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使用说明书

＊「CompactFlash(TM)」是美国 SanDisk 公司的注册商标。
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1. 规格

I. 机械篇 (关于缝纫机 )

1 缝制范围 Ｘ（左右）方向      Ｙ（前后）方向

   1,000 mm     ×     600 mm 

2 最高缝纫速度 2,500 sti/min（间距 3 mm 以下时）

3 缝迹长度 0.1 〜 12.7 mm ( 最小分辨率 0.05mm)

4 压脚送布 间断送布（脉冲马达双轴驱动方式）

5 针杆行程 41.2 mm

6 使用机针 格罗茨牌针 135×17　风琴牌针 DP×17

7 机头装置上升量 50 mm

8 中压脚行程 标准 4 mm（0 〜 10 mm）

9 中压脚上升量 20 mm

10 可以变更中压脚下位置 标准 0 〜 3.5 mm ( 最大 0 〜 7.0 mm)

11 旋梭 全旋转 3倍大旋梭

12 使用机油 No.2 JUKI 新机油（加油方式）

13 花样数据的记忆 主机、外部媒体

 ·主机 ：最大 999 图案 (最大 50,000 针 /1 图案 )

 ·外部媒体 ：最大 999 个图案 (最大 50,000 针 /1 图案 )

14 暂停功能 在缝制途中可以让缝纫机停止

15 放大、缩小功能 可以选择缝迹缝制图案时，可以独立地放大、缩小Ｘ、Ｙ轴。1％〜
400％（0.1％单位）

16 放大、缩小方式 可以选择增减缝迹长度 /增减针数方式

(选择图案按钮时，仅可以增减缝迹长度。)

17 缝纫速度限制 200 〜 2,500 sti/min（100sti/min 单位）

18 花样选择功能 图案 No. 选择方式 (主机 ：1 〜 999，外部媒体 ：1 〜 999) 

19 底线计数器 加数计数 /减数计数方式 (0 〜 9,999)

20 缝制计数器 加数计数 /减数计数方式 (0 〜 9,999) 

21 存储器后备 切断电源时，自动地记忆使用的图案。

22 第 2 原点的设定 用微动开关可以把缝制后的针位置移动到缝制范围内的任意位置设定为

第 2原点。此设定也可被记忆。

23 缝纫机马达 伺服马达

24 外形尺寸 W : 2,400mm  L : 1,800mm  H : 1,600mm

25 质量（总质量） 947 kg

26 消费电力 800VA

27 使用温度范围 5℃〜 35℃

28 使用湿度范围 35％〜 85％（无结露）

29 电源电压 额定电压±10％ 50 / 60 Hz 

30 使用空气压力 标准 0.35 〜 0.5 MPa ( 最大 0.55 MPa)

31 空气消费量 1.8dm3/ min (ANR)

32 针杆上死点停止功能 缝制后，可以让针杆返回倒上死点位置。
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空气控制装置

2. 各部的名称

❶	缝纫机机头

❷	卡夹

❸	中压脚

❹	线架装置

❺	操作盘 （IP-420）

❻	电源开关

❼	紧急停止开关

❽	开始开关（绿色）

❾	暂停开关（白色）

�	弹射开关（蓝色）

�	控制箱

�	绕线装置

❶

❼

�❾

❻

❺

�

❷

�

❸

❹

❽
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3-1. 机头固定板的拆卸

3. 安装

1)	 打开机头安全护罩❶。

请注意，缝纫机动作中请关闭机头安全护

罩❶。

❷

❸

2)	 卸下 2个固定螺丝❷，然后卸下机头固定板❸。

3)	 把 2）的步骤卸下的 2个固定螺丝❷组装的相

同的螺丝孔里。

❶
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3-2. 装置的设置

1）	 请把装置水平地设置到平坦稳固的地方。

2）	 拧松螺母❶，转动高低调节器❷，上升到脚轮

3可以空转的位置。

3）	 设置后，请拧紧螺母❶，固定高度调节器❷。

❶
❷

❸

调整装置主机的水平时，请使用 0.3mm/1m

的水准器。

俯视图

操作者一侧

［水准器确认位置］

1）	 卸下螺丝，拆下主机装置 4处的护罩❹❺❻❼。

2）	 把水准器设置到图示 A 的位置，调整四角的

调节器，把机器调整到水准刻度在 2条线以内。

	 确认了水平之后，再调整各个支柱中央的调节

器，从突出的位置突出 1/8 圈，然后请固定各

个调节器。

3）	 调整后，把护罩安装到原来的位置。

A

A

A

❹

❺

❼ ❻
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1）	 卸下螺丝❶，然后卸下针孔导向器❷。

［确认落针］

2）	 转动机器让机头❸和旋梭❹呈正面方向。

	 然后让轴承的刻线 A 和传动装置的刻线 B 对

齐。

4）	 转动机头的手动皮带轮，让针杆刻线❽对准针

杆金属零件❾的下端。

5）	 把旋梭尖对准机针中心后，请确认及针和旋梭

尖�的间隙是否是 0.03 ～ 0.1mm。

	 以每次 90°地分别转动机头和旋梭，在 4个方

向进行 2）～ 4）的确认。

	 如果间隙不是 0.03 ～ 0.1mm，请进行主机装置

的水平调整。

3）	 把旋梭轴固定杆❻插入旋梭轴固定杆插入孔

❺，让旋梭轴固定杆❻插到深的位置，然后转

动皮带轮❼。（大致的位置是旋梭尖朝向上侧

的位置）

❺

❻

❼

�

0.03 ～
0.1mm

❶
❷

❽

❾

❹
B

A

A

B

❸
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3-3. 开关的准备

拧松背面的电源开关、开始开关、紧急停止开关的各个螺丝❶，如图所示把开关朝向操作者一侧后再把

螺丝拧紧固定。

❶

❶

❶
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电源线的连接

电压显示标牌上显示的是工厂出货时的电压规格。请根据规格选择电线。

在电压规格不同的状态下绝对不能使用。

・单相 200 Ｖ、220 Ｖ、230 Ｖ 和 240 Ｖ的连接

触电危险标签

AC200V、AC220V
AC230V、AC240V

褐色 浅蓝
绿 /黄
-GND

电源线

机台

浅蓝

控制箱

绿 /黄

插头

电源开关

褐色

浅蓝

绿 /黄

褐色

3-4. 电源开关的连接

电压注意标签
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1)	 并用 2个木螺丝❷固定操作箱安装板❶。

为了防止操作盘破损，请安装到碰不到 X

移动护罩、机头夹的位置。

3-6. 线架装置的安装方法

3-5. 操作盘的安装

2)	 用固定螺丝❸（小 2个）固定导线板❷。

3)	 用固定螺丝❺（大 3个）固定线架安装板❹。

4)	 把固定螺丝❼组装到绕线座部件❻上。

5)	 把线轴插到绕线座杆❽上，插入绕线座挡块❻，

然后用固定螺丝❼进行固定。

1)	 打开机头安全护罩❶。

请注意，缝纫机动作中请关闭机头安全护

罩❶。

❶

❷

❶

❽

❼

❸

❹ ❺

❻
❷
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3-7. 卷绕底线用线架的安装方法

1)	 把线架臂❷穿到线架杆❶，然后用线架臂固定

螺丝❸、线架臂固定螺母❹进行固定。

	 把线架杆保护帽❺镶嵌到线架杆❶的上端。

2)	 按照线道衬套❻、线道❼的顺序安装到线架臂

❷的孔上（2处）。

3)	 把线架杆固定螺母（小）❽、橡胶垫❾、线架

杆固定垫片�组装到线架杆❶的下端，然后镶

嵌到绕线座�的固定孔，然后用线架杆固定螺

母（大）�进行固定。

4)	 把绕线摆动固定器�、绕线座盘缓冲器�、绕

线座盘�组装到绕线座杆�，然后用螺丝固定

到绕线座�。

5)	 把固定绕线座杆的平垫片�、固定绕线座杆的

弹簧垫片�、固定绕线座杆螺母�组装到突出

于绕线座�的螺丝上。

❻

❼

❸❹

❷

❶

�

�

❽

� ���
�

❺

�❾
�

�
❾

�
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3-8. 电缆线的连接

[电气箱的打开方法 ]

卸下固定电气箱前盖的 6 个螺丝❷。打开前盖时，

如图所示请用手按住的同时慢慢地转动约 90°就可

以打开。

请一定用手按住，以便防止前盖掉落。

另外，请注意不要向打开的前盖施加力量。

慢慢地

❸
A

C

B

❷

❷

[ 电气箱的关闭方法 ]

1）	 请充分注意，不要让前盖和电气箱主体咬住电

线，一边按住前盖的下侧 A部一边关闭，然后

用 6个螺丝❷拧紧关闭。

2）	 向下降低按压电气箱旁边的电缆线和按孔 B的

电缆线压板 C，按压电缆线，拧紧螺丝❸。

［护罩的拆卸方法］

卸下侧面护罩的 8个固定螺丝❶。

❶

1. 为了防止触电 ,突然的起动造成人身的损伤 ,请关闭电源 ,经过 5分钟以上之后再卸下护罩。

2. 为了防止因不熟练而造成的事故以及防止触电事故，请一定让具有电气专门知识的人或委托

本公司、代理店的技术人员进行有关电气的修理和维修。
危险
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[ 电气箱内部 ]

MAIN 基板

CN49 8P

CN65 6P

CN64 14P

CN63 12P

CN62 10P

CN38 12P

CN40 8P

CN48 12P

CN36 8P

CN43 6P

CN46 4P

CN37 10P

CN39 26P

CN53 3PCN50 4P

CN60 8P

CN61 12P

CN58 10P

CN59 9P

CN55 2P
CN42 10P

CN57 6P

CN31 10P

CN41 9P
CN56 6P

CN45 7P CN44 7P

CN47 4P

CN34 20P CN52 3P
CN35 50P

CN54 2P

CN32 8P

CN66 4P

SDC 基板

MAIN 基板PWR 基板

FLT 电路板
FLT-T 电路板 (单相 100 〜 200V、三相 200 〜 240V)
FLT-S 电路板 ( 単相 200 〜 240V)
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PWR 基板

SDC 基板

CN23 2P

CN22 2P

CN15 3P

CN17 6P

CN18 10PCN20 2P CN19 10PCN21 2P

CN12 3P

CN13 8P

CN14 2P

CN11 3P

CN16 4P

CN88 4P

CN87 4P

CN75 4P

CN86 4P

CN85 4P

CN84 5PCN82 12PCN80 8P

CN81 2P

CN78 50P

CN72 6P

CN77 10P

CN76 10P

CN74 10P

CN73 10P

CN71 8P

CN70 10PCN79 2P
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1)	 空气软管的配管

　	 使用附属的软管扎带和插头，把空气软管连接

到调节器上。

2)	 空气压力的调整

　	 打开空气栓❶，向上拉起并转动空气调整钮❷，

把空气压力调整为 0.45 〜 0.5MPa( 最大 0.55 

MPa)，然后拧紧固定调整钮。

 ＊	关闭空气栓❶之后可以排出空气。

3-9. 空气软管的安装

❶

❷
关闭

打开
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3-10. 有关压缩空气源（空气供给源）设备的注意事项

空气压缩机（气缸、空气电磁阀）的故障原因的 90％是因空气质量「脏污的空气」。压缩空气中，含有水

分、脏污、劣化油炭粒子等各种各样的杂质，如果不经处理使用这些「脏污的空气」的话，就会发生故障，

造成机器运转率降低而影响生产。

设置使用空气机器的设备时，请一定准备下列的标准空气源设备。

用户方面需要的标准空气源设备

本公司标准装备

空气压缩机

后冷却器

空气槽罐

主线过滤器

空气干燥器

尘埃分离器

自动排水

自动排水

有关空气源的质量

空气源中含有大量的水分时

有关周围环境

在早晚气温差大的地方和容易发生冻结的地方设置本公司的机器时

请一定安装空气干燥器。

（大多数的空气电磁阀的故障原因是因为炭尘造成的。）

请一定安装尘埃分离器。

空气源中含有大量的炭尘脏污时

过滤器调节器

空气电磁阀

气缸

主配管方面的注意事项 

	 ・	 主配管在空气流动方向平均 1m 应该设置 1cm 的下倾坡度。

	 ・	 从主配管安装分支时，压缩空气的取气口请用插座安装到配管上部，以防止管内积存的冷凝水流出。

	 ・	 请在所有低的部位和死端安装排水装置（自动排水），以防止冷凝水积存。
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2)	 卸下橡胶帽❷，加入附属的 JUKI NEW Delex 

Oil No.2，不要超过上线 A。

3)	 使用中，请定期地确认机油是否在下线 B和上

线 A之间。如果机油过少时，请用附属的加油

器进行加油。

加油的油槽仅是向旋梭加油的。使用转速

低时，如果旋梭的油量过多，可以把油量

调小。

请参照“III-1-6. 旋梭的加油量”p.119。

	 1.	请注意不要向油槽和下列注意 2的旋梭

以外的部位加油。否则会发生零件故障。

	 2.	初次使用缝纫机或较长时间没有使用缝

纫机时，请向旋梭加少量的机油后再使

用缝纫机。

		  另外，请先进行 1,000sti/min 的 2 分

钟空运转之后再进行使用。(请参照

“III-1-2. 机针与旋梭”p.116。)

警告

4. 缝纫机的准备

4-1. 加油方法

为了防止突然的起动造成人身事故，请一定关掉电源后再进行操作。

1)	 打开旋梭安全护罩❶。

缝纫机动作中，请注意关闭旋梭安全护罩

❶。

❶

❸

A

❷

B

首次使用缝纫机时，请向旋梭轨道面❸上滴 1 滴机

油润湿。
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4-2. 旋梭油量的调整

①	确认油量（油迹）用纸 ②	确认油量（油迹）位置

确认油迹用纸

3
～

10
 m
m

25
 m
m

※	 进行以下 2）的操作时，请充分注意不要让手指触碰到旋梭。

1）	 冷却的机头时，请进行 3分钟左右的空运转。（低速运转）

2）	 请在缝纫机运转的状态下插入确认油量（油迹）用纸。

3）	 请确认机油槽的油面高度在上线和下线的范围内。

4）	 确认油量（油迹）所需要的时间为 5秒钟。（请用钟表进行计时。）

（1）确认旋梭油量

应顶到壁

1）	 拧松固定螺丝❶（左右）。卸下防油板❷。

	 此时，请不要硬行地拆卸，而是转动皮带轮，

停止到上停止位置附近再卸下来。

2）	 转动机器让旋梭朝向正面。

❷
❶

70 mm
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1）	 卸下圆形机台❶的 4个固定螺丝❷，然后卸下

圆形机台❶。

2）	 向时钟方向 A 转动油量调节螺丝❸，至完全

拧紧。

3）	 向逆时针方向 B 转动半圈。

4）	 向逆时针方向 B 转动油量调节螺丝❸之后，

油量（油迹）变多；向时针方向 A 转动之后，

油量（油迹）变少。

  以下等情况时，请进行调整。

  a.	底侧油槽的机油减少的快时，请减少旋梭油量。

  b.	旋梭飞溅的油多，旋梭护罩有漏油时，请减少

旋梭油量。

  c.	旋梭音大时，请增加旋梭油量。

  d.	由于加油不足，造成上线拉起不良时，请增加

旋梭油量。

5）	 调整油量后，安装圆形机台❶，拧紧 4个固定

螺丝❷。

（2）调整旋梭油量（油迹）

（3）旋梭油量（油迹）适量标本

适量 旋梭的飞溅油迹

1～ 2 mm

1）	 图示的状态是油量（油迹）适量。缝制工序不

同需要进行调整，但是不要极端地增减油量。

（少量＝烧结旋梭（旋梭发热），多量＝脏污缝

制物）

2）	 对于油量（油迹），请确认 3次（3张）。

❶

❷

AB

❸
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❶

❷

为了防止突然的起动造成人身事故，请一定关掉电源后再进行操作。警告

1.5mm

4-3. 紧急停止开关的确认

向里侧用强力按压紧急停止开关❶的红色按键之

后，变成 ON 状态，再向右方向转动之后变成 OFF

状态。

请确认紧急停止开关❶是否变成 OFF 状态。

紧急停止开关❶变为 ON 状态之后，即使打开（ON）

电源开关，操作盘的画面也不亮灯。

紧急停止开关

OFF 状态

紧急停止开关

ON 状态

4-4. 机针的安装方法

拧松固定螺丝❶，把机针❷的长槽朝向面部，完全

插入到针杆的孔里，然后拧紧固定螺丝❶。

拧紧固定螺丝❶时，请一定使用附属的六

角螺丝刀 ( 货号：40032763)。请不要使

用 L 型的六角杆扳手。否则有可能损坏固

定螺丝❶。

❶
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4-5. 机针尺寸和标准部件

机针 针孔导向器 中压脚

针号（粗细） 货号 针孔直径 (øA) 货号 尺寸 (φA×φB×H×L)

#18 ～ #21 14439509 ø2.3 B1601210D0BA ø2.7 × ø4.1 × 5.7 × 38.5

#20 ～ #23 14439608 ø3.0

#23 以上 14439707 ø4.0 B1601210D0CA ø3.5 × ø5.5 × 5.7 × 38.5

变更机针尺寸时，需要调整旋梭和更换标准部件。

(1) 调整

	 在标准出货的状态下，请根据 DP×17 ＃ 23 的要求进行调整。变更机针粗细时，请进行“III-1-2. 

机针与旋梭”p.116的调整。变更机针长度时，请进行“III-1-1. 针杆高度（改变机针长度）”p.115

的调整。

旋梭、驱动器调整如果不适合机针的粗细，会发生跳针等缝制不良、旋梭尖磨损的故障。

(2) 标准部件

	 变更机针尺寸时，请更换为对照表上写的附属标准部件。

	 1.	上表仅记载着具有代表性的 OP 标准部件。有关其他的特殊标准部件，请向经销部门询问。

	 2.	如果使用了不适合机针粗细的标准部件时，会发生机针断针、中旋梭等零件磨损、跳针等缝制

不良的故障。

	 例 :	用尺寸大的针孔导向器或中旋梭压脚缝制运动鞋时，有可能发生针线环不稳定，跳针、断

线的故障。

L

H

øB

øA

øA
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为了防止突然的起动造成人身事故，请一定关掉电源后再进行操作。警告

4-6. 上线的穿线方法
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旋梭的旋转方向相反的话，底线拉不稳定。

2）	 拨起旋梭壳❷的抓脚❸，取出梭壳。

3）	 放入时，请在放倒旋钮的状态，插到发出「卡嚓」

的声音。

插入不完全的话，缝制中会发生梭壳❷脱

落、断针等故障。

为了防止突然的起动造成人身事故，请一定关掉电源后再进行操作。

另外，为了防止重启运转时伤害人身，请一定关闭更换梭芯护罩。警告

4-7. 梭壳的取下插入

A 1）	 按了按键 A 之后，旋转部转动，旋梭朝向正面，

更换梭芯护罩❶打开。

为了防止突然的起动造成人身事故，请一定关掉电源后再进行操作。

1）	 把旋梭❶按图示的方向插入梭壳❷。

2）	 把线穿过梭壳❷的穿线口❸，然后拉线，把线

从线张力弹簧下面的穿线口❹拉出来。

3）	 把线穿进底线导向器❺，从底线导向器拉出

4cm。

警告

4-8. 旋梭的插入方法

❷

❸

❶

4 
cm

❸

❷
❶

❹

❺
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4-9. 卡夹的准备

卡夹

操作人员侧 重量 9.5Kg 以下

宽 1,170mm( 大致 )

进
深
75
0m
m(
大
致
)

高度
12mm 以下

36
0.
5m
m

22mm

6×M4

原点

798mm15mm( 外尺寸 )

8mm 以下

2）	 在卡夹的背面贴有特氟龙贴纸（选项：40123146）等。

	 1.	在卡夹的背面没有粘贴特氟龙贴纸时，会造成针板上面脏污和缝制面料脏污。

		  因为聚四氟乙稀粘贴膜是消耗品，所以日常检查时请确认，发生了磨损后请重新贴换。

	 2.	使用缝纫机前，请清扫卡夹背面和面料夹持面、针板辅助护罩上面，确认没有脏污之后再进行

使用。

1）	 卡夹个别承接特别订制。

	 由客户准备卡夹时，请按照上图所示的尺寸准备卡夹。

585mm( 大致 )

22mm

22mm

22mm

26mm

高度 5.5mm
（卡头板安装

座高度）

出货时，设定成如图所示的缝制区域（1,000×600）。

[ 关于缝制区域 ]

缝制区域

原点

1,000mm

30
0m
m

30
0m
m

在前后方向600mm范围使用，Y前进传送时，

卡夹有可能突出针板辅助护罩，请加以注

意。
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3)	 卡头板（40181516）❷设定为卡夹❶ 782mm 间距，并用固定螺丝和垫片进行临时固定。（卡头板、固

定螺丝、垫片包装在附属品箱里。）

4）	 把卡头板❷顶到卡头❸，安装了卡夹之后，用固定螺丝固定卡头板❷。

	 拆卸卡夹时，请按弹射开关❹（蓝色）。

5）	 反复 2～ 3次安装和拆卸卡夹，确认是否可以完全地进行安装。

	 向前后方向移动卡夹，安装后确认没有松动。

❷

❸

❷

❶

卡头板安装间距782mm

❹
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1)	 拧松螺丝❻（3个），把卡头板止动器 A ❺顶到卡夹的卡头板❷，然后用螺丝❻进行固定。

	 相反一侧也按照同样的要领调整卡头板止动器 A ❺的位置。此时，请注意把左右的卡头板❷和卡头

板止动器 A ❺的位置调整成为对称。

2)	 然后，把气缸结合部❼推到开放侧，拧松卡头板止动器 B ❽的螺丝❾（2个），如图 I所示那样调整

卡头板❷和卡头❸的位置关系。

	 A 部分对齐之后，向箭头方向推卡头板止动器 B ❽，让 B 部分留出 0.5 ～ 1mm 的间隙，然后用螺丝

❾进行固定。

 ※	请向图 I的虚线圆圈的接触部涂抹 JUKI 润滑脂 A。

［有松动时］

开放侧

❼

❽❾ ❸❺❻ ❷

0.5 ～ 1mm

❽图 I ❾

B

A
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1）	 在缝制画面，选择线张力按钮  

A。

2）	 用滚动键 B 设定上线张力。设定范围

是 0～ 200。

	 把设定值调整得越大，张力也越高。

  * 	标准出货时，设定值为 50 时，应调整

为 2.35N，( 长化纤线 #50)。

	 （第 1线张力盘开放时）

4-10. 线张力的调整方法

把第一线张力旋钮❶向右转动，切线后针尖上的残

线长度变短，向左转动后变长。

请尽量在不脱线的情况下弄短残线。

在操作盘上调整上线张力，用❷调整底线张力。

A
BB

[ 上线张力的调整 ]

❶

❷

长

短
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	 1.	提升中压脚高度后，请用手转动飞轮下降针杆，确认是否不与中压脚相碰。

	 2.	请注意不要让卡夹、中压脚夹到手或手指。

4-11. 中压脚的高度

按中压脚设定按钮 A，在机针最下点时，请用十数字键 B 把中

压脚下端和布料的间隙调整为 0.5mm( 使用线的粗细 )。

	 1.	中压脚的设定最大范围标准为 3.5mm。但是，H规格等使用 DP×17 机针时，可以用存储器开关

 变更设定范围最大至 7mm。

	 2.	提高中压脚高度之后,或把机针号换成较粗的机针后,请确认与挑线杆的间隙。不能确保间隙时,

就不能使用挑线杆。这时 ,请关闭 (OFF) 挑线杆开关 ,变更存储器开关  的设定值。

		  （挑线杆是选购零部件）

A

B

4-12. 挑线弹簧的调节

1）	 移动量的调节

	 拧松固定螺丝❷，转动线张力结合体❸。向右

转动之后，动作量变大，拉线量变多。

2）	 强度的调节

	 改变挑线弹簧❶的强度时，请在螺丝❷拧紧的

状态下，把细螺丝刀插到线张力杆❹的缺口部

转动调节。向右转动之后，挑线弹簧的强度变

强，向左转动之后，强度变弱。强

弱

❶

❹

❸

0.5 mm

❷
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5-1. 缝制

为了防止突然起动造成的事故，请充分注意，不要按错按键。

中压脚、卡夹动作时，请注意不要夹到手和手指。另外，中压脚、卡夹在高速移动，也请注意不要

触碰到手和手指。

5. 缝纫机的操作

1）	 安放缝制物。

2）	 按电源开关❶。

3）	 同时按压 2个开始开关❷之后，中压脚下降缝制开始。

4）	 需要暂停时，请按暂停开关❸（白色）。

	 有关暂停开关的使用方法请参阅“II-2-9. 暂停的使用方法”p.46。

※	 按了弹射开关❹（蓝色）之后，卡夹被弹射到机器的前方。

5）	 缝制结束之后，针尖返回到缝制开始的位置，中压脚上升。然后，卡夹被弹射到机器的前方。

6）	 紧急停止时，请按紧急停止开关❺。

按了弹射开关❹后，或者缝制结束后，卡夹被弹射到机器的前方。如果此时把手或物品放到机台上

的话，有碰触的危险，请加以注意。

❺

❸

❶

❹

❷

警告



– 28 –

II.操作篇 (关于操作盘 )

1. 前言

*	 附属品的媒体中保存有下列服务图案。

	 图象名

用户图案

图标形式数据

M3 数据

缝制标准格式

	

	

内容

主体中记忆的图案，

最多可以登记 999 图案。

后缀为「.VDT」的文件

从媒体读取。最多可以使用 999 个图案。

AMS-210D 系列的图案数据

从 AMS-210D 系列的软盘复制到媒体之后使用。最多可以使用 999 个图案。

后缀为「.DAT」的文件

从媒体读取。最多可以使用 999 个图案。

2）	 用 AMS-251 使用 AMS-210D 系列的数据 (M3 数据 )时

	 用 AMS-251 使用 M3 数据时有 2种方法。

	 ①	用 IP-420 读取

	 使用 PC 从 AMS-210D 的软盘把 M3 数据的文件（¥AMS¥AMS00xxx.M3）复制到媒体的 ¥AMS 里。把

媒体插入 IP-420，从 M3 数据中选择图案 No. xxx。

	 ②	用 PM-1 变换成图标形式数据。

	 用 PM-1 变换成图标形式数据。(详细内容请参照 PM-1 的帮助 )把变换的图标形式数据复制到媒

体的 ¥VDATA 文件夹里。

	 把媒体插入 IP-420 里，选择图案 No.。

1）	 IP-420 处理的缝制数据种类	

	 各操作盘处理的缝制数据如下所示。

　规格

 区域
H

10060

φ60   间距 3.0mm

图案 No.110
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3）	 媒体的文件夹构成

	 请把各文件保存到媒体内的以下目录里。

媒体驱动器
图标形式数据

保存到 ¥VDATA 里。

没有保存到上述的目录中的数据不能读取，请注意。

保存图标形式数据

保存 M3 数据

保存缝制标准数据

SD00  . DAT

AMS00  . M3

VD00  . VDT

VD00  . VDT

AMS00  . M3

SD00  . DAT

VDATA

AMS

SDATA

M3 数据

保存到 ¥AMS 里。

缝制标准格式

保存到 ¥SDATA 里。

4）	 关于 CompactFlash(TM)

■ CompactFlash(TM) 的插入方法

媒体

1)	 请把CompactFlash (TM)的标签正面朝向面前，

(把边缘有缺口的部分朝向里侧 )把有小孔的

一头插入到操作盘里面。

2)	 插完了媒体之后，请关闭护盖。关上了护盖之

后，就可以进行存取。如果媒体和护盖相碰不

能关闭护盖时，请确认以下事项。

		  ·是否把媒体完全插进去了吗 ?

		  ·媒体的插入方向是否正确 ?

	 1.	媒体的插入方向弄错的话，有可能损坏操作盘和媒体。

	 2.	请不要插入 CompactFlash (TM) 以外的媒体。

	 3.	IP-420 的插口可以对应 2GB 以下的 CompactFlash(TM)。

	 4.	IP-420 的插口可以对应 FAT16 格式化的 CompactFlash(TM)。不对应 FAT32。

	 5.	请一定使用用 IP-420 格式化的 CompactFlash (TM)。有关 CompactFlash (TM) 的格式化方法，

请参阅“II-2-28. 进行媒体的格式化时”p.91。
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1)	 请手拿面板，打开护盖，按下拨杆❶取出媒体

❷。媒体即可以弹出来。

	 用过大的力量按拨杆❶的话，媒体❷有可

能飞弹出来，掉落到地上，而损坏媒体。

2)	 取出弹出的媒体❷，这样就取出了媒体。

■ CompactFlash(TM) 的取出方法

5) 关于 USB

■ USB 插入方法

使用记忆媒体时的注意事项 ：

　·请不要弄湿媒体，也不要用潮湿的手去触摸媒体。有发生火灾或触电的危险。

　·请不要弯曲媒体，也不要给与媒体强力的冲击。

　·请绝对不要拆卸媒体，也不要改造媒体。

　·请不要用金属触击端子部。数据有可能消失。

　·请不要在以下的地点保管和使用媒体。

	 高温潮湿的地方 /结露的地方

	 灰尘多的地方 / 容易产生静电、电气噪声的地方

警告

■USB 取出方法

请滑动上方的护罩，然后插入 USB 机器，把使用的

数据复制到机器主体。

复制后，请取下 USB 机器。

请取下 USB 机器，然后安装上护罩。

	 为了保护 USB 端子，在连接了 USB 的状态

下，不能缝制 10 次以上。

❶

❷
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① 有关使用 USB 的注意事项

·	缝制时，请不要在 USB 插口上连接着 USB 机器、USB 电缆进行运转。振动有时会造成连接器损坏，也

有可能丢失 USB 的数据或发生 USB 机器、缝纫机的故障。

·	读取写入程序或缝制数据时，请不要插拔 USB 插头。

	 有发生数据损坏或机器误动作的危险。

·	在 USB 机器的保存领域里划分分区后，可以仅与一个分区通讯。

·	有的 USB 机器可能本机不能正确地识别。

·	使用本机时，如果 USB 机器内的数据消失，本公司一律不予赔偿损失。

·	通讯画面、图案数据一览被显示上，插上媒体也不能识别驱动器。

·	USB、CompactFlash(TM) 等的媒体原则上仅可以连接 1台。如果连接了数台机器，只能识别 1台。有

关详细内容，查阅 USB 的规格。

·	请把 USB 连接器确实地深深插进 IP 操作盘的 USB 端子的里面。

·	在与 USB 上的数据进行存取的中途，请不要关闭 (OFF) 电源。

② USB 的规格

·	对应 USB 1.1 规格

·	对应机器※1	����� USB 存储器、USB 集线器、FDD、读卡器的等记忆装置

·	不对应机器	������ CD、DVD、MO、磁带驱动器等

·	对应格式	�������� FD( 软盘 )FAT12 

其他 (USB 存储器等 )FAT12·FAT16·FAT32

·	对应媒体尺寸	���� FD( 软盘 )1.44MB·720kB 

其他 (USB 存储器等 )4.1MB ～ (2TB) 

·	驱动器的识别	���� 与 USB 机器等外部媒体通讯时，仅和最初识别的媒体通讯。但是向内装媒体插口

插入了媒体时，向该媒体的通讯为最优先。（例：插入了 USB 存储器后，如果向

媒体插口插入媒体则仅向媒体插口通讯。）

·	连接的限制	������ 最多 10 装置（连接了超过最大限数时，超过限数的记忆媒体取下，不重新连接

的话，就不能识别。）

·	消费电流	�������� 可以连接的 USB 机器的额定消费电流为最大 500mA。

  ※1 不能保证所有的对应机器的动作。由于不相匹配等问题，有的机器不能动作。
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2. 使用 IP-420 时

2-1. IP-420 各部位的名称

（前面） （右侧面 )

①	 触摸盘 /液晶显示部

②	  准备键 → 进行数据输入画面和缝制画面的变换

③	  信息键 → 进行数据输入画面和信息画面的变换

④	  通信键 → 进行数据输入画面和通信画面的变换

⑤	  模式键 → 进行数据输入画面和各种详细设定变换画面的变换

⑥	 对比度调节旋钮

⑦	 亮度调节旋钮

⑧	 CompactFlash(TM) 取出按键

⑨	 CompactFlash(TM) 插口

⑩	 盖子检测开关

⑪	 外部开关输入用连接器

⑫	 电气机器连接用连接器 

①

③

②

④ ⑤

⑪

⑦

⑫

⑧

⑨

⑥

⑩
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在 IP-420 的各画面上进行通用操作的按键如下所示。

取消按键	 →	关闭突起画面。

		  数据变更画面时，取消变更中的数据。

确定按键	 →	确定变更了的数据。

上滚动按键	 →	向上方向滚动按键或显示。

下滚动按键	 →	向下方向滚动按键或显示。

复位按键	 →	解除异常。

数字输入按键	 →	显示十数字键，可以进行数字的输入。

文字输入按键	 →	显示文字输入画面。

		  →请参阅“II-2-14. 给用户图案起名称”p.55。

压脚下降按键	 → 下降压脚，显示下降压脚画面。

		  让压脚上升时，请按压脚下降画面上的压脚上升按键。

更换梭芯按键	 →	更换梭芯。

		  →请参阅“I-4-7. 梭壳的取下插入”p.21。

2-2. 通用按键
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2-3. IP-420 的基本操作

②	 选择想缝制的图案 No.

	 打开电源之后，显示出数据输入画面 。在画面中央显示出现在

选择的缝制形状选择按键A，按此键之后可以选择缝制形状。

有关缝制形状的选择方法请参阅

	 “II-2-5. 进行缝制形状的选择时”p.39.

	 按准备键  B之后，液晶显示的背景色变为绿色，成为可

以缝制的状态。

①	 打开电源开关

	 第一次接通电源之后，语言选择画面被显示出来。请设定您使用

的语言种类。(用存储器开关  可以变更设定。)

	 不选择语言用取消按钮  或确定 (回车 )按钮  

结束选择画面的话，每次打开电源之后均会显示语言选择

画面。

A

B

③	 开始缝制

	 请参考“I-5-1. 缝制”p.27，开始缝制。

*　	关于画面，请参阅“II-2-4. 选择缝制形状时的液晶显示

部”p.35。

	 1.	采用专用的卡夹时，为了以防万一，请确认图案的形状。万一图案跑出卡夹范围，在缝制途中

会发生机针与卡夹相碰，出现发生断针的危险。

	 2.	不按准备键  ，关掉了电源时，不能记忆「图案 No.」、「X放大缩小率」、「Y放大缩小率」、

「最高转速」、「线张力」、「中压脚高度」的设定值。
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2-4. 选择缝制形状时的液晶显示部

(1) 缝制数据输入画面

B C D E

I

L

J

K

M

P

A

F

H

N

O

G

按键 /显示 内容

A 图案按键新登记按键 图案按键新登记画面被显示出来。

→请参阅“II-2-15. 进行图案按键的新登记”p.56。

B 用户图案新登记按键 显示用户图案新登记画面。

→请参阅“II-2-13. 进行用户图案的新登记时”p.54。

C 图案按键名称设定按键 图案按键名称输入画面被显示。

→请参阅“II-2-14. 给用户图案起名称”p.55。

D 中压脚设定按钮 下降中压脚，中压脚标准值变化画面被显示。

→请参阅“II-2-6. 进行变更项目数据时”p.41。

E 更换梭芯按键 更换梭芯。

→请参阅“I-4-7. 梭壳的取下插入”p.21
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按键 /显示 内容

F 缝制形状 No. 显示 显示现在被选择的缝制形状的种类和 No.。

缝制形状的种类有以下 4种。

	 	：	用户图案

	 	：	图标形式数据

	 	：	M3 数据

	 	：	缝制标准格式

※	请一定使用用 IP-420 格式化的媒体。有关媒体的格式化方法，请参阅“II-2-28. 

进行媒体的格式化时”p.91。

G 缝制形状选择按键 在按键上显示现在选择的图案数据设定的缝制形状，按键之后，缝制形状变更画

面被显示出来。

→请参阅“II-2-5. 进行缝制形状的选择时”p.39。

H 线张力设定按键 在按键上显示现在选择的图案数据设定的上线张力值，按键之后，项目数据变更

画面被显示出来。

→请参阅“II-2-6. 进行变更项目数据时”p.41。

I 显示 X实际尺寸值 显示选择中的缝制形状的 X方向的实际尺寸值。

按照存储器开关  的设定，选择输入实际尺寸值之后，显示出 X实际尺寸

值的设定按键。

→请参阅“II-2-6. 进行变更项目数据时”p.41。

J X 放大缩小率设定按键 在按键上显示现在选择中的缝制形状的 X方向的放大缩小率。

按照存储器开关  的设定，把输入放大缩小率设定为非选择之后，按键小

时，放大缩小率被显示出来。

→请参阅“II-2-6. 进行变更项目数据时”p.41。

K 显示 Y实际尺寸值 显示选择中的缝制形状的 Y方向实际尺寸值。

按照存储器开关  的设定，选择了输入实际尺寸值之后，Y 实际尺寸值设

定按键被显示出来。

→请参阅“II-2-6. 进行变更项目数据时”p.41。

L Y 放大缩小率设定按键 在按键上显示出现在选择中的缝制形状的 Y 方向放大缩小率。

按照存储器开关  的设定，把输入放大缩小率设定为非选择之后，按键小

时，Y放大缩小率被显示出来。

→请参阅“II-2-6. 进行变更项目数据时”p.41。

M 最高速度限制 显示按键上现在被设定的最高限制速度，按键之后，项目数据变更画面被显示出来。

(但是 ,被显示的最高限制速度与图形内的最高转速不同。)

→请参阅“II-2-6. 进行变更项目数据时”p.41。

N 显示文件夹号码 显示出被显示的图案登记按键的保存文件夹 No.。

O 文件夹选择按键 顺序地显示图案的显示文件夹。

P 图案登记按键 N文件夹号码显示上显示有被保存的图案登记按键。

→请参阅“II-2-15. 进行图案按键的新登记”p.56。

※	不进行图案按键的新登记的话，此按键不显示。
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(2) 缝制画面

R

AB C D

P
N
O

M

Q

S

E

G

J

I

H

K

F

L

按键 /显示 内容

A 图案按键移动按键 显示图案按键移动画面。

→请参阅“II-2-10. 由于机针头的妨碍不好放置缝制物时”p.48。

B 原点复位按键 暂停时，把压脚返回缝制开始，上升压脚。

C 中压脚设定按钮 下降中压脚，中压脚标准值变化画面被显示。

→请参阅“II-2-6. 进行变更项目数据时”p.41。

D 更换梭芯按键 更换梭芯。

→请参阅“I-4-7. 梭壳的取下插入”p.21
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按键 /显示 内容

E 缝制形状 No. 显示 显示现在被选择的缝制形状的种类和 No.。

缝制形状的种类有以下 4种。

	 	：	用户图案

	 	：	图标形式数据

	 	：	M3 数据

	 	：	缝制标准格式

※	请一定使用用 IP-420 格式化的媒体。有关媒体的格式化方法，请参阅“II-2-28. 

进行媒体的格式化时”p.91。

F 显示缝制形状 显示现在选择中的缝制形状。

G 线张力设定按键 在按键上，显示现在选择中的图案数据设定的上线张力值，按键之后，项目数据

变更画面被显示出来。

→请参阅“II-2-6. 进行变更项目数据时”p.41。

H 显示缝制形状总针数 现在现在选择的缝制形状的总针数。

I 计数器值变更按键 在按键上，显示现在的计数值。按键之后，计数值变更画面被显示出来。

→请参阅“II-2-12. 使用计数器时”p.51。

J 计数器变换按键 可以变换缝制计数器／件数计数器／底线计数器的显示。

→请参阅“II-2-12. 使用计数器时”p.51。

K 步骤缝制按键 显示步骤缝制画面。可以确认图案形状。

→请参阅“II-2-7. 图案形状的确认”p.43。

L 显示文件夹号码 显示被显示的图案登记按键所保存的文件夹 No.。

M 速度旋钮 可以变更缝纫机的转速。

N 显示 X 放大缩小率 显示选择中的缝制形状的 X方向放大缩小率。

O 显示 X 实际尺寸值 显示选择中的缝制形状的 X方向实际尺寸值。

P 显示 Y实际尺寸值 显示选择中的缝制形状的 Y方向实际尺寸值。

Q 显示 Y放大缩小率 显示选择中的缝制形状的 Y方向放大缩小率。

R 显示最高速度 现在设定的最高速度限制被显示出来。但是 ,与图形内的最高转速不同。

S 图案登记按键 L文件夹号码显示所保存的图案登记按键被显示。

→请参阅“II-2-15. 进行图案按键的新登记”p.56。

* 不进行图案按键的新登记的话，此按键不显示。
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999

999

999

999

①	 显示数据输入画面

	 仅数据输入画面（蓝色）时可以选择缝制形状。缝制画面（绿色）

时，请按准备开关  ，显示数据输入画面（蓝色）。

②	 叫出缝制形状选择画面

	 按缝制形状按键A之后，缝制形状选择画面被显示出来。

③	 选择缝制形状的种类

	 缝制形状有 4种。

	 请按缝制形状种类选择按键  B。

在此画面，按了按钮C、D  之后，可以变更 X和 Y

的放大缩小率。

详细内容请参阅“II-2-6. 进行变更项目数据时”p.41。

④	 确定缝制形状的种类

	 缝制形状有以下 4种。请从中选择出希望的种类。

	 图标    	 名称    	 最大图案数量

                         用户图案

	

		
                       图标形式数据

	

                          M3 数据

	

                       缝制标准格式

　	 从缝制形状选择按键E中选择希望的缝制形状种类，请按确定

按键  F。

	 显示对应选择的缝制形状种类的缝制形状一览画面。

请一定使用用 IP-420 格式化的媒体。有关媒体的格式化方

法，请参阅“II-2-28. 进行媒体的格式化时”p.91。

A

F

E

BC

D

2-5. 进行缝制形状的选择时
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⑤	 选择缝制形状

	 按了上下滚动按键  G之后，顺序变换缝制形状按

键H。

⑥	 确定缝制形状

	 按了确定按键  I之后，确定缝制形状，显示数据输入画

面。缝制形状为用户图案时，如 A所示的画面被显示。

	 用户图案种登记的图案 No. 选择按钮J被显示。请按想选择的

图案 No. 的按钮。

	 按了预览按钮  K之后，显示出选择的图案 No. 的形状，

可以进行确认。

H G

J

I
K

A
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变更了 X・Y 放大缩小率后，请一定确认图案的形状。有的设定值，机针可能与压脚相碰，

发生断针等危险。

2-6. 进行变更项目数据时

①	 显示数据输入画面	

	 数据输入画面时，可以变更项目数据。缝制画面（绿色时），请

按准备开关  ，显示出数据输入画面（蓝色）。

  *	 线张力值、中压脚高度也可以在缝制画面进行变更。

②	 显示项目数据输入画面	

	 按了想变更的项目数据按键之后，显示出项目数据输入画面。

	 项目数据有以下 5个项目。

项目 输入范围 初期值

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 线张力 0～ 200 图案设定值

D 最高速度限制 200 ～ 2,500(sti/min) 2,500(sti/min)

E 中压脚高度 0.0 ～ 3.5(mm)( 最大 0.0 ～ 7.0(mm)) 图案设定值

  *	选择的图案不同其线张力值和中压脚基准值也不同。

  *	X 方向的放大缩小率A、Y方向的放大缩小率B可以用存储器开关  的选择来变更为输入实际

尺寸值。

  *	X/Y 放大缩小有以下 2种方法。

  ·在此数据输入画面上，对于已经读入的数据可以反复放大缩小。

  ·选择图案时，可以设定放大缩小率进行读入。请参照“II-2-5. 进行缝制形状的选择时”p.39。

  *	点缝时 ,用  放大缩小功能模式设定了针数增减也可以增减针距进行放大缩小。

  *	在圆、圆弧上个别地设定了 X/Y 放大缩小率后 , 或者反复 X/Y 放大缩小后 , 为了变换成点缝 , 有可

能不能保持原来的形状 , 而通过增减针距进行放大缩小。此时 , 请在图案一览画面上设定 X/Y 放大

缩小率 , 然后进行读取。

  *	最高限制速度D的最大输入范围和初始值，用存储器开关  决定。

  *	刚刚接通 (ON) 电源后或刚从主机输入变换后 , 中压脚高度不能变更。因此 ,按了准备键  进

行原点检索之后再使用功能。

警告

A

B
DC

E
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	 作为例子，输入 X放大缩小率。

	 按  A，显示出项目数据输入画面。

③	 输入数据	

	 用十数字键、＋ /－键F输入希望的值。

④	 确定数据	

	 按确认键  G之后、确定数据。

※	 关于其他的项目数据，可以用同样的操作变更数据。

※	 在 1个画面上 ,可以输入 X/Y 放大缩小率或 X/Y 实际尺寸值的

X/Y 数值。

	 1.	不按准备键  ，关掉了电源时，不能记忆「图案 No.」、「X放大缩小率」、「Y放大缩小率」、

「最高转速」、「线张力」、「中压脚高度」的设定值。	

	 2.	由于缩小率太小了因而不能进行运算处理时 ,E045 图形数据异常错误被显示出来。

	 3.	用增减针数 (固定针距 )变更放大缩小率的话 ,除形状点以外被输入的机械控制命令被削除。 

I

追加/删除了用户图案、媒体图案的X/Y放大缩小率、线张力、中压脚、

线张力指令，或追加 /删除了中压脚增减值后，图案种类部分的变

更显示为H。

变更显示H时 ,如果变更图形 ,则变更确认画面被显示。

按确定按钮I之后 ,删除现在的图形信息 ,变更图形 No.。保

存变更后的图形时 ,请参阅“II-2-13. 进行用户图案的新登记

时”p.54。

G

F

H
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2-7. 图案形状的确认

选择图案后，请一定确认图案。万一图案超出压脚，缝制中机针会与压脚相碰发生断针，十

分危险。

①	 显示缝制画面

	 显示数据输入画面（蓝色），再按准备键  A之后，液晶

显示的背景颜色变为绿色，则可以进行缝制。

	 此时，压脚进行原点检索，移动到缝制开始的位置。

因为压脚上升是在压脚下降之后再移动，因此请注意不要夹

到手指。

②	 显示步骤缝制画面

	 按了步骤缝制按键  B之后，显示出步骤缝制画面。

③	 用脚踏开关下降压脚

此模式时，脚踩脚踏开关，缝纫机也不起动。

④	 在下降了压脚的状态运针

	 在画面的中央显示出缝制的形状，现在点用  ( 粉红色圆 )来显示，

缝制开始位置用  ( 蓝点 )来显示，缝制结束位置用  ( 粉红色点 )

来显示。请用 1针后退按键  C、1针前进按键  D
来确认形状。如果有复数个指令被输入时，传送不移动，而是

前进、后退指令显示 A。

	 长时间按按键之后，移动速度提高。

	 按了指令检索前进按键  E之后，自动地移动传送到缝制

结束位置，按了指令检索后退按键  F之后，自动地移动

传送到缝制开始位置。

	 如果想停止传送时，请按C、D、E、F、G、H中的任意一

个按键。

	 按了中压脚按键  G之后，中压脚上下移动。

	 ( 存储器开关  被设定为  时，此按键不显示。)

⑤	 结束形状确认

	 按了压脚初期位置按键  H之后，压脚向缝制开始位置

移动，然后返回缝制画面。另外，按了取消按键  I之后，

则返回缝制画面。压脚没有在缝制开始位置或者不在缝制结束

位置时，按了脚踏开关之后，可以从确认中途进行缝制。

A

B

A

I

C
H

D

G

EF

警告
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2-8. 进行落针点的修正时

(1) 进行张力的编辑时

	 在缝制画面上，按了步骤缝按键  A，显示出步骤缝画面。

确认机针等进行传送前进·后退时，让压脚下降也不动作。

请下降了压脚之后再使用。

	 在画面的中央显示出缝制的形状，现在点用  ( 粉红色圆 )来显示，

缝制开始位置用  ( 蓝点 )来显示，缝制结束位置用  ( 粉红色点 )

来显示。

	 请按模式选择按键  B、选择张力模式。

	 按 1针后退按键  C・1 针前进按键  D，传送 (现在

点  ) 1 针前后移动。如果有复数个指令被输入时，传送不移动，

而是前进、后退指令显示 A。长时间按按键之后，移动速度提高。

	 显示的值 B为绝对值 (线张力值＋线张力指令值 )。

	 按了指令检索前进按键  E·后退按键  F之后，分别

从现在点前进·后退，移动到最初找到张力指令发现的落针点。

	 如果想停止传送时，请按C、D、E、F、G、H中的任意一个按键。

	 按了中压脚按键  G之后，中压脚上下移动。（存储器开关

 被设定为 时 ，此按键不显示。）

	 按了压脚初期位置按键  H之后，压脚向原点移动，然后返

回到缝制画面。

	 按了删除指令按键  I之后，在 A上显示出删除指令的画面。

	 按了  J之后，则显示出线张力值增减输入画面。

	 请在线张力值增减输入画面上，用十数字键、＋ /－键K输入希望

的数值。

	 按回车按键  L之后，确定数据。

A

B

A

B

D
G

E

H

I

J

C

F

L

K
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	 1.	进行前进传送、后退传送的机针确认等时 ,如果不让压脚

下降的话,则不动作。因此,请下降压脚之后再进行确认。

	 2.	中压脚下降时的中压脚和机针的动作，存储器开关 

 的设定不同则动作也不同。

	 3.	提高中压脚高度之后 ,或把机针号换成较粗的机针后 ,

请确认与挑线杆的间隙。不能确保间隙时 ,就不能使用

挑线杆。这时 ,请关闭 (OFF) 挑线杆开关 ,变更存储器

开关  的设定值。

有关存储器开关的设定，请参阅“II-3. 存储器开关数据一

览”p.94。

B

A

A

B

I

J

D
G

E

H

C

F

(2) 进行中压脚高度的编辑时

	 在缝制画面上，按步骤缝按键  A，显示出步骤画面。

	 在画面的中央显示出缝制的形状，现在点用  ( 粉红色圆 )来显示，

缝制开始位置用  ( 蓝点 )来显示，缝制结束位置用  ( 粉红色点 )

来显示。

	 请按模式选择按键  B、选择中压脚模式。

	 按 1针后退按键  C・1 针前进按键  D，传送 (现在

点 ) 1 针前后移动。如果有复数个指令被输入时，传送不移动，

而是前进、后退指令显示 A。长时间按按键之后，移动速度提高。

	 显示的值 B为绝对值 (中压脚高度值＋中压脚高度增减值 )。

	 按了指令检索前进按键  E·后退按键  F之后，分

别从现在点前进·后退，移动到最初找到中压脚指令发现的落针点。

	 如果想停止传送时，请按C、D、E、F、G、H中的任意一个按键。

	 按了中压脚按键  G之后，中压脚上下移动。（存储器开关

 被设定为  时，此按键不显示。）

	 按了压脚初期位置按键  H之后，压脚向原点移动，然后返

回到缝制画面。

	 按了删除指令按键  I之后，在 A上显示出删除指令的画面。

	 按了  J之后，则显示出中压脚高度增减输入画面。

	 请用十数字键、＋ /－键K输入希望的数值。

	 按回车按键  L之后，确定数据。

L

K
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A

2-9. 暂停的使用方法

缝制中按了暂停开关❶之后，可以让缝纫机停止。

此时，异常画面被显示，通知停止开关被按。

(1) 从中途继续进行缝制时

①	 解除异常	

	 按复位键  A，解除出错。

②	 进行切线	

	 按切线按钮  B，进行切线。

	 按了压脚提升按钮  G之后，压脚上升。以后不能进行操

作，因此请关闭 (OFF) 电源。

	 进行切线之后，在画面上中压脚上下按钮  C、后退送布

按钮  D、前进送布按钮  E、复位原点按钮  

F被显示。

	 1.	由于忘记放入梭壳等错误，在提升压脚中途停止时，请

按压脚上升按钮  G，然后关闭 (OFF) 电源。

	 2.	压脚上升按钮  G在压脚提升为气动规格时不显示。

③	 把压脚调整到重新缝制位置

	 按了后退送布按键  D之后，压脚 1针 1针地返回，按了

前进送布按键  E之后，则 1针 1针地前进。请把压脚移

动到重新缝制位置。

④	 重新起动缝制

	 按了开始开关之后，缝制重新开始。

B

CF

G

ED

❶
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(2) 从最初重新缝制时

①	 解除异常	

	 按复位键  A，解除出错。

②	 进行切线	

	 按切线按钮  B，进行切线。

	 按了压脚提升按钮  G之后，压脚上升。以后不能进行操

作，因此请关闭 (OFF) 电源。

	 进行切线之后，在画面上中压脚上下按钮  C、后退送

布按钮  D、前进送布按钮  E、复位原点按钮 

 F被显示。

	 1.	由于忘记放入梭壳等错误，在提升压脚中途停止时，请

按压脚上升按钮  G，然后关闭 (OFF) 电源。

	 2.	压脚上升按钮  G在压脚提升为气动规格时不显示。

③	 复位原点	

	 按了原点复位按键  F之后，关闭凸起画面，显示出缝制

画面，返回开始缝制位置。

④	 从最初重新进行缝制作业	

	 按了开始开关之后，缝制重新开始。

A

CF
ED

BG
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②　移动图案。

	 让压脚下降 ,然后用方向键B输入移动方向。

设定的移动量仅在缝制画面中有效。按准备键返回到数据输

入画面之后，设定的移动量被删除。

①　显示图案移动画面。

	 按了图案移动按钮  A之后，图案按钮移动画面被显示。

A

B

2-10. 由于机针头的妨碍不好放置缝制物时
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2-11. 卷绕底线时

(1) 绕线方法

把从线架装置过来的线穿过C的线张力器之后，卷

绕到梭芯。

线穿过线张力器时，请从轴槽穿线。

1）	 把梭芯❶插入卷线轴❷。

2）	 按照图示的顺序进行穿线，向箭头D方向往梭

芯上卷绕 4～ 5圈。

3）	 向梭芯侧（箭头E方向）按压梭芯压片❸之后，

开始卷绕底线，在梭芯上卷绕一定量（外径

80%）的线卷绕结束之后，自动地停止。

4）	 对于卷线量的调整，请拧松梭芯压片固定螺丝

❹，改变梭芯压片的位置进行调整。（向箭头

F方向转动之后，卷线量增加）

	 1.	双向开关型的断路器❺如果不是 ON 状

态（可以看得见白色刻点的状态）的话，

卷线装置不动作。

		  也可以把断路器❺作为卷线装置的开关

来使用。

	 2.	即使断路器❺处于 ON 状态（可以看得

见白色刻点的状态），卷线装置也有不

动作的情况。在断路器内部的状态有可

能是 OFF，因此请把断路器 OFF/ON 之

后再进行使用。

	 3.	对于梭芯和梭壳，请一定使用 JUKI 的

纯正零件。

	 4.	从导线器臂B向线张力器C穿底线后，

请固定线架盘臂A，不让线架盘A和臂

与BC间的底线经路碰撞。

❶

❷

❸

❺
❹

D

E

F

A

B

C
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(2) 卷线装置的电路保护器

1）	 让卷线装置动作时，有可能线❶被什么勾到，

发生阻碍卷线的转动（箭头A方向）的阻力。

2）	 此时，为了防止发生烧结马达等故障，电路保

护器❷动作，暂时切断卷线装置内部的电路，

让卷线装置停止动作。

(3) 卷线装置停止后的恢复方法

1）	 首先，向箭头方向B返回梭芯压片❸，切断卷

线装置的开关。

2）	 排除阻碍卷线装置转动的阻力原因。

3）	 把电路保护器暂时从C的状态变更为D的状

态，然后返回到C的状态。

4）	 通过 3）的操作，电路保护器返回到原来的状态。

把梭芯的压片❸放倒向梭芯侧，再打开卷线装

置的开关之后，卷线装置开始动作。

A

C

D

❶

❷

❸

B
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A

B

C

D

2-12. 使用计数器时

(1) 计数器的设定方法

①	 显示计数器画面

	 按了  开关之后，画面上显示出计数器设定按键  A。

	 按此按键之后，计数器设定画面被显示出来。

②	 选择计数器种类

	 在本缝纫机上，有缝制计数器、件数计数器和底线计数器 3种

计数器。按缝制计数器种类选择按键  B、件数计数器种

类选择按键  C、底线计数器种类选择按键  D，计

数器种类选择画面被显示出来，可以分别进行计数器种类的设

定。

【 缝制计数器 】

加数计数器 ：

每缝制 1 形状的缝制物之后，在现在值上加数。当现在值与设定

值相等时，显示出计数器加数画面。

减数计数器 ：

每缝制 1 形状的缝制，从现在值减 1。当现在值等于 0 之后，显

示出计数器减数画面。

计数器未使用 ：

进行缝制，缝制计数器也不计数。缝制计数器的计数画面不显示。

【 件数计数器 】

加数计数器 ：	

每缝制 1 循环或 1 连续缝制，在现在值上进行加数。当现在值等

于设定之后，显示出加护器加数画面。

减数计数器 ：　

每缝制 1 循环或 1 连续缝制，当现在值等于 0之后，显示出计数

器减数画面。

计数器未使用 ：

进行缝制，件数计数器也不计数。件数计数器的计数画面不显示。
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E

F

G

H

I

J

【 件数计数器 】

加数计数器 ：	

每缝制 1 循环或 1 连续缝制，在现在值上进行加数。当现在值等

于设定之后，显示出加护器加数画面。

减数计数器 ：　

每缝制 1 循环或 1 连续缝制，当现在值等于 0之后，显示出计数

器减数画面。

计数器未使用 ：

进行缝制，件数计数器也不计数。件数计数器的计数画面不显示。

③	 变更计数器设定值

	 缝制计数器时，按了按键  E、

	 件数计数器时，按了按键  F、

	 底线计数器时，按了按键  G 之后，显示出设定值输入画

面。

	 这时，请输入设定值。

	 把 0 值输入到设定之后，不显示计数器加算画面。

④	 变更计数器现在值

	 缝制计数器时，按了按键  H、

	 件数计数器时，按了按键  I、

	 底线计数器时，按了按键  J 之后，显示出现在值输入画

面。
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A

A

D

B

C

	 这时，请输入现在值。

(2) 计数器加数的解除方法

缝制作业中到达计数器加数条件之后，显示出计数器加数画面，并

鸣响蜂鸣器。按了清除按键  A 之后，复位计数器，返回缝制

画面。然后，开始重新计数。

(3) 缝制中计数值的变更方法

①	 显示计数值变更画面

	 由于缝制作业中的错误等需要修正计数值时，请按缝制画面上

的计数值变更按键  A。计数值变更画面被显示。

②	 变更计数值

	 用十数字键、＋ /－键 B 输入希望的值。

　

③	 确定计数值

	 按了确定键  C 之后，确定数据。

　	 想清除计数值时，请按清除键  D。
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B

E

CD

A

2-13. 进行用户图案的新登记时

①	 显示数据输入画面

	 仅在数据输入画面 (蓝色 )时，可以进行图案的登记。如果是

在缝制画面（绿色）时，请按准备开关  ，显示出数据输

入画面 (蓝色 )。

②	 叫出用户图案新登记画面

	 按了新登记按键  A 之后，显示出用户图案新登记画面。

③	 输入用户图案 No.

	 请用十数字键 B 输入想新登记的用户图案 No.。用＋ /－按键 

 (C,D) 可以检索未登记图案 No.。

④	 确定用户图案 No.

	 按了回车按键  E 之后，确定新登记的用户图案 No.，显

示选择用户图案的数据输入画面。输入保存的用户图案 No.，

然后按确定按键之后，改写确认画面被显示出来。
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A

B

C

F

D E

2-14. 给用户图案起名称

	 用户图案，最多可以输入 255 个文字。

①	 显示数据输入画面

	 仅在图案选择时的数据输入画面 (蓝色 )时，可以输入图案按

键名称。如果是在缝制画面（绿色）时，请按准备开关  

，显示出数据输入画面（蓝色）。

②	 叫出文字输入画面	

	 按了文字输入按键  A 之后，文字输入画面被显示。

③	 输入文字

	 按想输入的文字按键 B，可以输入文字。最多可以输入 255 个

文字（  ～  、  ～  ）、记号（  、  、  、 

 、  ）。可以用游标左移动按键  C、游标右移动按

键  D 移动。想消除输入的文字时，把游标移动到想消除

的文字位置，然后按消除按键  E。

④	 结束文字输入

	 按了确定按键  F 之后，结束文字输入。结束后，在数据

输入画面（蓝色）上部输入的文字被显示。
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A

B

DC

FE

2-15. 进行图案按键的新登记

①	 显示数据输入画面

	 仅在数据输入画面 (蓝色 )时，可以进行图案按键的新登记。

如果是在缝制画面（绿色）时，请按准备开关  ，显示出

数据输入画面 (蓝色 )。

　

②	 叫出图案按键新登记画面

	 按了新登记按键  A 之后，显示出图案按键新登记画面。

③	 输入图案按键 No.	

	 请用十数字键 B 输入想新登记的图案按键 No.。已经登记的缝

制图案按键 No. 上不能 (禁止 )重复登记。

	 用＋ /－按键  (C、D) 可以检索未登记图案按键

No.。

④	 选择保存的文件夹

	 图案按键可以保存到 5个文件夹里。1个文件夹可以最多保存

10 个图案按键。用保存的文件夹选择按键  E 可以进行

选择。

⑤	 确定图案 No.

	 按了回车按键  F 之后，确定新登记的图案按键 No.，显

示选择图案按键的数据输入画面。

缝制画面被显示时 ,按 P1 〜 P50 键之后 ,压脚下降。请注意不要夹到手指。
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2-16. 选择图案按键时的液晶显示部

(1) 图案按键数据输入画面

A B D

T

U

V

S

F

E

G

J

K L

Q
H

M
N
O
P

C

W

R

按键 /显示 内容

A 图案按键复制按键 图案按键复制画面被显示。

→请参阅“II-2-19. 复制缝制图案时”p.64。

B 图案按键名称设定按键 图案按键名称输入画面被显示。

→请参阅“II-2-14. 给用户图案起名称”p.55。

C 显示图案按键名称 显示在选择中的图案按键 No．上被登记的文字。

D 更换梭芯按键 更换梭芯。

→请参阅“I-4-7. 梭壳的取下插入”p.21

E 显示图案按键 NO． 按键之后，上显示现在选择中的图案按键 No．选择画面被显示。

→请参阅“II-2-17. 进行图案按键 No．选择时”p.61。

F 缝制形状 显示在选择中的图案按键 No．上被登记的缝制形状。
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按键 /显示 内容

G 缝制形状 No. 显示 显示现在被选择的缝制形状的种类和 No.。

缝制形状的种类有以下 4种。

	 	：	用户图案

	 	：	图标形式数据

	 	：	M3 数据

	 	：	缝制标准格式

※	请一定使用用 IP-420 格式化的媒体。有关媒体的格式化方法，请参阅“II-2-28. 

进行媒体的格式化时”p.91。

H 总针数 显示在选择中的图案按键 No. 上被登记的图案的总针数。

J 显示线张力 显示选择中的图案按键 No. 上登记的线张力值。

K 显示 X方向移动量 显示选择中的图案按键 No. 上登记的 X 方向移动量。

L 显示 Y方向移动量 显示选择中的图案按键 No. 上登记的 Y 方向移动量。

M 显示 X实际尺寸值 显示选择中的图案按键 No. 上登记的 X 实际尺寸值。

N 显示 X放大缩小率 显示选择中的图案按键 No. 上登记的 X 放大缩小率。

O 显示 Y实际尺寸值 显示选择中的图案按键 No. 上登记的 Y 实际尺寸值。

P 显示 Y放大缩小率 显示选择中的图案按键 No. 上登记的 Y 放大缩小率。

Q 最高速度限制 显示选择中的图案按键 No. 上登记的最高速度限制。

R 图案按键编辑按键 显示图案按键编辑画面。

S 显示文件夹号码 显示被显示的图案按键被保存的文件夹 No．。

T 文件夹选择按键 顺序显示图案按键的显示文件夹。

U 选择缝制形状数据

输入图案显示按键

显示缝制形状数据输入画面。

→请参阅“II-2-4.(1) 缝制数据输入画面”p.35。

V 图案按键 S 文件夹号码上保存的图案按键被显示。

→请参阅“II-2-15. 进行图案按键的新登记”p.56。

W 压脚下降按钮 下降压脚，显示出压脚下降画面。

让压脚上升时，请按在压脚下降画面显示的压脚上升按钮。
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(2) 缝制画面

按键 /显示 内容

A 图案登记按键 显示 S 文件夹号码所保存的图案按键。

→请参阅“II-2-15. 进行图案按键的新登记”p.56。

B 显示图案按键名称 显示在缝制中的图案按键 No. 上被登记的文字。

C 显示 X 放大缩小率 显示在缝制中的图案按键 No. 上被登记的 X 方向放大缩小率。

D 显示 X 实际尺寸值 显示在缝制中的图案按键 No. 上被登记的 X 方向实际尺寸值。

E 更换梭芯按键 更换梭芯。

→请参阅“I-4-7. 梭壳的取下插入”p.21

F 中压脚设定按键 下降中压脚，显示出中压脚基准值变更画面。

→请参阅“II-2-6. 进行变更项目数据时”p.41。

G 原点复位按键 暂停时，把压脚返回到缝制开始，上升压脚。

H 显示图案 No． 显示在缝制中的图案按键 No.。

I 显示缝制形状 显示缝制中的缝制形状。

A

FG E

D

K

T
U

B

L

C

V

S
R

I

H

J

Q
O

P

N

M
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按键 /显示 内容

J 显示缝制形状 No． 显示在缝制中的图案按键 No. 上被登记的缝制种类·缝制形状 No．。

K 显示 Y实际尺寸值 显示在选择中的图案按键 No. 上被登记的 Y方向实际尺寸值。

L 显示 Y放大缩小率 显示在缝制中的图案按键 No. 上被登记的 Y方向放大缩小率。

M 显示缝制形状总针数 显示在缝制中的图案按键 No. 上被登记的缝制形状总针数。

N 线张力设定按键 显示在按键上缝制中的图案按键 No. 被登记的线张力值，按键之后项目数据变更

画面被显示。

→请参阅“II-2-6. 进行变更项目数据时”p.41。

O X 方向移动量显示 显示在缝制中的图案按键 No. 上被登记的 X方向移动量。

P 计数值变更按键 显示按键上现在的计数值。按键之后，计数值变更画面被显示。

→请参阅“II-2-12. 使用计数器时”p.51。

Q 计数器变换按键 可以变换缝制计数器／件数计数器／底线计数器的显示。

→请参阅“II-2-12. 使用计数器时”p.51。

R 步骤缝值按键 显示步骤缝值画面。可以确认图案形状。

→请参阅“II-2-7. 图案形状的确认”p.43。

S 显示文件夹号码 显示被显示的图案登记按键所保存的文件夹号码。

T 速度旋钮 可以变更缝纫机的转速。

U 显示最高速度限制 显示在缝制中的图案按键 No. 上被登记的最高速度限制。

V 显示 Y方向移动量 显示在缝制中的图案按键 No. 上被登记的 Y 方向移动量。
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A

F

C B

E

D

2-17. 进行图案按键 No．选择时

(1) 从数据输入画面的选择

①	 显示数据输入画面

	 仅在数据输入画面 (蓝色 )时，可以进行图案按键 No. 的选择。

如果是在缝制画面（绿色）时，请按准备开关  ，显示出

数据输入画面。

②	 叫出图案 No. 选择画面	

	 按了图案按键 No. 选择按键  A 之后，显示出图案按键

No. 选择画面。画面上部现在被选择的图案按键 No. 和其内容

被显示，画面下部被登记的图案按键 No. 按键一览被显示。

③	 选择图案按键 No.	

	 按了上下滚动按键  B 之后，被登记的图案按键

No. 按键 C 顺序地变换。在按键上图案按键 No. 所输入的缝制

数据的内容被显示。这时，请按想选择的图案按键 No. 按键 C。

④	 确定图案按键 No．	

	 按了回车按键  D 之后，关闭图案按键 No. 选择画面，结

束选择。

   *	想消除被登记的图案按键时，请按消除按键  E。但是，

组合缝制所登记的图案按键不能消除。

   *	显示的图案 No. 上，按了文件夹选择按键  F 之后，文件

夹内保存的图案按键 No. 被一览显示。文件夹号码没有被显示

时，被登记的所有图案按键 No. 被显示。
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选择图案后，请一定确认图案。万一图案超出压脚，缝制中机针会与压脚相碰发生断针，十

分危险。

①	 显示数据输入画面或缝制画面

	 图案被登记到文件夹之后，数据输入画面、缝制画面的画面下

侧图案按键 A 被显示。

②	 选择图案 No．

	 图案按键上，新编制的图案时，指定的各文件夹被显示。

	 每按了文件夹选择按键  B 之后，显示的图案按键变更。

	 请按键显示想缝制的图案按键 No.。按键之后，该图案按键

No. 被选择。

警告

A

B

(2) 用快捷按键的选择
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①	 显示图案按键选择时的数据输入画面

	 仅在图案选择时的数据输入画面 (蓝色 )时，可以变更图

案的内容。如果是在缝制画面（绿色）时，请按准备开关 

 ，显示出图案按键选择时的数据输入画面。

②	 显示图案按键数据变更画面。

	 按了图案按键数据变更按键  A 之后，显示图案按

键数据变更画面。

③	 显示想变更的项目数据输入画面

	 可以变更的数据为以下 9个项目。

2-18. 变更图案按键的内容时

按了 B 〜 H、J 的个按钮之后，项目数据输入画面被显示。按了 I 按键之后，变换文件夹号码、有

／无抓线。

  *	B X 方向放大缩小率、C Y 方向放大缩小率可以通过存储器开关  的选择、变更实际尺寸值

的输入。

  *	最高限制速度 D 的最大输入范围和初始值，用存储器开关  决定。

  *	X 方向移动量 F、Y方向移动量 G 的输入范围，因缝制范围不同而有所变化。

项目 输入范围 初期值

B X 方向放大缩小率 1.0 ～ 400.0(%) 100.0

C Y 方向放大缩小率 1.0 ～ 400.0(%) 100.0

D 线张力 0～ 200 图案设定值

E 最高速度限制 200 ～ 2500(sti/min) 2500

F X 方向移动量 –501 ～ 501(mm) 0.0

G Y 方向移动量 –301 ～ 301(mm) 0.0

H 缝制形状 - -

I 文件夹 No． 1 ～ 5 -

J 中压脚
0.0 ～ 3.5(mm)

( 最大 0.0 ～ 7.0(mm))
图案设定值

A

H

D

I

F

B

C
E
G

J
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④	 确定项目数据的变更

	 作为例子，输入 X放大缩小率。按  B，显示项目数据

输入画面。

　	 用十数字键、＋ /－键 K 输入希望的值。

　	 按了确定键  L 之后，确定数据。

⑤	 关闭图案按键数据变更画面

	 变更结束之后，请按关闭的按键  M。关闭图案按键数据变

更画面，返回到数据输入画面。

  *	用同样的操作，可以变更其他项目数据。

2-19. 复制缝制图案时

	 可以把已经登记的图案 No. 的缝制数据复制到未登记的图案 No. 上。因为图案禁止重写复制，因此

想重写时，必须先把图案消去之后再进行复制。

	 →请参阅“II-2-17. 进行图案按键 No．选择时”p.61。

①	 显示数据输入画面	

	 仅在图案选择时的数据输入画面 (蓝色 )时可以进行复制。如

果是在缝制画面 (绿色 )时，请按准备开关  ，显示出数

据输入画面 (蓝色 )。

②	 叫出图案复制画面	

	 按图案复制按键  A 之后，图案复制 (选择复制原本 )画

面被显示出来。

A

M

L

K
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③	 选择复制原本的图案 No.

	 从图案一览按键 B 选择复制原本的图案 No.。

	 然后，按复制原本输入按键  C 之后，复制原本输入画面

被显示出来。

④	 输入复制副本的图案 No.

	 请用十数字键 D 输入复制副本的图案 No.。用＋·—按键 

 （F·E）可以检索未使用的图案 No.。

	 另外，用文件夹选择按键  G 也可以选择保存的文件夹。

⑤	 开始复制	

	 按确定按键  H 之后开始复制。约 2秒钟后被复制的图

案 No. 变成可以选择的状态，返回到图案复制 (选择复制原本 )

画面。

  *	组合数据也可以使用同样的方法进行复制。

2-20. 变更缝制模式时

①	 选择缝制模式

	 在选择了图案登记状态，按了  开关之后，在画面上缝制

模式选择按键  A 被显示。按了该按键之后，可以变换单

独缝制←→组合缝制的缝制模式。(图形按钮没有登记时 , 即

使按了按钮也不变换到组合缝制。)

   *	缝制模式选择按键的现在被选择的缝制模式不同，按键内容也

不同。

	      选择单独缝制时  ：

	      选择组合缝制时  ：

D

G

FE

H

C

B

A
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2-21. 组合缝制时的液晶显示部

	 本缝纫机可以将复数的图案数据组合顺序缝制。

	 最多可以输入 30 个图案，因此缝制复数不同形状的缝制品时可以使用该功能。另外，最多可以登记

20 个组合缝制数据。需要时，请新编制·复制后使用。

	 →请参阅“II-2-15. 进行图案按键的新登记”p.56、“II-2-19. 复制缝制图案时”p.64。

(1) 数据输入画面

A B C E F

J

D

M

N

K

L

P

I

G

H Q

O

按键 /显示 内容

A 组合数据新登记按键 组合数据 No．新登记画面被显示。

→请参阅“II-2-15. 进行图案按键的新登记”p.56。

B 组合数据复制按键 组合图案 No．复制画面被显示。

→请参阅“II-2-19. 复制缝制图案时”p.64。

C 组合数据名称输入按键 组合数据名称输入画面被显示。

→请参阅“II-2-14. 给用户图案起名称”p.55。

D 显示组合数据名称 显示选择中的组合数据所输入的名称。

E 压脚下降按键 下降压脚，显示压脚下降画面。

让压脚上升时，请案在压脚下降画面上显示的压脚上升按键。

F 更换梭芯按键 更换梭芯。

→请参阅“I-4-7. 梭壳的取下插入”p.21
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按键 /显示 内容

G 组合数据 No．选择按键 在按键上显示选择中的组合数据No．，按了该键之后，组合数据No．选择画面被显示。

H 显示缝制顺序 显示被输入的图案数据的缝制数据。变换为缝制画面时，以蓝色显示最初缝制的图

案。

*  H、I 的按键显示仅显示被输入的图案数。

I 图案选择按键 在按键上显示 H 缝制顺序里登记的图案 No. 和种类。

按键之后的动作如下：

O 为登记图案模式时 ：	选择图案画面被显示出来。

→请参阅 “II-2-22(2) 组合数据的编制方法”p.71。

O 为设定跳过模式时 ：	变换「跳过」⇔「不跳过」各步骤的缝制。

→请参阅 “II-2-22(5) 步骤的跳过设定”p.73。

J 显示下页按键 组合数据里登记的图案达到 8个以上后显示。

K 上滚动按键 图案 No. 的选择移动到前 1个图案。

L 下滚动按键 图案 No. 的选择移动到后 1个图案。

M 步骤插入按键 向选择中的图案 No. 的前 1个插入步骤。

N 步骤删除按键 删除选择中的步骤。

O 变换模式按键 登记图案模式

	：	登记图案模式

	：	设定跳过模式

P 解除所有的跳过按键 把登记到组合数据中的所有步骤设定为「不跳过」。

→请参阅 “II-2-22(5) 步骤的跳过设定”p.73。

Q 所有跳过按键 把登记到组合数据中的所有步骤设定为「跳过」。

→请参阅 “II-2-22(5) 步骤的跳过设定”p.73。
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(2) 缝制画面

BCD

E

I
K

H

F

J

G
L

N
M

O

P
X

V

W

U
S

Q
R

A

T

Y

按键 /显示 内容

A 显示组合数据名称 显示选择中的组合数据所输入的名称。

B 更换梭芯按键 更换梭芯。

→请参阅“I-4-7. 梭壳的取下插入”p.21

C 压脚下降按键 下降压脚，显示压脚下降画面。

让压脚上升时，请按压脚下降画面上显示的压脚上升按键。

D 原点复位按键 现在的压脚位置在缝制中途时，把压脚返回到缝制开始，上升压脚。

E 显示组合数据 No． 显示选择中的组合数据 No．。

F 显示图案按键 No． 显示缝制中的图案按键 No．。

G 显示缝制形状 显示缝制中的图案按键 No．所登记的缝制形状。

H 返回缝制顺序按键 可以把缝制的图案返回到前 1个。

I 显示缝制顺序 显示现在缝制中的缝制顺序号。
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按键 /显示 内容

J 前进缝制顺序按键 可以把缝制的图案前进 1个。

K 显示登记总数 显示缝制中的组合 No．所登记的图案的总数。

L 显示总针数 缝制中的缝制形状的总针数。

M 显示线张力 显示缝制中的图案按键 No．所登记的线张力值。

N 显示 X方向移动量 显示缝制中的图案按键 No．所登记的 X 方向移动量。

O 计数值变更按键 显示按键上现在的计数值。按该键之后计数值变更画面被显示。

→请参阅“II-2-12. 使用计数器时”p.51。

P 计数器变换按键 可以变换缝制计数器／件数计数器／底线计数器的显示。

→请参阅“II-2-12. 使用计数器时”p.51。

Q 显示 X实际尺寸值 显示缝制中的图案按键 No．所登记的缝制形状的 X实际尺寸值。

R 显示 X放大缩小率 显示缝制中的图案按键 No．所登记的缝制形状的 X 放大缩小率。

S 速度旋钮 可以变更缝纫机的转速。

T 显示 Y实际尺寸值 显示缝制中的图案按键 No. 所登记的缝制形状的 Y实际尺寸值。

U 显示 Y放大缩小率 显示缝制中的图案按键 No．所登记的缝制形状的 Y放大缩小率。

V 显示最高速度限制 显示缝制中的图案按键 No．所登记的缝制形状的最高速度限制。

W 显示 Y方向移动量 显示缝制中的图案按键 No．所登记的缝制形状的 Y方向移动量。

X 步骤缝制按键 显示步骤缝制画面。可以确认图案形状。

→请参阅“II-2-7. 图案形状的确认”p.43。

Y 1 步骤反复的有效∕无效。 选择 1步骤反复的有效∕无效。

 ： 1 步骤反复无效

 ： 1 步骤反复有效
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2-22. 进行组合缝制时

	 首先，进行设定前，请将变更缝制模式变更为组合缝制。

	 →“II-2-20. 变更缝制模式时”p.65。

①	 显示数据输入画面

	 仅在数据输入画面 (粉红色 )时可以选择组合数据 No.。如果

是在缝制画面 (绿色 )时，请按准备开关  ，显示出数据

输入画面 (粉红色 )。

②	 叫出组合数据 No．选择画面

	 按图按组合数据 No. 按键  A之后，组合数据 No. 选择画

面被显示。在画面上部现在被选择组合数据 No. 和其内容被显

示，画面下部被登记的其他组合数据 No. 按键被显示。

③	 选择组合数据 No.

	 按了上下按键  B之后，被登记的组合数据 No. 按键

C顺序变换。

	 按数字输入按键  D，显示组合数据 No. 输入画面，可以

直接输入组合数据 No.。

	 这时请按想选择的组合数据 No. 按键C。

	 按了步骤确认按键  E之后，组合数据中被登记的图

案缝制形状等按顺序变换显示出来。

④	 确定组合数据 No.

	 按了确定按键  F之后，关闭组合数据 No. 选择画面，结

束选择。

(1) 组合数据的选择

C

E

F

B

D

A
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(2) 组合数据的编制方法

①	 显示数据输入画面

	 仅在数据输入画面 (粉红色 )时可以输入组合数据。

	 如果是在缝制画面 (绿色 )时，请按准备开关  ，显示出

数据输入画面 (粉红色 )。

	 在初期状态，图案 No. 没有被登记，因此第 1 个图案选择按键

以空白状态被显示。

②	 显示图案 No. 选择画面

	 按了图案选择按键  A之后，图案 No. 选择画面被显示。

K

C B

F

E
D

I

G

J

H

A

③	 选择图案 No.

	 按了上下滚动按键  B之后，被登记的图案 No. 按键

C顺序地变换。

	 按数字输入按键  D，显示图案 No. 输入画面，可以直接

输入图案 No.。

	 在按键上，图案数据的被容被显示。这时，请按想选择的图案

No. 按键。

④	 确定图案 No.

	 按了确定键  E之后，关闭图案 No. 选择画面，结束选择。

⑤	 反复②〜④确定登记

	 第 1 个登记确定之后，第 2个图案选择按键  F被显示。

	 请反复②〜④确定登记。

	 按了上下滚动按键  G之后，可以选择图案 No. 按

键。被选择的图案 No. 按键变成粉红色显示  。

	 按了图案 No. 插入按键  H之后，步骤插入到选择中 (粉

红色显示 )的图案 No. 的前一个。

	 按显示中的图案 No. 按键I，选择了其他的图案 No. 之后，图

案 No. 变换。

	 编制的组合数据为复数画面时，按了画面滚动按键  J之

后，就可以显示下一画面。

请确认变换选择模式按键  K是否为登记图案模式。

如果不是登记图案模式时，请按变换选择模式按键  K。
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(3) 组合数据的删除方法

①	 选择组合数据 No.

	 请进行“II-2-22(1) 组合数据的选择”p.70的①～③的操作，

显示要删除的组合数据。

②	 删除组合数据

	 按了删除数据按键  A之后，删除组合数据确认凸起画面

被显示出来。这时按了确定按键  B之后，选择的组合数

据就会被删除。

(4) 组合数据步骤的删除方法

①	 选择组合数据 No.	

	 请进行“II-2-22(1) 组合数据的选择”p.70的①～②的操作，

让要删除的包括步骤的组合数据成为被选择的状态。

②	 显示图案 No. 选择画面

	 按了上下滚动按键  A之后，把想删除的步骤的

图案选择按键设定为选择状态  B，然后按步骤删除按键

 C，数据步骤删除上弹菜单被显示出来。

③	 删除选择的组合数据的步骤

	 这时按了确定按键  D之后，选择的组合数据步骤就会被

删除。

	 按了取消按键  E之后，则不进行删除，而返回到组合数据

的输入画面。

D

E

B

A

B

A

C
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2-23. 使用简易操作模式时

①	 选择缝制模式

	 按  键之后，在画面上显示出画面模式选择按键  A。

按了此按键之后，画面模式进行通常操作←→简易操作的变换。

	 选择通常操作时：

	 选择简易操作时：

A

IP-420 可以使用简易操作模式。

(5) 步骤的跳过设定

①	 设定为设定跳过模式

	 按变换模式按键  A , 设定为设定跳过模式  B。A

D
E

B

C

②	 按想跳过的步骤的按键

	 按了步骤的按键C之后，  被显示出来，该步骤变成跳过设定。

再一次按了按键之后，跳过设定被解除。对于复数个步骤都可

以进行跳过设定。

	 按了全部跳过按键  D、全部解除跳过按键  Eを

押之后，对于所有的步骤，可以进行跳过设定或者解除跳过设定。

	 另外，所有的步骤都为跳过设定时，即使按了准备键，也不显

示缝制画面。

可以进行跳过任意的步骤的缝制的设定。

在组合数据中，如果有临时跳过缝制的步骤时，可以使用
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2-24. 选择简易操作时的液晶显示部

(1) 数据输入画面 (单独缝制 )

[ 用户图案 ]

[ 媒体图案 ]    [ 直接图案 ]

Ⓐ Ⓑ

B

A

F F

Ⓒ

B CL

E

M

F

N

A

D
O

H

G
I

J

P

K
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按键 /显示 内容

A 显示编辑数据 显示现在被选择的编辑项目的正在编辑中的数据。

※ 未选择编辑数据项目时不显示。

B 压脚下降按键 下降卡夹和中压脚，显示压脚下降画面。

C 更换梭芯按键 更换梭芯。

→请参阅“I-4-7. 梭壳的取下插入”p.21。

D 图案 No. 设定按键 设定图案 No.。

按＋按键J·－按键K检索登记完了图案 No.。

E 图案种类设定按键 设定图案种类。用＋按键J·－按键K变换下列种类型，然后进行选择。

     ：用户图案       ：图标形式数据

     ：M3 数据        ：缝制标准格式

     ：直接图案

选择后的图案种类显示在编辑数据显示Q上。

※如果 1个图案也没有登记的种类则不能选择。

F 图案一览按键 把现在选择的图案 No. 和种类显示到按键上。

按了此按键之后，显示出选择中的图案一览画面，进行图案选择。

G 线张力设定按键 在按键上显示出现在的线张力基准值，按此按键之后可以变更线张力的基准值。

设定中，线张力基准值显示在编辑数据显示Q。

按＋按键J・－按键K可以 1单位进行增减。

→请参阅“II-2-6. 进行变更项目数据时”p.41。

H 最高限制速度设定按键 在按键上显示出现在的最高限制速度，按此按键之后可以变更最高限制速度。

设定中，最高限制速度显示在编辑数据显示Q上。

按＋键J・－键K可以 100sti/min 单位进行增减。

→请参阅“II-2-6. 进行变更项目数据时”p.41。

I 中压脚高度基准值设定按

键

在按键上显示出现在的中压脚高度的基准值，按此按键之后可以变更中压脚高度

的基准值。设定中，中压脚高度基准值显示在编辑数据显示Q上。

按＋按键J·－按键K可以 0.1mm 单位进行增减。

→请参阅“II-2-6. 进行变更项目数据时”p.41。

J ＋按键 对于被选择的项目可以每个编辑单位增加数值。

K －按键 对于被选择的项目可以每个编辑单位减少数值。

L 显示图案名称 显示现在被选择的图案名称。

M 显示缝制形状 显示现在被选择的图案的缝制形状。

N 针数显示 显示现在被选择的图案的针数。

O 显示 X实际尺寸值 显示选择中的缝制形状的 X实际尺寸值。通过存储器开关  的设定，选择

了输入实际尺寸值之后，X实际尺寸值设定按键被显示出来。

→请参阅“II-2-6. 进行变更项目数据时”p.41。

P 显示 Y实际尺寸值 显示选择中的缝制形状的 Y实际尺寸值。通过存储器开关  的设定，选择

了输入实际尺寸值之后，Y实际尺寸值设定按键被显示出来。

→请参阅“II-2-6. 进行变更项目数据时”p.41。
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Ⓐ 媒体图案写入按键 向媒体写入图案。

按了此键之后，显示媒体图案新登记画面。

※ 选择媒体图案时显示。

Ⓑ 用户图案写入按键 写入用户图案。

按了此键之后，显示出用户图案新登记画面。

※ 选择媒体图案时显示。

Ⓒ 显示缝值数据种类 显示从媒体读取的数据的种类。

        ：图标形式数据

        ：M3 数据

        ：缝制标准格式

※ 选择媒体图案时显示。

A 显示 X方向移动量 显示选择中的图案按键 No. 中登记的 X方向移动量。

※ 选择直接图案时显示。

B 显示 Y方向移动量 显示选择中的图案按键 No. 中登记的 Y方向移动量。

※ 选择直接图案时显示。

按键 /显示 内容
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C

B

Ⓐ

M
A

(2) 缝制画面 (单独缝制 )

[ 用户图案 ]

[ 媒体图案 ] [ 直接图案 ]
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L
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A 图案按键移动按键 显示图案按键移动画面。

→ 请参阅“II-2-10. 由于机针头的妨碍不好放置缝制物时”p.48。

B 更换梭芯按键 更换梭芯。

→请参阅“I-4-7. 梭壳的取下插入”p.21。

C 下降压脚按键 下降卡夹和中压脚，显示压脚下降画面。

D 原点复位按键 暂停时，把压脚返回至缝制开始，然后上升压脚。

E 确认形状按键 按＋按键K·－按键L，确认现在选择中的图案形状。在编辑数据显示S省显示

现在的针数。

→请参阅 “II-2-7. 图案形状的确认”p.43。

F 计数器值变更按键 按＋按键K·－按键L，变更计数器值。在按键上显示出计数器值，按此按键之

后G显示出来，可以变更计数器值。在编辑数据显示区域S上，显示现在的计数

器值。

→请参阅“II-2-12. 使用计数器时”p.51。

G 清除按键 清除计数器值。

※ 仅计数器值变更按键F为选择状态时显示。

H 线张力设定按键 在按键上显示现在的线张力基准值，按此键之后可以设定线张力的基准值。

设定中，线张力基准值显示在编辑数据显示S上。

按＋按键K・－按键L可以 1单位进行增减。

缝制中也可以变更。

I 中压脚高度基准值设定按

键

在按键上显示现在的中压脚高度的基准值，按此键之后可以设定中压脚高度的基

准值。

设定中，中压脚高度基准值显示在编辑数据显示S上。

按＋按键K·－按键L可以 0.1mm 单位进行增减。

J 变更速度按键 在按键上显示出缝纫机的速度 (转速 )，按此按键之后，可以变更缝纫机的速度 (转

速 )。设定中，现在的缝纫机的速度显示在编辑数据显示S上。

按＋键K・－键L可以 100sti/min 单位进行增减。

缝制中也可以变更。

K ＋按键 对于选择中的项目，以每个编辑单位增加数值或者前进 1针。

L －按键 对于选择中的项目，以每个编辑单位减少数值或者后退 1针。

M 显示图案 No.·种类 显示现在选择中的图案 No.·种类。

N 显示图案名称 显示现在选择中的图案名称。

O 显示针数 显示现在选择的图案的针数。

P 显示缝制形状 显示现在选择中的图案缝制形状。

Q 显示 X实际尺寸值 显示选择中的缝制形状的 X实际尺寸值。

R 显示 Y实际尺寸值 显示选择中的缝制形状的 Y实际尺寸值。

S 显示编辑数据 显示现在选择的编辑项目编辑中的数据。

※ 没有选择编辑数据项目时不显示。

Ⓐ 显示缝值数据种类 显示从媒体读取的数据的种类。

        ：图标形式数据

        ：M3 数据

        ：缝制标准格式

※ 选择媒体图案时显示。

按键 /显示 内容
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A 图案一览按键 在按键上显示现在选择的图案 No. 和种类。

按此按键之后，显示选择中的图案一览画面，选择图案。

B 显示 X方向移动量 显示选择中的图案按键 No. 中登记的 X方向移动量。

※ 选择直接图案时显示。

C 显示 Y方向移动量 显示选择中的图案按键 No. 中登记的 Y方向移动量。

※ 选择直接图案时显示。

按键 /显示 内容
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A 下降压脚按键 下降卡夹和中压脚，显示压脚下降画面。

B 更换梭芯按键 更换梭芯。

→请参阅“I-4-7. 梭壳的取下插入”p.21。

C 返回缝制顺序按键 可以把最初缝制的图案 No. 返回前 1个缝制顺序 No.。

更新画面上部的图案信息。

D 顺序传送缝制按键 可以传送最初缝制的图案 No. 到后 1个缝制顺序 No.。

更新画面上部的图案信息。

E 图案 No. 设定按键 设定图案 No.。

按＋按键G·－按键H检索登记完了的图案 No.。

F 图案一览按键 把现在选择的图案 No. 和种类显示到按键上。

按了此按键之后，显示选择中的图案一览画面，选择图案。

G ＋按键 对于被选择的项目，增加各个编辑单位的数值。

H －按键 对于被选择的项目，减少各个编辑单位的数值。

I 显示缝制顺序 显示现在选择的图案数据的缝制顺序。

J 显示登记总数 显示在现在选择中的循环图案里登记的图案总数。

K 显示图案名称 显示现在选择的图案名称。

(3) 数据输入画面 (组合缝 )

按键 /显示 内容

A B

F

M
N

G

H

K

R

O

D

L

E

P Q

I
J

C
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L 显示缝制形状 显示现在选择的图案的缝制形状。

M 显示针数 显示现在选择的图案的针数。

N 显示 X实际尺寸 显示现在选择的图案的 X实际尺寸值。

O 显示 Y实际尺寸 显示现在选择的图案的 Y实际尺寸值。

P 显示 X方向移动量 显示现在选择的图案的 X方向移动量。

Q 显示 Y方向移动量 显示现在选择的图案的 Y方向移动量。

R 显示编辑数据 显示现在选择的编辑项目的正在编辑中的数据。

※ 未选择编辑数据项目时不显示。

按键 /显示 内容
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A 更换梭芯按键 更换梭芯。

→请参阅“I-4-7. 梭壳的取下插入”p.21。

B 下降压脚按键 下降卡夹和中压脚，显示压脚下降画面。

C 原点复位按键 暂停时，把压脚返回至缝至开始，然后上升压脚。

D 顺序返回缝制按键 可以把缝制的图案返回到前 1个图案。

E 顺序传送缝制按键 可以把缝制的图案顺序传送到下 1个图案。

F 确认形状按键 按＋按键J·－按键K，确认现在选择中的图案的形状。在编辑数据显示V上显

示现在的针数。

→请参阅 “II-2-7. 图案形状的确认”p.43。

G 变更计数器值按键 按＋按键J·－按键K，变更计数器值。

在编辑数据显示区域V上，显示现在的计数器值。

→请参阅“II-2-12. 使用计数器时”p.51。

H 清除按键 清除计数器值。

※ 计数器值变更按键G仅在选择状态时显示。

I 变更速度按键 在按键上显示出缝纫机的速度 (转速 )，按此按键之后，可以变更缝纫机的速度 (转

速 )。设定中，现在的缝纫机的速度显示在编辑数据显示V上。

按＋键J・－键K可以 100sti/min 单位进行增减。

(4) 缝制画面 (组合缝 )

按键 /显示 内容

ABC

L
O

Q
S
R

T

J

KV

H

I

F
U

E

M
N

D

G

P
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J ＋按键 对于选择中的项目，增加各个编辑单位的数值或者前进 1针。

K －按键 对于选择中的项目，减少各个编辑单位的数值或者后退 1针。

L 显示图案 No.·种类 显示现在选择中的图案 No.·种类。

M 显示缝制顺序 显示现在被选择的图案数据的缝制顺序。

N 显示登记总数 显示现在选择中的循环图案里登记的图案的总数。

O 显示组合数据名称 显示选择中的组合数据里输入的名称。

P 显示缝制形状 显示现在选择的图案的缝制形状。

Q 显示针数 显示现在选择的图案的针数。

R 显示 X实际尺寸 显示现在选择的图案的 X实际尺寸值。

S 显示 Y实际尺寸 显示现在选择的图案的 Y实际尺寸值。

T 显示 X方向移动量 显示现在选择的图案的 X方向移动量。

U 显示 Y方向移动量 显示现在选择的图案的 Y方向移动量。

V 显示编辑数据 显示现在选择的编辑项目的正在编辑中的数据。

※ 未选择编辑数据项目时不显示。

按键 /显示 内容
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A

B C

D

2-25. 变更存储器开关数据时

①	 显示存储器开关数据一览画面

	 按  开关之后，在画面上显示出存储器开关按键  

A。按此按键之后，存储器开关数据一览画面被显示出来。

②	 选择想变更的存储器开关按键

	 按上下滚动按键  C，选择想变更的数据项目B按键。

③	 变更存储器开关数据

	 存储器开关数据有变更数字的数据项目和选择图标的数据项目。

	 变更数字的数据项目上，有  这样的粉红色的 No.，在

变更画面上可以用显示的＋／－按键  D变更设定。

	 在选择图标的数据项目上，有  这样的蓝色的 No.，在

变更画面上可以选择显示的图标。

 →	有关存储器开关数据的详细内容，请参照 

“II-3. 存储器开关数据一览”p.94.
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①	 显示信息画面

	 在数据输入画面，按开关密封部的信息按键  A之后，信

息画面被显示出来。

②	 显示保养维修画面。

	 请按信息画面的保养维修信息画面显示按键  B。

A

B

DE

C

	 在保养维修信息画面上，有以下 3个项目的信息被显示出来。

　·更换机针（1000 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。

2-26. 关于信息功能

指定缝纫机油更换（加油）时期、机针更换时期、清扫时期等，当到达指定时间之后本机可以进行警告通知。

(1) 看维修检查信息
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③	 清除至更换的剩余时间

	 按了想清除的项目按键C之后，清除更换时间画面被显示出来。

按了清除按键  F之后，至更换的剩余时间被清除。

到了指定的维修保养时间之后，警告画面被显示出来。

要清除维修保养时间时，请按清除按键  A。

清除维修保养时间，关闭凸起画面。

不清除维修保养时间时，请按取消按键  B，关闭凸起画面。

在清除维修保养时间之前，每 1缝制结束后显示警告画面。

各项目的警告号码如下。

	 ·机针更换           ：A201

	 ·清扫时间           ：A202

	 ·机油更换时间       ：A203

有关涂抹润滑脂的部位，请参照“III-1-9. 向指定部位补充

润滑脂”p.121 的项目。

F

G

B

A

④	 显示穿线图

	 按了在维修保养信息画面上显示的穿线按键  G之后，上

穿线图被显示出来。

	 穿线时，请参阅。

(2) 警告的解除方法



– 87 –

把 USB 电缆连接到电脑等上，进行数据的存取。

触点部如果脏污会造成接触不良，因此请

不要用手触摸，也不要沾上脏污，灰尘，

油等异物，妥善保管。另外，静电会造成

内部元件的损坏，请充分注意。

2-27. 使用通信功能时

通信功能可以把其他缝纫机编制的缝制数据或缝制数据编制编辑后的缝制数据下载到缝纫机。另外，可

以向媒体、电脑加载上述数据。

作为通讯媒体，请准备记忆媒体和 USB。

* 但是，从电脑进行下载／加载时，需要 SU-1（数据管理器）。

XXX : 文件 No
 * 关于简易程序，请参阅服务手册。

(2) 使用媒体进行通讯时

有关媒体的使用方法，请参阅“II-1. 前言”p.28。

(3) 使用 USB 进行通信时

数据名称 后缀 数据内容

向量形式数据 VD000XXX.VDT
PM-1 编制的落针点数据，是 JUKI 的缝纫

机之间通用的数据形式

Ｍ 3数据 AMS00XXX.M3 AMS-B,C,D 系列的图案数据

缝制标准格式数据 SD00XXX.DAT 缝制标准格式形式的数据

简易程序数据 AMS0XXX.PRO 简易程序数据

(1) 关于可以处理的数据

可以处理的缝制数据为以下 4种，它们的数据形式如下所示。
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(4) 处理数据

①	 显示通信画面

	 在数据输入画面，按开关部的通信开关  A之后，显示出

通信画面。

②	 选择通信方法

	 通信方法有以下 4 种。

　		  B方便媒体→操作盘的数据写入

		  C电脑 (管理人 )→操作盘的数据写入

		  D操作盘→方便媒体的数据写入

		  E操作盘→电脑 (管理人 )的数据写入

	 请选择希望的通信方法按键。

③	 选择数据号

	 按键 F之后，写入文件选择画面被显示出来。

	 请输入想写入的数据文件号码。文件号码，请输入文件名的

VD00XXX.vdt 的 XXX 部的数字。

	 写入位置的图案 No. 可以和原来相同。写入位置是操作盘时会

显示出未登记的图案 No.。

④	 确定数据号码

	 按确定按键  G之后，关闭数据号码选择画面，数据号码

的选择结束。

⑤	 开始通信

	 按了开始通信按钮  H之后 ,开始数据通信。通信中 ,显

示通信中画面 ,通信结束后 ,返回通信画面。

G

B

D

C

F

A

E

H

读取数据中途，请不要打开盖子。有可能不能正常读取数据。
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(5) 将数个数据一起输入时

	 图标数据、M3 数据、缝制标准格式数据可以选择数个写入数据。写入部位的图形 No. 与选择数据号

码的 No. 相同。

①	 显示写入文件选择画面

	 按了复数选择按钮  A之后 ,数据号码复数选择画面被显

示出来。

②	 选择数据号码

	 已经保存的数据文件号码一览表被显示出来 ,请按想写入的文

件号码按钮B。同时 ,用反转按钮  C还可以反转按钮的

选择状态。

③	 确定数据号码

	 按了确定按钮  D之后 ,数据号码复数选择画面被关闭 ,

结束数据的选择。

④	 开始通讯

	 按了开始通讯按钮  E之后 ,便开始数据通讯。

A

C

B

D

E
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F

G

在通讯中画面上 , 会显示通讯中的数据号码、写入数据的总数以及

数据通讯结束的数据数。

 *	 向已经保存的数据 No. 写入数据时 ,写入之前会显示出是否重

写的确认画面。这时 ,请按确认按钮  F。

	 不显示重写确认画面 ,全部进行重写时 ,请按全部重写按钮

 G。
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①　显示媒体格式化画面

	 持续 3秒钟按  开关之后，在画面上显示出媒体格式化

按钮  A。按此按钮之后，显示出媒体格式化画面。

2-28. 进行媒体的格式化时

	

	 重新格式化媒体时，请移动在 IP-420 上进行格式化。用电脑格式化的媒体不能在 IP-420 上进行读取。

②　开始媒体格式化

	 把想要格式化的媒体放到媒体插孔里，关上护盖，按确定(回车 )

按钮  B之后，开始格式化。

	 格式化之前，请把媒体内重要的数据保存到其他的媒体里。初

期化之后，内部的数据将被消去。

B

如果连接了复数个媒体的话，则根据优先顺序决定格式化的

媒体。顺序为

    高               ←               低

CF(TM) 插口← USB 机器 1← USB 机器 2←···，

因此，如果在 CF(TM) 插口上插入了 CompactFlash(TM) 的话，

CompactFlash(TM) 首先被格式化。

有关通讯的优先顺序，请参照 USB 的规格。

A
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A

B

2-29. X・Y 马达位置偏移异常时的操作

XY 马达检测了位置偏移之后，异常画面被显示出来。

用存储器开关的选择功能可以变更异常显示的时间。详细内容请参照服务手册。

(1) 缝制中显示时

①	 解除异常

	 按复位按键  A ，解除了异常之后，切线凸起画面被显

示出来。

②	 进行切线

	 确认缝迹，没有问题时，按开始开关，重新起动开始缝制。

	 如果有问题的话，按切线按键  B，进行切线。

	 进行切线之后，前进后退送布凸起画面被显示出来。

③	 把压脚移动到重新缝制的位置

	 按了后退送布按键  C之后，压脚 1针 1针地返回，按了

前进送布按键  D之后，压脚 1针 1针前进。

	 请把压脚移动到重新缝制的位置。

	 另外，按了原点复位按键  E之后，凸起画面关闭，显示

缝制画面然后返回到缝制开始的位置。

④	 重新开始缝制

	 按了开始开关之后，缝制重新开始。

E

DC
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A

(2) 缝制结束后被显示时

①	 解除异常

	 按复位按键  A，解除了异常之后，缝制画面被显示出来。

②	 从最初重新进行缝制

	 按了开始开关之后，重新起动开始缝制。

(3) 没有显示复位开关时

①	 关掉 (OFF) 电源

	 检测到有较大偏移后，复位开关不显示。
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3. 存储器开关数据一览

No. 项目 设定范围 编辑单位

缝制的最高速度 200 〜 2500 100sti/min

第 1 针的缝制速度 200 〜 1500 100sti/min

第 2 针的缝制速度 200 〜 2500 100sti/min

第 3 针的缝制速度 200 〜 2500 100sti/min

第 4 针的缝制速度 200 〜 2500 100sti/min

第 5 针的缝制速度 200 〜 2500 100sti/min

切线时的线张力设定 0 〜 200 1

切线时的线张力变换同步时间 － 6 〜 4 1

第 1 针的缝制速度

角部的加减速

200 〜 900 100sti/min

第 2 针的缝制速度

角部的加减速

200 〜 2500 100sti/min

第 3 针的缝制速度

角部的加减速

200 〜 2500 100sti/min

第 4 针的缝制速度

角部的加减速

200 〜 2500 100sti/min

第 5针的缝制速度

角部的加减速

200 〜 2500 100sti/min

第 1 针的线张力 0 〜 200 1

开始缝制时的线张力变换同步时间 － 5 〜 2 1

3-1. 数据一览

存储器开关数据是缝纫机通用的动作数据，所有的缝制图案具有通用作用的数据。
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No. 项目 设定范围 设定范围

选择计数器动作 --- ---

缝制计数器 件数计数器 底线计数器

可以禁止蜂鸣音 --- ---

0  ：无蜂鸣音 1 : 操作盘操作音 2 : 操作盘操作音

 ＋异常音

选择送布动作同步

紧线不好时，设定为－方向

－ 8 〜 16 1

选择缝制结束后开放卡夹 --- ---

缝制开始移动后，
开放卡夹

开放，恢复开始缝制

缝制开始移动后，用
弹射开关开放

缝制开始移动后，用弹射开关
开放按开始开关，开始缝制

可以设定缝制结束开放卡夹 --- ---

通常 禁止开放卡夹

每次缝制结束后可以检索原点 (组合缝制以外 ) --- ---

无原点检索 有原点检索

可以设定组合缝制时的原点检索 --- ---

无原点检索 每 1 图案结束后 每 1 循环结束后

可以选择用中途停止命令停止后的卡夹状态 --- ---

开放卡夹 按弹射开关上升压
脚，开放卡夹
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No. 项目 设定范围 编辑单位

设定机针停止位置 --- ---

上位置 上死点

可以禁止切线	 --- ---

通常 禁止切线

可以选择用原点复位按键的原点复位路径 --- ---

直线复位 返回图案 原点检索→缝制开始点

可以选择挑线杆的动作方法 --- ---

无效 电磁式挑线杆

可以选择缝制形状尺寸变更单位	 --- ---

输入％ 输入实际尺寸

可以设定线张力设定时的线张力输出时间 0 〜 20 1S

选择切线检测 --- ---

切线检测无效 切线检测有效

切线检测时缝制开始的无效针数 0 〜 15 针 1 针

切线检测时缝制中途无效针数 0 〜 15 针 1 针
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No. 项目 设定范围 编辑单位

放大缩小功能模式 --- ---

禁止 针数增减 
（间隔固定）

间隔增减 
（针数固定）

微动移动功能模式 --- ---

禁止 平行移动 后设第 2原点

止动器补偿动作・选择动作 --- ---

不动作 动作

原点检索 /原点复位时，选择针上死点 --- ---

否 是

暂停・切线操作 --- ---

自动切线 手动切线 
（用停止 SW 切线）

主马达 XY 传送同步控制・速度 /间距 --- ---

2500sti/min
/3.0mm

2200sti/min 
/3.0mm

1800sti/min   
/3.0mm

1400sti/min 
/3.0mm

中压脚控制的有无 --- ---

无 
(下降固定)

有 
（运转时，根据缝制数据下降）

有 
（前进·后退时均下降）

中压脚下降同步 --- ---

缝纫机机头启动之前 与卡夹同步

中压脚 /挑线杆挑线位置 --- ---

中压脚上挑线 中压脚上挑线 
（中压脚下降最低位置）

中压脚下挑线
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No. 项目 设定范围 编辑单位

检测空气压力的有无 --- ---

无 有

中压脚下位置的设定

→ 请参阅 “I-4-11. 中压脚的高度”p.26。

0～ 7.0mm 0.1mm

机针冷却控制的有无 --- ---

无 有

可以设定自动关闭加数计数画面的时间 0 ～ 99 1

选择图案时有无显示形状 --- ---

无 有

选择方向 --- ---

完美线迹 结缝线迹 无旋转

角度对称

设定相对于机座旋转轴的机架旋转轴角度对称值。

-180 ～ 180 1°

加润滑脂异常清除加润滑脂针数

→请参阅“I-1-9. 向指定部位补充润滑

脂”p.121。

--- ---

滑环转速

清除滑环转速数值。

→请参阅服务手册。

--- ---

语言的选择 --- ---

日文 英文 中文(繁体字) 中文(简体字)

西班牙文

 

意大利文 法文 德文

葡萄牙文 土耳其文 越南文 韩文

印尼文 俄文
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3-2. 初始值一览表

No. 项目 初始值 编辑单位

缝制的最高速度 2500 100sti/min

第 1 针的缝制速度 200 100sti/min

第 2 针的缝制速度 500 100sti/min

第 3 针的缝制速度 500 100sti/min

第 4 针的缝制速度 500 100sti/min

第 5 针的缝制速度 1000 100sti/min

切线时的线张力设定 0 1

切线时的线张力变换同步时间 0 1

第 1 针的缝制速度 (角部的加减速 ) 200 100sti/min

第 2 针的缝制速度 (角部的加减速 ) 500 100sti/min

第 3 针的缝制速度 (角部的加减速 ) 500 100sti/min

第 4 针的缝制速度 (角部的加减速 ) 500 100sti/min

第 5 针的缝制速度 (角部的加减速 ) 1000 100sti/min

第 1 针的线张力 0 1

开始缝制时的线张力变换同步时间 – 5 1

选择计数器动作 ---

可以禁止蜂鸣音 ---

选择送布动作同步 3 1

选择缝制结束后开放卡夹 ---

可以设定缝制结束开放卡夹 ---

每次缝制结束后可以检索原点 (组合缝制以外 ) ---

可以设定组合缝制时的原点检索 ---

可以选择用中途停止命令停止后的卡夹状态 ---

设定机针停止位置 ---

可以禁止切线 ---

可以选择用原点复位按键的原点复位路径 ---

可以选择挑线杆的动作方法 ---

可以选择缝制形状尺寸变更单位 ---
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No. 项目 初始值 编辑单位

可以设定线张力设定时的线张力输出时间 20 1S

选择切线检测  ---

切线检测时缝制开始的无效针数 8 1 针

切线检测时缝制中途无效针数 3 1 针

放大缩小功能模式 ---

微动移动功能模式 ---

止动器补偿动作・选择动作 ---

原点检索 /原点复位时，选择针上死点 ---

暂停・切线操作 ---

主马达 XY 传送同步控制・速度 /间距 ---

中压脚控制的有无 ---

中压脚下降同步 ---

中压脚 /挑线杆挑线位置 ---

检测空气压力的有无 ---

中压脚下位置的设定 3.5 0.1mm

机针冷却控制的有无 ---

可以设定自动关闭加数计数画面的时间 0 1

选择图案时有无显示形状 ---

选择方向 ---

角度对称 0 1°

加润滑脂异常清除加润滑脂针数 - ---

滑环转速 - ---

语言的选择 未设定 ---



– 101 –

4. 异常代码一览

异常代码 显示 异常内容 显示信息 复位方法 复位部位

E007 缝纫机锁定

由于发生某种故障，缝纫机

主轴不转动

电源ＯＦＦ

E008 机头插头异常

不能读取机头存储器

电源ＯＦＦ

E010 图案 No. 异常

后备的图案 No. 没有被登记

到数据 ROM，或设定为不能

读出

复位后可以

重新输入

前画面

E011 外部媒体未插入

外部媒体没有插入

复位后可以

重新输入

前画面

E012 读取异常

从外部媒体不能读取数据

复位后可以

重新起动

前画面

E013 写入异常

不能从外部媒体写入数据

复位后可以

重新起动

前画面

E015 初期化异常

不能初期化

复位后可以

重新起动

前画面

E016 外部媒体容量不足

外部媒体的容量不够

复位后可以

重新起动

前画面

E017 缝纫机存储器容量超量

缝纫机存储器容量不够

复位后可以

重新起动

前画面

E019 文件尺寸过大

文件过大

复位后可以

重新起动

前画面
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异常代码 显示 异常内容 显示信息 复位方法 复位部位

E024 图案数据超过尺寸

存储器尺寸超过

复位后可以

重新起动

数据输入

画面

E027 读取异常

不能读取管理人来的数据

复位后可以

重新起动

前画面

E028 写入异常

不能写入管理人来的数据

复位后可以

重新起动

前画面

E029 媒体插口开放异常

媒体插口的盖打开

复位后可以

重新起动

前画面

E030 针杆位置异常

针杆不在规定的位置

请转动飞

轮，把针杆

返回到规定

位置

数据输入

画面

E031 空气压力过低

空气的压力过低

复位后可以

重新起动

数据输入

画面

E032 文件兼容异常

文件不能读取

复位后可以

重新起动

数据输入

画面

E040 超过缝制范围 复位后可以

重新起动

缝制画面

E043 放大异常

最大间距超

复位后可以

重新起动

数据输入

画面

E045 图案数据异常 复位后可以

重新起动

数据输入

画面

E050 停止开关

缝纫机起动种停止开关被按

后

复位后可以

重新起动

步骤画面
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异常代码 显示 异常内容 显示信息 复位方法 复位部位

E052 断线检测异常

检测到断线时

复位后可以

重新起动

步骤画面

E061 存储器开关数据异常

存储器开关数据损坏或版本

老

电源ＯＦＦ

E080 外部停止开关 复位后可以

重新起动

步骤画面

E101 安全护罩传感器异常 关闭安全护

罩

前画面

E204 USB 连接出错

连接着 USB 机器缝制了 10 次

以上时

复位后可以

重新起动

缝制画面

E220 润滑油缺油警告

动作 10,000 万针后

→请参阅“III-1-9. 向指定

部位补充润滑脂”p.121。

复位后可以

重新起动

数据输入

画面

E221 润滑油缺油异常

动作 12,000 万针后变成不

能缝制状态

可以用存储器开关  

清除

→请参阅“III-1-9. 向指定

部位补充润滑脂”p.121。

复位后可以

重新起动

数据输入

画面

E298 滑环维修保养警告 复位后可以

重新起动

数据输入

画面

E299 滑环维修保养异常 复位后可以

重新起动

数据输入

画面

E303 半月板传感器异常 电源ＯＦＦ
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异常代码 显示 异常内容 显示信息 复位方法 复位部位

E305 剪线刀位置异常

剪线刀不在正规位置

电源ＯＦＦ 数据输入

画面

E306 抓线位置异常

抓线位置不在正规位置

电源ＯＦＦ

E307 外部输入命令超时异常

图标数据的外部输入命令规

定的时间内没有输入

复位后可以

重新起动

数据输入

画面

E308 待机端子的超时异常

一定时间内没有向待机端子

输入

电源ＯＦＦ

E310 旋梭护罩传感器异常 关闭旋梭护

罩。

前画面

E311 旋梭马达原点传感器异常 电源ＯＦＦ

E312 机头旋转马达原点传感器异

常

电源ＯＦＦ

E313 旋梭旋转马达原点传感器异

常

电源ＯＦＦ

E374 下降中压脚传感器异常 电源ＯＦＦ

E375 关闭更换梭芯门传感器异常 电源ＯＦＦ

E376 打开更换梭芯门传感器异常 电源ＯＦＦ
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异常代码 显示 异常内容 显示信息 复位方法 复位部位

E378 下降机头传感器异常 电源ＯＦＦ

E379 上升机头传感器异常 电源ＯＦＦ

E406 密码不一致异常 复位后可以

重新起动

输入密码

画面

E701 马达电气角基准传感器异常 电源ＯＦＦ

E703 操作盘与缝纫机错误连接

(机种异常 )

初期通信时，系统的机种代

码不一致

按了通信开

关之后， 可

以改写程

序。

通信画面

E704 系统的版本不一致

初期通信时，系统软件的版

本不一致

按了通信开

关之后， 可

以改写程

序。

通信画面

E707 NAND 闪存 ROM 没有格式化 电源ＯＦＦ

E708 不能访问 NAND 闪存 ROM 复位后可以

重新起动

前画面

E721 旋梭马达编码器不良 电源ＯＦＦ

E722 旋梭马达孔传感器不良 电源ＯＦＦ

E723 机头旋转马达孔传感器不良 电源ＯＦＦ
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异常代码 显示 异常内容 显示信息 复位方法 复位部位

E724 旋梭旋转马达孔传感器不良 电源ＯＦＦ

E725 旋梭马达逆转 电源ＯＦＦ

E726 机头旋转马达逆转 电源ＯＦＦ

E727 旋梭旋转马达逆转 电源ＯＦＦ

E730 主轴马达编码器不良或欠相

缝纫机马达的编码器发生异

常时

电源ＯＦＦ

E731 主轴马达传感器不良・位置

传感器不良

缝纫机马达的传感器或位置

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

E802 电源瞬间检测 电源ＯＦＦ

E811 电压过高

输入电源在规定值以上时

电源ＯＦＦ

E813 电压过低

输入电源在规定值以下时

电源ＯＦＦ

E822 旋梭马达超负荷异常 电源ＯＦＦ
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异常代码 显示 异常内容 显示信息 复位方法 复位部位

E823 机头旋转马达超负荷异常 电源ＯＦＦ

E824 旋梭旋转马达超负荷异常 电源ＯＦＦ

E825 旋梭马达超电流 电源ＯＦＦ

E826 机头旋转马达超电流 电源ＯＦＦ

E827 旋梭旋转马达超电流 电源ＯＦＦ

E828 旋梭马达电流传感器不良 电源ＯＦＦ

E829 机头旋转马达电流传感器不

良

电源ＯＦＦ

E830 旋梭旋转马达电流传感器不

良

电源ＯＦＦ

E831 旋转马达位置偏差过大异常 电源ＯＦＦ

E832 主轴和旋梭同步异常 电源ＯＦＦ

E833 旋转马达同步异常 电源ＯＦＦ
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异常代码 显示 异常内容 显示信息 复位方法 复位部位

E901 主轴马达 IPM 异常

伺服控制电路板的 IPM 异常

时

电源ＯＦＦ

E903 脉冲马达电源异常

伺服控制电路板的脉冲马达

电源在±15% 以上变动时

电源ＯＦＦ

E904 继电器电源异常

伺服控制电路板的继电器电

源在±15% 以上变动时

电源ＯＦＦ

E905 伺服控制电路板用加热器温

度异常

伺服控制电路板的加热器过

热

放置一段时间后重新打开电

源

电源ＯＦＦ

E907 X 送布马达原点检索异常

原点检索时，原点传感器信

号不能输入时

电源ＯＦＦ

E908 Y 送布马达原点检索异常

原点检索时，原点传感器信

号不能输入时

电源ＯＦＦ

E910 压脚马达原点检索异常

原点检索时，原点传感器信

号不能输入时

电源ＯＦＦ

E913 抓线原点检索异常

原点检索动作时，没有输入

原点传感器信号时

电源ＯＦＦ

E914 送布不良异常

发生送布和主轴的同步偏差

电源ＯＦＦ

E915 操作盘←→主 CPU 之间通信

异常

数据通信发生异常时

电源ＯＦＦ

E916 主 CPU ←→主轴 CPU 之间通

信异常

数据通信发生异常时

电源ＯＦＦ
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异常代码 显示 异常内容 显示信息 复位方法 复位部位

E917 操作盘←→电脑之间不能通

信

数据通信发生异常时

复位后可以

重新起动

E918 MAIN 电路板过热

主电路板过热

请关掉电源，等一段时间之

后，再重新打开 (ON) 电源。

电源ＯＦＦ

E925 中压脚马达原点检索异常

原点检索时，中压脚马达的

原点传感器不变化

电源ＯＦＦ

E926 X 马达位置偏移异常 1.	缝制中显

示异常时

	 复位后，

可以重新

起动

2.	缝制结束

后显示异

常时

	 复位后，

可以重新

起动

3.	其他情况

时

	 电源 OFF

1.	数据输

入画面

2.	缝制画

面

3.	－－

E927 Y 马达位置偏移异常 1.	缝制中显

示异常时

	 复位后，

可以重新

起动

2.	缝制结束

后显示异

常时

	 复位后，

可以重新

起动

3.	其他情况

时

	 电源 OFF

1.	数据输

入画面

2.	缝制画

面

3.	－－

E928 剪线马达位置偏移异常 电源ＯＦＦ

E930 中压脚马达位置偏移异常 电源ＯＦＦ
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异常代码 显示 异常内容 显示信息 复位方法 复位部位

E931 X 马达超负荷异常 电源ＯＦＦ

E932 Y 马达超负荷异常 电源ＯＦＦ

E933 剪线马达超负荷异常 电源ＯＦＦ

E935 中压脚马达超负荷异常 电源ＯＦＦ

E936 XY 马达框外异常 电源ＯＦＦ

E943 主控制电路板不良

不能向主控制电路板写入数

据时

电源ＯＦＦ

E946 机头连接电路板不良

不能向机头连接电路板写入

数据时

电源ＯＦＦ

E993 SPI 通信异常（SDC） 电源ＯＦＦ

E994 SPI 通信异常（HEAD 上） 电源ＯＦＦ

E995 SPI 通信异常（HEAD 下） 电源ＯＦＦ

E996 SPI 通信异常（其他） 电源ＯＦＦ
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异常代码 显示 异常内容 显示信息 复位方法 复位部位

E997 XY 马达驱动器异常 

（IPM 温度异常、IPM 异常）

电源ＯＦＦ
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信息 No. 显示 显示信息 内容

M520 确认用户图案的消去

消去。确认吗 ?

M521 确认图案按钮的消去

消去。确认吗 ?

M522 确认循环图案的消去

消去。确认吗 ?

M523 认备份数据的消去

图形数据尚未保存。删除吗 ?

M528 确认用户图案的改写

覆盖保存。确认吗 ?

M529 媒体的改写确认

覆盖保存。确认吗 ?

M530 确认操作盘的图标数据 /M3 数据 / 缝

制标准格式数据 / 简易程序数据的改

写

覆盖保存。确认吗 ?

M531 媒体数据的图标数据 /M3 数据 / 缝制

标准格式数据 /简易程序数据的改写

覆盖保存。确认吗 ?

M532 确认 PC 上的图标数据 /M3 数据 /缝制

标准格式数据 /简易程序数据的改写

覆盖保存。确认吗 ?

M534 确认媒体的调整数据、自动缝纫机数

据的改写

覆盖保存。确认吗 ?

5. 信息一览
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信息 No. 显示 显示信息 内容

M535 确认 PC 的调整数据和全缝纫机数据的

改写

覆盖保存。确认吗 ?

M537 确认线张力指令的消除

删除。确认吗 ?

M538 确认中压脚增减值的削除

删除。确认吗 ?

M542 确认格式 

格式化。确认吗 ?

M544 没有对应操作盘的数据 

数据不存在。

M545 没有对应媒体的数据

数据不存在。

M546 没有对应 PC 的数据 

数据不存在。

M547 禁止图案数据的改写 

数据已存在不能覆盖保存。

M548 禁止媒体数据的改写

数据已存在不能覆盖保存。

M549 禁止 PC 上的数据的改写 

数据已存在不能覆盖保存。

M550 通知主机输入的备份数据

存在本体输入的备份数据。
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信息 No. 显示 显示信息 内容

M554 通知用户数据初期化

初期化了加密锁定用户数据。

M555 损坏用户数据

加密锁定用户数据损坏。进行初期化

吗 ?

M556 确认用户数据初期化

初期化加密锁定用户数据。可以吗 ?

M557 确认设定密码的清除

清除密码。可以吗？

M653 正在格式化

正在格式化。

M669 正在读取数据

正在读取数据。

M670 正在改写数据

正在写入数据。

M671 正在变换数据

正在变换数据。
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1-1. 针杆高度（改变机针长度）

警告 为了防止突然的起动造成人身事故，请一定关掉电源后再进行操作。

＊ 请打开一次电源，待中压脚下降之后，再把电源关闭。

1）	 把针杆❶降到最下点，拧松针杆套筒固定螺丝❷，把针杆上刻线❸调整对准针杆下端块❹的下端。

2）	 如上图所示，根据机针尺寸改变调节位置。

调节后请一定确认扭矩不要松驰。

1. 保养

❺ : DP×17 用刻线 （＃ 22 以上）

❻ : DP×17 用刻线 （＃ 22 以下）

III. 缝纫机的维修保养

❶

❹ ❸

❺
❻

❶

❷
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警告
＊ 	请打开一次电源，待中压脚下降之后，再把电

源关闭。

1） 	拧松固定螺丝❶（左右），把防油板❷向面前

拔出，然后卸下来。

2） 	拧松平头螺丝❸，卸下切线拨杆组件❹。

为了防止意外的起动造成人身事故，请关掉电源后再进行操作。

1-2. 机针与旋梭

3） 	拧松 4个固定螺丝❺，卸下针板组件❻。

4）	 固定下轴，一边把旋梭轴固定杆❽插入旋梭轴

固定杆插入孔❼一边转动皮带轮❾让旋梭轴固

定杆❽达到深深地插到的位置。

❶
❷

❸
❹

❺

❻

❼

❻

❺
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�

�
�

�

5）	 拧松旋梭固定螺丝�，转动旋梭进行调整，让

旋梭尖对准机针中心。

6）	 旋梭尖对准机针中心后，请调整旋梭前后位置，

让机针与旋梭尖�的间隙成为 0.03 ～ 0.1mm，

最后拧紧固定螺丝�。

�

�

0.03 ～
0.1mm

把机针号换成较粗的机针后 , 请确认机针

尖或中压脚和挑线杆的间隙。不能确保

间隙时 , 不能使用挑线杆。这时 , 请关

闭 (OFF) 挑线杆开关 , 变更存储器开关 

 的设定值。

［ 内旋梭固定器的调整 ］

7）	 拧松内旋梭固定器�的固定螺丝�。

8）	 向左右方向移动内旋梭固定器�，请在内旋梭

固定器�的中心对准机针中心的状态下，拧紧

固定�。

9）	 拧松内旋梭固定座�的固定螺丝�。

10）	向前后方向移动内旋梭固定座�，让内旋梭固

定器�的端面位置对准内旋梭槽的缺口端面，

然后拧紧固定螺丝�。

对准

机针

�
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警告
＊	 请打开一次电源，待中压脚下降之后，再把电

源关闭。

1）	 取下面罩。

2）	 转动皮带轮，把针杆移动到下死点。

3）	 拧松平头螺丝❶，把平头螺丝❶的位置向Ａ方

向移动，行裎变大。

4）	 刻点 A 与垫片❷的外周右侧一致时行裎为

4mm，与刻点 B 一致时行裎为 7mm。

	 （工厂出货时调节为 4mm。）

卸下面部护罩的橡胶栓，不用拆卸面部护

罩也可以进行调整。

为了防止突然的起动造成人身事故，请一定关掉电源后再进行操作。

1-3. 中压脚的上下行程调节

警告

1-4. 移动刀和固定刀

移动刀位置

在切线动作前（待机时），拧松调节螺丝❸，向箭

头方向调节移动刀，让针板❶前端至切线小拨杆❷
的前端的距离为 19.0mm。

固定刀位置

拧松固定螺丝❻，调节固定刀，让针孔导向器❹和

固定刀❺的间隙为 1.5mm。

为了防止突然的起动造成人身事故，请一定关掉电源后再进行操作。

A
B

❷

A

❹
❻ ❶

❺

❷

❶

❹

❻

❺

❸

19.0 mm

1.5 mm

❶
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1）	 没有穿线时，把断线检测板❶和挑线弹簧❷调

整成相接触（垂度为 0.5mm）。

2）	 改变了挑线弹簧❷的行裎后，请拧松螺丝❸，

再次调整断线检测板❶。

断线检测板❶除挑线弹簧❷以外不能与其

他金属部件相接触。

拧紧调整螺丝❶之后，就可以弄小油量。

1.	在标准出货状态，是拧紧调整螺丝❶，

再回转半圈的位置。

2.	弄小油量时，请不要一次就拧紧。拧得

过紧的话会磨损旋梭。

1-6. 旋梭的加油量

1-5. 断线检测板

❶

❸

❷

1-7. 防油板的定期清扫

请定期地擦拭防油板❶。

❶

有关旋梭油量的调整的部位，请参照“I-4-2. 旋梭

油量的调整”p.16的项目。

AB

❶
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1-8. 保险丝的更换

1. 为了防止触电事故，关掉电源 5分钟之后再打开外罩。

2. 请一定关掉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。

使用 4个保险丝。

❶	AC 伺服马达电源保护用

	 15A（延时保险丝）

❶	脉冲马达电源保护用

	 10A（延时保险丝）

❷	控制电源保护用

	 3.5A（延时保险丝）

❸	电磁，脉冲马达电源保护用

	 10A（延时保险丝）

危险

❹ ❸

❷

❶
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1-9. 向指定部位补充润滑脂

C

B

C

B

A

C

D

 ※	显示下列异常时或每年 (较早的时间 )，请补充润滑脂。

	 由于清扫缝纫机等原因造成润滑脂减少时，请立即加以补充。

缝制了一定的针数之后，打开电源时，会显示出出错「E220 

加润滑脂警告」。这是缝纫机自动通知现在到了需要向指

定部位补充润滑脂的时期，因此请一定补加下列的润滑脂。

然后，请呼出存储器开关  ，按清除按键  A，

并把针数 D 设定为“0”。

显示出出错「E220 加润滑脂警告」后，虽然按复位键 

 B，可以解除出错，但是可以继续使用缝纫机，可

是以后每次再打开电源时，还会显示出错代码「E220 加

润滑脂警告」。

另外，一旦显示出出错 No.E220 后，如果不补加润滑脂继

续使用缝纫机一定时间后，则会显示出「E221 加润滑脂

出错」，此时按了复位键也不能解除出错，而且缝纫机也

不能动作。

显示出出错「E221 加润滑脂出错」后，请一定向下列指

定部位补加润滑脂。然后，请呼出存储器开关  ，

按清除按键  A，并把针数 D 设定为“0”。

请注意，如果不补加润滑脂按了复位键  B 的话，

以后每次再打开电源时，都会显示出错代码「E221 加润

滑脂出错」，而且缝纫机也不能动作。

	 1.	补加了润滑脂后，如果不把针数 D 变更为“0”

的话，就会再次显示出错代码 E220 或显示出

错代码 E221。请注意 E221 被显示出来后，缝

纫机就不能动作了。

	 2.	在各画面上，按了润滑脂涂抹位置显示按键 

 C 的话，润滑脂涂抹位置就可以通过

操作盘的显示进行确认。但是，补加润滑脂时，

请一定关闭电源之后再进行补加操作。
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为了防止突然的起动造成人身事故，请一定关掉电源后再进行操作。

另外，运转缝纫机前，请把卸下的护罩等部件都安装到原来的部位。警告

向下列指定部位补充润滑脂时，请使用附属的润滑脂软管 A（货号 40006323）。

补充了指定以外的润滑脂的话，会造成零件损坏。

(1) 润滑脂的种类

(2) JUKI 润滑脂 A的涂抹部位

补充润滑脂 No.

JUKI 润滑脂Ａ 10g 软管 40006323

100g 软管 23640204

JUKI 润滑脂 B 10g 软管 40013640

❷
❻

❻

❷

❼

■ 针杆上下金属部、金属方块部以及中压脚杆下金属部的润滑脂补充

❶

❽
❾

❺

❹

1)	 打开缝纫机面部护罩，卸下中压脚辅助弹簧

B ❶。

2)	 请向针杆四周❷涂抹 JUKI 润滑脂 A。然后请用

手转动缝纫机让润滑脂涂满整个针杆四周。

　　向箭头A方向转动针杆上金属部润滑脂护罩❸，

从注入口充填润滑脂。充填完毕后，向箭头 B

方向转动针杆上金属部润滑脂护罩，返回到原

来的位置。

　　卸下针杆下金属部润滑脂孔固定螺丝❹，向孔

❺里注入 JUKI 润滑脂 A，然后拧紧固定螺丝❹，

让 JUKI 润滑脂 A充填到金属内部。

3)	 请向金属方块的槽部❻也涂抹 JUKI 润滑脂 A。

4)	 请向中压脚杆四周❼上也涂抹 JUKI 润滑脂 A。

	 卸下中压脚杆金属部润滑脂孔固定螺丝❽，向

孔❾里注入 JUKI 润滑脂 A。然后拧紧固定螺丝

❽，让 JUKI 润滑脂 A充填到金属内部。
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❶
❷

❻
❼

❽
❺

❹ ❸ 1）	 打开机头面罩。

2）	 请向毡垫部 (3 处 ) 及其四周的平头螺丝、支

点❶～❼和导向槽部❽里补充 JUKI 润滑脂 B。

■ 向机头面板补充润滑脂

B A
	 1.	请不要擦拭缝纫机面部内的针杆四周上

涂抹的润滑脂。由于清扫、用气枪吹缝

纫机等原因造成润滑脂减少时，请一定

重新涂抹润滑脂。

	 2.	缝纫机运转时，请向 B方向转动针杆上

的金属部润滑脂护罩，然后关闭上润滑

脂补充口�。

	 3.	请注意在针杆曲轴杆的背面有端头非常

尖锐的凸起�。操作时，请绝对不要把

手指伸到针杆曲轴杆的背面。

❸

�

�
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1-10. 缝制时的故障、原因和对策

现象 原因 對策 页

1.	始缝时脱线。 ①	始缝时跳针。

②	切线后上线长度短。

③	底线过短。

④	第 1 针的上线张力高。

⑤	第 1 针的间距小。

○	机针和旋梭的间隙调整为 0.03 〜 0.1mm。

○	设定始缝时软起动。

○	调节第一线张力器的浮线量。

○	把挑线弹簧弄强或把第一线张力盘的张力

减弱。

○	减弱底线张力。

○	弄大针孔导向器和固定刀的间隙。

○	降低第 1针的张力。

○	增长第 1 针的间距。

○	下降第 1 针的上线张力。

117

94

25,26

25

118

2.	老断线。

	 化纤线拉断。

①	旋梭上有伤痕。

②	针孔导向器上有伤。

③	机针碰到中压脚。

④	上线张力过强。

⑤	挑线弹簧过强。

⑥	向上拉线时，把线扎到针尖了。

○	卸下用细磨时或锉刀磨平。

○	用锉刀磨，或换新。

○	调节中压脚的位置。

○	减弱上线张力。

○	减弱挑线弹簧。

○	把针杆高度下降刻度的一半。

○	确认针尖是否钝了。

○	使用球点针。

26

25

26

3.	常断针。 ①	针弯了。

②	机针碰到中压脚。

③	针过粗。

④	机针和旋梭没有间隙。

○	更换机针。

○	调节中压脚的位置。

○	根据缝制物选用适当的机针。

○	调整针和旋梭位置。

18

26

117

4.	线切不断。

	（仅限底线）

①	固定刀不快。

②	针孔导向器和固定刀高低差小。

③	刀位置不好。

④	最终针跳线。

⑤	底线张力低。

⑥	面料缝合不齐。

○	更换固定刀。

○	把固定刀再弄弯一些。

○	调整动刀位置。

○	调整针和旋梭的同步。

○	提高底线张力。

○	下降最终针的中压脚高度。

118

117

5.	经常跳针。 ①	针和旋梭调整不好。

②	机针和旋梭的间隙过大。

③	针弯了。

④	切线后，上线长度过长。

	 (第 2针〜第10针左右跳针时)

○	调整针和旋梭的位置。

○	调整针和旋梭的位置。

○	更换机针。

○	减弱勾线弹簧，或者把第一线张力器的张

力调强。

117

117

18

25,26
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现象 原因 對策 页

6.	上线从布的里侧

露出来。

①	上线紧线不好。

②	线张力盘浮起机构不动作。

③	切线后的上线过长。

○	加强上线张力。

○	确认缝制中第 2 线张力盘是否浮起。

○	加强第 1 线张力。

25

25

7.	在布料表面，第 1

针的线头露出来

了。

①	第 1 针跳针。

②	与中压脚内径相比使用机针和线

过粗。

③	中压脚与机针不同心。

○	调整旋梭同步时间提前 1/2 针。

○	弄大中压脚的内径。

○	调整机针与中压脚的心偏差，让机针落

在中压脚中心。

8.	切线时断线。 ①	动刀位置不好。 ○	调节动刀位置。 118

9.	机线长度不一致。 ①	挑线弹簧的张力低。 ○	提高挑线弹簧的张力。 26

10.	机线长度不能弄

短。

①	第 1 线张力器的张力低。

②	挑线弹簧张力过强。

③	因为挑线弹簧的张力过低，所以

动作不稳定。

○	增强第 1 线张力器的张力。

○	降低挑线弹簧的张力。

○	增强挑线弹簧的张力，行程也变长。

25

26

11.	缝制开始第 2针

的底线结线部露

出表面。

①	梭芯的空转大。

②	底线张力低。

③	第 1 针的上线张力过强。

○	调整活动刀位置。

○	增强底线张力。

○	下降第 1 针的上线张力。

118

25
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2. 选购品

使用机针 针孔导向器

针号 货号 针孔直径 用途

#18 〜 #21 14439509 φ2.3 厚料

#20 〜 #23※ 14439608 φ3.0( 带间隙规 ) 极厚料

#23 以上 14439707 φ4.0( 偏心 ) 厚料跳针对策用

使用机针 中压脚

针号 货号 尺寸 (φA×φB×H×L)

#18 〜 #21
B1601210D0BA φ2.7 ×φ4.1 ×5.7 ×38.5

#20 〜 #23※

#23 以上 B1601210D0CA φ3.5 ×φ5.5 ×5.7 ×38.5

※标准安装机针 DP×17 #23)

・ H 规格 ：适用机线号 #30 〜 #05

H

LφA

φB

2-1. 针孔导向器、中压脚一览
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警告
·请不要直接用眼睛去看条码阅读器的激光光线。有可能伤害眼睛。

·请不要对着人的眼睛放射激光。有可能伤害眼睛。

·请不要用光学仪器直接窥看激光光线。有可能伤害眼睛。

注意 ·请在缝纫机的使用温度范围内以及使用温度湿度内使用。

·在供给了电源的状态下，请不要拔插连接器。

所谓条形码功能就是在用于识别卡盒等时，阅读条形码，变换成对应的缝制图案进行缝制的功能。

通过阅读条形码，可以变换保存在缝纫机存储器内的 999 个用户图案、50 个等级在图案按钮中的缝制数据。

使用本功能时、需要 AMS-EN 条形码选购项目机器（40089238）。

详细内容请参照 AMS-EN 条码阅读装置（选购项目）的使用说明书／零件表（40089259）。

条形码阅读器规格

2 级   激光产品

最大输出 : 1.0mW

波长 : 650nm

安全规格

JIS C 6802:2005 

IEC60825-1+A2:2007 

2-2. 条形码阅读器
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