0.25 0.30 0.30 0.30 0.25 0.30 0.25 0.25 - - - -

S22 第 1 间隙 mm 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5. 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 - 2.0 2.0 2.0

S23 第 2 间隙 mm 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 - 2.0 2.0 2.0

S31 单／双重 单 单 单 单 单 单 单 单 单 单 单 单 单 单 单 单 单 单 单 单 单 单 单 单 单 单 - - - 单

S32 选择双重缝＜X ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ ＜ - - - ＜

S33 补正双重缝宽度 mm 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 - - - -

S34 下缝次数 次 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 2 2 -

S35 下缝速度 mm 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 -

S36 下缝卷入长度 mm 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 -

S37 下缝卷入间隔 mm 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 -

S38 下缝卷入宽度 mm 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 -

S39 补正下缝落针前后 mm 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 -

S40 补正下缝落针左右 mm 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 -

S41 补正下缝左侧位置 mm 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 -

S42 补正下缝右侧位置 mm 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 -

S44 下缝速度设定 sti/min 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 -

S45 缝合功能 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 - - - -

S46 缝合宽度 mm 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 - - - -

S47 缝合间隔 mm 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 - - - -

S51 左平行部张力 120 60 120 120 120 120 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 120 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60

S52 右平行部张力 120 60 120 120 120 120 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 120 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60

S53 左平行部张力（双重缝的第 1循环） 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 - - - -

S54 右平行部张力（双重缝的第 1循环） 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 - - - -

S55 第 1 加固部张力 35 60 120 35 35 35 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 30 60 60 60 60 60 60 60 60 - - - -

S56 第 2 加固部张力 35 60 35 35 35 35 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 120 60 60 60 60 60 60 60 60 - - - -

S57 设定缝开始上线张力 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25

S58 设定下缝上线张力 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 ---

S59 开始第 1加固缝，调整ACT同步 针 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 - - - -

S60 右包缝开始，ACT同步调整 针 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

S61 开始第 2加固缝，调整ACT同步 针 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 - - - -

S62 开始缝加固针数 针 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3

S63 开始缝加固间隔 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

S64 开始缝宽度 mm 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6

S65 开始缝加固竖向修正 mm 0.0 1.5 0.0 1.5 0.0 0.0 0.0 1.5 0.0 0.0 1.5 0.0 0.0 0.0 0.0 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 0.0 0.0 1.5 1.5 1.5 1.5 0.0 0.0 0.0 0.0

S66 开始缝加固横向修正 mm 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.7 0.0 0.0 0.0 0.7 0.0 0.0 0.0 0.0 0.7 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.7 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0

S67 结束缝加固宽度 mm 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6

S68 结束缝加固针数 针 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3

S69 结束缝加固竖向修正 mm 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0

S70 结束缝加固横向修正 mm 0.9 0.9 0.9 0.9 0.0 0.7 0.9 0.9 0.0 0.7 0.9 0.9 0.9 0.0 0.7 0.9 0.9 0.9 0.9 0.9 0.0 0.7 0.9 0.9 0.9 0.9 0.0 0.0 0.0 0.0

S81 切刀动作（无／有） 有 有 有 有 有 有 有 有 有 有 有 有 有 有 有 有 有 有 有 有 有 有 有 有 有 有 - 有 有 有

S83 双重缝的第 1循环切刀（无／有） 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 无 - - - -

S84 最高速度限制 sti/min 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600

S86 去间隔 mm - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 0.80 0.80 0.80 0.80

S87 去宽度 mm - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 1.7 1.7 1.7 1.7

S88 回速度 mm - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 0.80 0.80 0.80 0.80

S89 回宽度 mm - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 1.7 1.7 1.7 1.7

 $. 各种形状的初期值数据一览表
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