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在此感谢您购买带安装窗板型自动压脚提升装置。

本装置的主要特点是，1）安装简单，2）可以与膝动提升装置一起使用等。您使用之前，请仔细阅读本使用说明书，

以便能够长期使用。

1.	确认了缝纫机确实停止之后，请关闭（OFF）电源开关，

切断电源。

2.	确认电源开关确实为 OFF，然后把电源线从电源插座

上拔下来。请确认电源确实切断，经过 5 分钟以上之

后，再开始 3. 的操作。

安装顺序

3.	拆卸窗板。

	 卸下固定螺丝❸，然后再卸下和钢丝压座❶一起拧紧

的防油板❷。（此防油板❷安装 AK 时不使用。）卸下

了防油板❷之后，用固定螺丝❸把钢丝压座❶固定到

原来的位置。

（注意）	 拧松钢丝压座❶之后，切线时盘浮动会发生变

化。组装后，请一定确认和调整盘浮动。（参

照「12. 第 2 线张力盘的浮起量」p.4）

❷ ❸
❶

4.	 把膝动提升横杆台螺丝和膝动提升环台螺丝更换成

附属的膝动提升横杆销❹和台螺丝❺，然后如图所

示那样安装膝动提升环弹簧❻。

❹
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5.	 如图所示那样确认泡沫塑料是否放入。与图不符时，

请穿上侧缺口部的松线钢丝，下侧缺口部穿膝动提

升横杆，不能有间隙。另外，还请确认机架和泡沫

塑料之间是否没有间隙。

 ※	如果没有正确地安装的话，有可能发生机油从下卷线

装置渗漏出来的故障。

7.	 把窗板（组件）❼安装到缝纫机上。此时，电磁环

�的长孔应正好安装在膝动提升横杆销❹上。

❼

❽
❾

6.	 从本装置的窗板（组件）❼上卸下垫片❽和螺母❾。

在机架和泡沫塑料之间
应没有间隙

缺口处应没有间隙

松线钢丝

膝动提升横杆

8.	 安装电磁阀（组件）�。

�
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B

9.	 下降压脚，与针板紧密接触。向箭头的方向推按电

磁阀的状态下，用螺丝刀A向左转动电磁阀轴，然

后用六角形杆扳手B拧紧套筒螺丝。

（注意）	适当的紧固扭矩是 3.4 ～ 5.9N •m。请注意，拧

的过紧的话电磁阀臂有可能损坏。

10.	把电磁阀的电线穿到电磁阀轴�内侧

11.	把电磁阀的连接器连接到电气箱背面的 AK 电磁阀用

连接器C上。

C

踏板

AC 电源

机头连接器

连接器配置图

�
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（注意）	1.	电源的开关，请一定间隔 1秒钟以上再按开关。

	 	（电源的 ON/OFF 动作过快的话，有可能设定不能顺畅变换。）

	 2.	如果没有正确地选择本功能的话，自动压脚提升功能不动作。

	 3.	不安装自动压脚提升装置，选择了“FL ON”的话，在缝制开始启动会瞬间推迟。另外，触摸倒缝开关

不能动作，因此没有安装自动压脚提升装置时，请一定选择“FL OFF”。

主要的规格

○ 压脚提升量  9mm（标准）

○ 最大压脚压力  88N

※ 电源电压 100% 时

12.	第第 2线张力盘的浮起量

A.	第 2 线张力盘的浮起量的观察方法

	 在挑线杆来到比上死点稍前的位置，提升压脚，把旋

梭线压脚�向右按压后，请确认第 2线张力盘�的浮

起量应为 0.5 ～ 1mm。

B.	第 2 线张力盘的浮起量的调整

1.	增加浮起量时，拧松螺丝�，向右移动松线钢丝�。

2.	缩小浮起量时，拧松螺丝�，向左移动松线钢丝�。	

调节后，请确实地拧紧螺丝�。

�

�

�

�

切线凸轮

用手向这个方向转动切
线凸轮

凸轮环 滚子第 2固定螺丝
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