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1. 规格

机	 	 种 LU-2220N-7

用	 	 途 汽车座位、家具等

缝	 	 速 最高 3,500 sti/min  参照 28 页「27. 缝纫速度一览表」

最大缝迹长度 正 :9 mm  逆 :9 mm

针 精密牌缝纫机 134 x 35R (Nm110 〜 Nm160)

旋	 	 梭 水平 1.6 倍旋梭

压脚的高度 压脚提升杆 :9 mm  膝动提升 :16 mm

润	 滑	 油 JUKI New Defrix Oil No. 1

2. 缝纫机的安装

橡胶垫

防震橡胶垫

1)		 请两个人手持缝纫机进行搬运。

2)		 请不要在放置缝纫机的地方放置螺丝刀等突起

物。

3)		 用钉子把附带的合页、机头支撑橡胶垫固定在

机台上。

钉 A 的钉子时，请注意向斜方向钉，不

要钉穿小杂物盒侧面。机头支承橡胶

木螺丝钉

合页座

小杂物盒

机头支撑橡胶机头支撑橡胶

钉子钉子
A

钉子

A

小杂物盒

机台上面
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5)		 往机油槽上安装排油拴2、油封3、垫片4,

把垫片6、垫圈9套在固定螺丝5上 , 然后

用螺母7固定。

6)		 固定好之后 , 把废油容器 8拧在油拴2上。

7)		 把合页!0插到机台的孔里，咬合到机台的橡胶

合页，然后把缝纫机机头放到四角的机头支撑

橡胶上。

8)		 最后把机头支撑杆!1牢固地安装到机台上。

3. 皮带张力的调整

调整皮带张力时，请调节马达的高度，用 9.8N 的力

量按压V形皮带的中央，让皮带的松驰量为 15mm。

飞轮

马达皮带轮

9.8
N

15m
m

4)		 请在 8处用木螺丝把附属的油槽1 固定到机台

上。
机台

一致

1

50 mm

20 mm

作业者侧 一致

!1
!0 !0

警告   为了防止意外的起动造成的事故，请关掉电源后进行。

8

5

6

6
9

3

2

4

7

机油槽
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1)		 用固定螺丝2把皮带外罩 ( 后 )1固定到机臂

上。

2)		 把皮带外罩 ( 前 ) 3镶入皮带外罩 ( 后 ) 的爪部 

( 上 ) A 和爪部 ( 下 ) B。

3)		 用固定螺丝 4和5固定皮带外罩 ( 前 ) 3。

4)		 把皮带外罩辅助板6 与皮带外罩张开 2.5 mm，

在距离辅助板台后端 10 mm 的位置用木螺丝

7固定。

5)		 拧松木螺丝7，把皮带外罩辅助板沿箭头方向

移动到头，然后放倒缝纫机。

安装皮带罩后，请确认不要让各电线碰

到皮带和飞轮。如果接触，就会弄断电线。

5. 皮带外罩的安装

4A

41

3
5

B
2

爪部 ( 上 )

爪部 ( 下 )

10 mm
2.5

 m
m

76

1

2

4. 位置检测器的安装

1)		 用检测器支撑杆1用安装螺2安装在机臂上。

警告   为了防止意外的起动造成的事故，请关掉电源后进行。

警告   为了防止意外的起动造成的事故，请关掉电源后进行。
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(1) 空气控制装置
1) 	 用附属的木螺丝1把空气调节器 ( 组件 )2安

装到机台下面。

2） 	 用附属的木螺丝4, 把空气控制装置 ( 组件 )3
安装到 4处机台下面。

4

2

3

1

7. 空气驱动装置的安装

警告   为了防止意外的起动造成的事故，请关掉电源后进行。

3) 	 请把调节器 (组件 )1和空气控制装置 (组件 )3
安装到左图所示的虚线框内。请根据使用人的

方便情况决定适当的安装位置。

机台背面图

6. 膝动开关的安装

1)		 用附属的木螺丝3把膝动开关1的支撑台2

安装到机台下面。

2)		 用附属的捆线带把膝动开关的电缆4捆扎到机

台的适当位置 , 不要妨碍其他部件。

4

2

3

1
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2) 	 请把从缝纫机连接过来的空气软管349穿过

机台上的孔!0，然后连接到空气控制装置。

 	  	 ( 在附属品中有捆扎带，需要时请用此捆扎带捆

扎固定空气软管。)

(2) 空气软管的连接
1) 	 请把从空气控制装置过来的空气软管如图所示

那样连接到缝纫机的气缸上。在软管和接头上

都贴着有号码的标签，连接时请注意核对号码，

如表所示那样连接。

 	  	 请一定把软管穿过机台上的孔!0。

 	  	 连接后，请使用缝纫机机头的电缆线夹!1，捆

扎好空气软管1、2、5、B、C以及 6联开

关电线6。

 	  	 请把空气软管78直接穿过机台上的孔!0。

1

2

349

78

!0

!1

捆扎带

C

B

6

5
!2
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(3) 空气压力的调节
	 	 用调节器的空气压力调节旋钮1把空气压力调

节到 0.4 〜 0.5MPa。1向上放拉后转动 , 调节

后再压进去。
1

小 大

B

C

57 3 1
电磁阀 气缸

缩缝 1 1

BT 2 2

切线 3 3

切线 4 4

抓线 5 5

FL 7 7

FL 8 8

DL 9 9

2P B B

2P C C

8 9 4 2

3) 	 空气软管5请和 6联开关电线6一样，穿过

电线护罩!2，再穿过 6联开关!3和机架的间

隙A，最后连接到空气软管5的接头。

5

!3

A
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9. 加油

5

2

4 3

1

LU-2220N-7

油窗

1) 	 把 JUKI New Defrix Oil No. 1 从加油孔 1往

机台机油槽部加油 , 加到油标尺2的H处3。

2) 	 油面下降到 L4以下之后 , 请再进行加油。

3) 	 加油后 , 运转缝纫机 , 可以从油窗里的油面进行

确认。

	 1. 	 请不要使用规定以外的润滑油。加油

后请把加油孔盖 5 盖好。

	 2. 	 新缝纫机或较长时间没有使用时 , 请

往箭头所示的位置滴注 2 〜 3 滴。( 参

照下页的图 1)

	 3. 	 使用较长时间没有使用的缝纫机时，

请以 1,800sti/min 的转速进行约 10

分钟的磨合运转。

¡		 以通常的旋梭油量运转时 , 运转时间如下 :	

 	  	 约为 100 小时即从H高度变为 L高度。

警告   为了防止意外的起动造成的事故，请关掉电源后进行。

1）		 请组装线架装置，然后再安装到机台的孔上。

2）		 拧紧固定螺母 1，不让线架装置松动。

8. 线架装置的安装方法

1
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加油

加油 加油

图 1

过滤器

7

7

6

8

6

[ 过滤器的清扫 ]
1) 	 每月清扫 1次左右 , 卸下过滤器固定螺丝 6, 清

扫过滤器内的磁铁7和过滤元件8。

2) 	 过滤器堵塞后 , 油流动不畅 , 会从旋梭轴台上部

漏出机油。
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11. 梭芯的取出

1

1) 	 扳起旋梭拨片1取出梭芯。

2)	 	 放入时 , 请正确地差进旋梭轴 , 然后放倒拨片。

警告   为了防止意外的起动造成的事故，请关掉电源后进行。

10. 机针的安装方法

2

1

请使用精密牌 134×35R 缝纫机机针。

1) 	 转动飞轮 , 把针赶上升到最高点。

2) 	 拧松机针固定螺丝2, 把机针1的长槽转到朝

左的方向。

3) 	 把机针1深深地插到最里面。

4) 	 拧紧机针固定螺丝2。

长槽

警告   为了防止意外的起动造成的事故，请关掉电源后进行。



− 10 −

2

1

13. 导线器的安装

(1) ��������上线导线杆的安装
1) 	 请用螺母2安装上线导线杆1。

(2) ��������绕线导线器的安装
1) 	 用固定螺丝2把绕线导线器1安装到机臂的

绕线装置上。

2) 	 位置的调节请参考 "14. 底线的卷绕方法 "。

1

2

12. 底线的穿线方法

12

1) 	 把缝纫机线穿过中旋梭的穿线槽1和拨片部的

线孔2, 拉紧线线就可以从线张力器弹簧的下

面穿过 , 从线孔 2拉出线来。

¡		 拉紧底线后 , 梭芯就朝箭头方向转动。

警告   为了防止意外的起动造成的事故，请关掉电源后进行。
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15. 旋梭油量的调节方法

1) 	 转动有关旋梭的油量调节螺丝1进行调节。

2) 	 顺时针方向转动 , 油量变小 , 反时针方向转动 ,

油量变多。

3) 	 把纸放到旋梭附近约 5秒钟 , 如图那样稍有油

沾到纸上时为适当。

纸片

警告   为了防止意外的起动造成的事故，请关掉电源后进行。

14. 底线的绕线方法

1) 	 按照A〜H的顺序穿线 , 并在梭芯上绕几圈。

2) 	 放倒梭芯压脚1。

3) 	 用绕线量调整螺丝2把绕线量调节到 90% 左

右。

 	  	 向反时针方向转动绕线调节螺丝 , 绕线量变多 ,

向顺时针方向转动则绕线量变少。

4) 	 线绕得偏时 , 前后移动绕线导线器3, 在可以正

确绕线的位置用固定螺丝4固定。

5) 	 绕线结束厚 , 卸下旋所压脚则自动地停止绕线。

A
B

CD

E

F

4

G

H

3

5

2

1

警告   为了防止意外的起动造成的事故，请关掉电源后进行。

1
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16. 上线的穿线方法

上线如图所示那样从A〜P的顺序进行穿线。

警告   为了防止意外的起动造成的事故，请关掉电源后进行。

I

L

K

J

M

N

O

F

D

B

C

E

G

H

P

穿线方法：向操作人员侧拉线

上线

N



− 13 −

请向左或右转动标准传送调节盘 1 或 2P 或传送调节

盘3, 把标记对准希望的数字。

转动 2P 传送调节盘 3 时 , 请一定确认

2P 开关呈 OFF 状态。

2P 送布拨盘的刻度 3 以下 ( 拨盘止动器

挡住的位置 ) 是 2P 拨盘的 0 点调整用的。

刻度 3 以下不能使用。

2P 装置的详细情况 , 请参照 "29. 关于操

作开关 "。

[ 倒缝 ]

1) 	 向下按压倒缝拨杆2。

2) 	 在按压的期间可以进行倒缝。

3) 	 手离开拨杆 , 立即返回原来状态 , 进行正传送。

17. 缝迹长度的调节

3

1

2

18. 线张力

(1) 针线残留长度的调节
	 	 向顺时针方向A转动第 1线张力器螺母1, 切线

后 , 针尖上残留线的长度变短 , 反时针方向B转

动变长。

(2) 上线张力的调节
	 	 向顺时针方向A转动第 2线张力器螺母2, 上线

张力变强 , 向反时针B方向转动变弱。2

1

B A

B A

3

C

D

警告   为了防止意外的起动造成的事故，请关掉电源后进行。

(3) 底线张力的调节
	 	 向顺时针方向C转动线张力螺丝3, 底线张力变

强 , 向反时针方向D转动变弱。
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19. 挑线弹簧

变大变小
2

5

1
4

3

20. 关于压脚提升

1

(1) 变更挑线弹簧的移动量时
1) 	 拧松挡块固定螺丝2, 左右移动挑线弹簧1的

挡块3。

2) 	 向右移动挡块移动量变大 , 向左移动则变小。

(2) 变更挑线弹簧的强度时
1) 	 拧松螺母4, 向反时针方向转动弹簧轴5变强 ,

向顺时针方向转动则变弱。

1) 	 把压脚提升1向箭头方向转动 , 就可以让压脚

在提升位置停止。压脚提升 9mm后停止。

2) 	 把压脚提升放下 , 压脚下降返回到原来的位置。

1

变强

变弱

21. 压脚压力的调节

1) 	 向右转动压脚调节刻度盘1压力变强 , 向左转

动压力变弱。

 	  	 ( 请使用需要的最小限度压力强度。)

警告   为了防止意外的起动造成的事故，请关掉电源后进行。
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22. 机针与旋梭的关系

0.02 - 0.1 mm
3

2

51

4

1.
4 

m
m

2.
0 

m
m

1) 	 把标准传送调节盘对准 0。

2) 	 拧送下轴安装环固定螺丝3, 向反时针转动飞轮 , 针杆从最下点上升 2.0mm。

3) 	 在 2) 的状态下 , 把旋梭尖1 对准机针 2的中心 , 拧紧下轴安装环固定螺丝3。

 	  	 此时 , 旋梭尖和针的线孔上端的距离为 1.4mm。( 飞轮指针和飞轮刻度的 L刻线一致。)

4) 	 拧松机台上面的旋梭轴台固定螺丝4 和旋梭轴台固定螺丝5, 左右移动旋梭轴台 , 让旋梭尖和机针之间

的间隙为 0.02 〜 0.1mm, 然后拧紧固定螺丝 4和5。

5) 	 把标准传送调节盘调整到最大 , 请确认旋梭尖和机针不能相碰。

放倒缝纫机时 , 操作盘有可能碰到线架装置 , 因此请把线架装置移动到不相碰的位置。

警告   为了防止意外的起动造成的事故，请关掉电源后进行。

23. 旋梭针座的调整

更换了旋梭之后 , 请确认旋梭针座的位置。

标准位置是机针 1 的侧面碰到旋梭机针座 2 相距

0.15 〜 0.2mm 的状态。如果不为此状态时 , 请调整

旋梭针座。

1) 	 旋梭针座向内侧移动时 , 把调节螺丝3向顺时

针方向转动。

2) 	 旋梭针座向外侧移动时 , 把调节螺丝3向反时

针方向转动。

警告   为了防止意外的起动造成的事故，请关掉电源后进行。

3
0.15 - 0.2 mm

1

2

2

梭尖
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24. 中旋梭导向器的调整

1) 	 转动飞轮 , 把中旋梭导向器1向箭头A方向

移动 , 并拧松固定螺丝2。

2) 	 转动飞轮 , 把中旋梭导向器1向箭头B方向

移动 , 并拧松固定螺丝3。

3) 	 把中旋梭4向箭头C方向转动 , 让中旋梭止

动器5顶到针板6的槽D, 当前端E离中

旋梭的凸起部F最近时的间隙调整为 0.1 〜

0.3mm, 然后用固定螺丝2、3进行固定。F

6 C

5

A
B

D
3

E 4

0.1 - 0.3 mm

1
E

2

警告   为了防止意外的起动造成的事故，请关掉电源后进行。

(1) 切线气缸接头的定位 

警告   为了防止意外的起动造成的事故，请关掉电源后进行。

如左图所示那样组装切线气缸 1 和切线气缸接头 2，

然后用螺母 3进行固定。

25. 有关切线部的调整 

3

2

7.0±0.5 ｍｍ

1
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附属的调整用标尺

37.8 ｍｍ

26.8 ｍｍ29 ｍｍ

厚度：0.6mm

43 ｍｍ

(2) 活动刀 ( 上下位置的调整 )

1) 	 拧松活动刀驱动曲柄固定螺丝1和活动刀轴环

固定螺丝2，调整了活动刀 3的上下方向后，

重新拧紧固定。拧紧活动刀驱动曲柄固定螺丝

1时，请按照后面说明的 (6)、(7)、(8)、(9) 来

进行调整。

3

0.5 〜 0.6 ｍｍ

针板

2) 	 活动刀的上下位置是针板下面 ( 背面 ) 和活动刀

3上面的间隙为 0.5 〜 0.6mm的位置。

 	  	 ( 调整时，请使用附属的调整用标尺进行调整。)

2

1
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(3) 固定刀 ( 上下位置的调整 )

1） 	 拧松固定刀座固定螺丝1，调整固定刀 2刃

部上端和活动刀3上面的位置让它们对齐，然

后重新拧紧固定。( 此时，请注意旋梭尖。把上

轴角度调整到 L刻线附近之后安全。)

1

2 3

(4) 导线器的安装位置

1) 	 拧松导线器固定螺丝1，调整了导线器 2的

位置之后，重新拧紧固定。

 	  	 安装位置：上下方向是导线器2上面和活动刀

3上面对齐的位置，前后方向是朝图中的箭头

方向转动到底然后进行固定的位置。

1 2
3

与活动刀上面对齐

与活动刀上面对齐
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(5)-1. 固定刀 ( 移动量的调整 ) ( 固定刀座止动器的定位 )

1)		 转动缝纫机飞轮，让挑线杆移动到下死点，拧

松固定刀座止动螺丝1和固定刀驱动曲柄紧固

螺丝2。

2)		 固定刀3前端和机台槽的距离为 37.8±0.1mm

时，让固定刀座4和固定刀座止动器 5 相接

触a。

	 	 ( 此时，可以使用附属的调整用标尺。)

3)		 拧紧固定刀座止动器固定螺丝 1。

4)		 在 2) 的状态下把切线气缸接头6和气缸安装

板 7的间隙调整为 19.0±0.5mm，然后拧紧固

定刀驱动曲柄紧固螺丝2。

	 	 ( 此时，向下方按压固定刀座4，向上方按推

固定刀驱动曲柄8，并且不让上下方向有松动。)

附属的调整用标尺

37.8 ｍｍ

26.8 ｍｍ29 ｍｍ

厚度：0.6mm

43 ｍｍ

1

3
4

a37
.8

±
0.

1
ｍ

ｍ

37.8±0.1 ｍｍ
机台上面

滑板槽部

固定刀

19±0.5 ｍｍ

7 6 8 2

5
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1） 	 拧松固定刀固定螺丝1。

2)		 把送布刻度盘设定为「0」，把挑线杆调整到下

死点，再用手动方法让电磁阀动作，让切线气

缸成为推出的状态。

	 	 ( 按 3 号电磁阀的手动开关，成为锁定的状态。

请参照 " (11) 电磁阀的说明 "。)

(5)-2. 固定刀 ( 左右位置的调整 )

确认 :	 用手动方法让电磁阀动作，移动切线气缸，在让固定刀座和固定刀座止动器相接触的状态下确认以下

事项。

　　　・固定刀前端和机台座的距离为 37.8±0.1mm

　　　· 气缸接头和气缸安装板的间隙为 19.0±0.5mm。

　　　· 机针前端 ( 机针中心 ) 和固定刀前端对齐。

1

2

安装固定刀 2 时，一边

向操作员对面一侧按压，

同时拧紧固定螺丝。

2

2

针

3)		 在 2) 的状态下，左右移动固定

刀2，让机针前端对准固定刀

前端，然后拧紧固定刀固定螺

丝1。

4)		 解除 2) 步骤动作的电磁阀的手

动开关。

	 	 (请参照 " (11)电磁阀的说明"。)
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(6) 切刀压力的调整

1)		 把挑线杆移动到下死点，用手动方法让电磁阀

动作，成为切线气缸推出的状态。

 	  	 ( 按 3 号电磁阀的手动开关，设定为锁定状态。

请参照 " (11) 电磁阀的说明 " 的内容。)

2) 	 在 1) 的状态下，用手慢慢地转动飞轮，把活

动刀的R部和机台座端面的距离调整到 29 ～

30mm的位置。

 	  	 ( 此时，请使用附属的调整用标尺进行调整。)

3) 	 拧松活动刀固定螺丝1，调整了切刀压力后，

重新拧紧固定。

4） 	 解除 1) 的步骤动作的电磁阀的手动开关。( 请

参照 " (11) 电磁阀的说明 " 的内容。)

　　　

※１：切刀压力弱时，请轻轻地按压活动刀，让其

接触固定刀，同时拧紧活动刀的固定螺丝 1。

切刀压力过大的话会造成刃部的磨损损坏，

因此请尽可能地把切刀压力调整得低一些。

※２：提高了切刀压力后仍然不能切线时，请在调

整范围内变更活动刀或固定刀的高度，让刀

刃获得良好的咬合。活动刀、固定刀的高度

是与针板下面的间隙为 0.5 ～ 0.6mm。

附属的调整用标尺

37.8 ｍｍ

26.8 ｍｍ29 ｍｍ

厚度：0.6mm

43 ｍｍ

1

29
.0

〜
30

.0
ｍ

ｍ
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(7)-1. 活动刀驱动曲柄和活动刀的初期位置

1) 	 放倒缝纫机，在切线凸轮头还没有进入到凸轮

槽的状态下，用手动方法让电磁阀动作，切线

气缸成为被拉出的状态。

	 	 ( 按 4 号电磁阀的手动开关，成为锁定状态。请

参照 " (11) 电磁阀的说明 "。)

2) 	 拧松板弹簧（组件）固定螺丝1，然后卸下板

弹簧（组件）2。

3）		 拧松活动刀返回板固定螺丝 3，卸下活动刀返

回板4。

4) 	 拧松活动刀驱动曲柄止动器螺母5，然后再拧

松活动刀驱动曲柄止动器螺丝6。

5) 	 拧松活动刀驱动曲柄固定螺丝7。

6) 	 把切线凸轮头和切线凸轮外周的间隙调整为

0.05 ～ 0.15mm，然后把活动刀8调整到初期

位置。

 	  	 活动刀的初期位置是活动刀前端和机台座的距

离为 26.8±0.1mm的位置。

 	  	 ( 此时，请使用附属的调整用标尺进行调整。)

7) 	 保持 6) 的状态，拧紧活动刀驱动曲柄固定螺丝

7。

 	  	 ( 紧固扭矩：5.9 ～ 6.9N・m)

 	  	 关于此时活动刀驱动曲柄的上下移动位置，是

活动刀驱动曲柄下面和活动刀轴下端与端面对

齐的位置。

	 	 接 (7)-2 移动刀返回板的安装位置。

26.8±0.1 ｍｍ 

8

机台上面

滑板槽部

附属的调整用标尺

37.8 ｍｍ

26.8 ｍｍ29 ｍｍ

厚度：0.6mm

43 ｍｍ

1

2

4

3 5

6

7

切线凸轮外周和切线凸轮头的间隙为

0.05 ～ 0.15mm

26
.8

±
0.

1
ｍ

ｍ
 

8
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(7)-2. 移动刀返回板的安装位置

1) 	 让切线凸轮头和切线凸轮外周的间隙保持在

0.05 ～ 0.15mm，让移动刀返回板1接触移动

刀返回销 2，然后用移动刀返回板固定螺丝 3

进行固定。

	 	 接 (7)-3 移动刀驱动曲柄和移动刀驱动曲柄止

动器的间隙调整。

(7)-3. 活动刀驱动曲柄和活动刀驱动曲柄止动器的间隙调整

1)		 在移动刀返回板 1和移动刀返回销2接触的

状态下，调整移动刀驱动曲柄止动螺丝3和移

动刀驱动曲柄4之间的间隙为 0.05 ～ 0.1mm, 

然后用螺母5固定。

2)		 让弹簧板前端对准移动刀返回板的中央，用弹

簧板 ( 组件 ) 固定螺丝6进行固定。

3)		 解除 (7)-1-1 动作的电磁阀的手动开关。

	 	 ( 请参照 " (11) 电磁阀的说明 "。)

在切线动作中，发生了缝纫机锁定的现象时，请确认 (7)-1 ～ 3 的调整值是否适合。如果不适合，

则需要进行重新调整。

1
2

让返回销对准 ( 接触 )

移动刀返回板

让弹簧板前端

对准移动刀返回板的中央

6

3

1

3

5

接触

4

2

（0.05 〜 0.15mm）

0.05 〜 0.1mm
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(8) 切线凸轮同步时间的调整

1) 	 拧松切线凸轮固定螺丝1，调整完切线凸轮 2

的位置后，然后重新拧紧。

2) 	 切线凸轮的位置是，飞轮的位置在 L刻线时，

与切线凸轮头 3开始进入凸轮槽的R部相接

触的位置。

 	  	

确认：固定了切线凸轮后，请再次确认 L 刻线和开

始进入凸轮槽的 R 部的位置。

1

2

3

紧密接触

飞轮指针

飞轮刻度
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(9) 夹簧的安装位置

1)		 移动刀在初期位置时，拧松夹簧固定螺丝1。

2)		 让夹簧2的缺口对准移动刀上面的刻线。( 调

整时的大致标准 )

3)		 让夹簧2的夹持部接触移动刀，然后用夹簧紧

固螺丝1进行固定。(紧固扭矩：0.2～0.3N·m)

	 	 让夹簧2的夹持部接触移动刀时，夹簧前端也

接近移动刀。移动刀动作时，夹簧前端应与移

动刀相接触。

※ 	 夹簧安装位置调整后，请注意“1 夹簧和旋梭

的接触”、“2 夹簧和移动刀 ( 最前方的位置 )

的接触”。夹簧有发生折断损坏的危险。

※ 	 拧松了夹簧固定螺丝1也不能调整夹簧的位置

时，请拧松夹簧座固定螺丝3，向操作人侧移

动夹簧座4进行调整。

 	  	 ( 夹簧座的上下方向位置正好顶到旋梭轴座，请

一边轻轻地向下方向按压，一边用固定螺丝3

拧紧固定。)

1

移动到移动到最前方的位置时

应不碰撞夹簧

注意 :	移动刀在初期位置时，夹簧和移动刀有间隙的话，

切线后底线不能被夹持。

3
4

估
计

数
 : 

0.
3

〜
0.

8m
m

刻线

缺口夹持部

移动到最前方的位置

2
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(10) 缩缝量的调整

1) 	 拧松倒送缸筒肘接头2的固定螺母 3。

2) 	 把倒送缸杆1前端和倒送缸筒肘接头 2端面

的间隙按照表的大致标准进行调整。( 让缸杆

1转动就可以进行调整。)

3) 	 调整后，拧紧固定螺母3。

确认：

  1.	 进行实际的缝制切线。

  2.	 请确认缩缝量 ( 切线前 1 针的间距 ) 是否适合

( ※ ) 缝制条件。

  ※ 	弄小缩缝量虽然可以让布侧的留线长度变短，

但是如果过小的话，有时缝迹可能撕裂布料，

发生跳针，或发生切线不良。另外，如果过大

的话，又有可能发生理线不良或发生切线不良。

建议把缩缝量设定为 1.5 ～ 2mm。

1

3

2

缩缝量 (大致 )

A 尺寸
11.5mm 1.5mm

12.0mm 2.0mm

A
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(11) 电磁阀的说明

1  缩缝

2  ＢＴ

3  切线ＯＮ ( 气缸顶出 )

4  切线ＯＦＦ ( 气缸拉回 )

5  抓线 ( 气缸顶出 )

7  ＦＬ ( 压脚头上升 )

8  ＦＬ ( 压脚头下降 )

9  ＤＬ ( 气缸顶出 )

B(C)  ２Ｐ

1) 	 通过按护罩内部的开关 ( 绿色 )，可以用手动方

法让电磁阀动作。

2) 	 按住开关的同时向箭头方向转动，就可以让开

关锁定。

 	  	 向与箭头相反的方向转动的话，就可以解除锁

定。

※ 	 打开电源时，请确认电磁阀的所有护罩是否关

闭。

 	  	 ( 手动开关被锁定的状态下，因为护罩没有关

闭，所以可以防止电磁阀错误动作。)

关于电磁阀的开关 ( 手动 )

B

C

57 3 1

8 9 4 2

8

9 4 2

B

C

7 5 3 1
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4,000

3,500

3,000

2,500

2,000

1,500

1,000

500

0
1     1.5      2     2.5     3      3.5     4   4.5  4.75   5     5.5    6    6.5

27. 缝纫速度一览表

26. 压脚和上送布脚上升量的调节

1

最高转速根据不同的缝制条件设定于下表。

请根据各种条件设定最高转速 , 使之不超过设定值。

(1) 根据交替上下量的最高转速

	 1)  缝迹 6mm以下时 2)  缝迹超过 6mm在 9mm以下时

转
速

(s
ti
/m

in
)

上下交互量 (mm)

上升量的调节用刻度盘1来进行 ,顺时针转动变

大 , 反时针转动变小。

上下交互量 转速

1〜 6.5 mm 2,000 sti/min

28. 安全装置的复位

缝制中 , 如果向旋梭等施加过大的力 , 安全装置就动

作。这时轮动飞轮旋梭也不转动。

安全装置动作之后 , 请排除故障原因 , 再进行复位。

1) 	 安全装置的复位 , 请放倒缝纫机进行。

2) 	 把附属品的螺丝刀 ( 中 ) 2插进安装装置座台

1的孔4里。

3) 	 请用手支撑螺丝刀2, 反向转动飞轮 , 不让安全

装置座台1转动。

4) 	 请到「喀喳」的声音之后 , 复位完了。

A

1

2

警告   为了防止意外的起动造成的事故，请关掉电源后进行。
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1	 触键倒缝开关  

	 ・	缝纫机运转中，按键期间进行倒缝。

	 	 离开键后返回到正向缝制。

	 ・	缝纫机停止中按键之后，并为倒送布状态。

	 	 （缝纫机不动。）离开键后返回。

29. 关于操作开关

31 2 4 6

2	 交替上下量变换开关  

	 	 按开关后，上送布压脚的交替上下量变为最大。（开关上的灯点亮。）

	 	 在多层布等缝纫机不容易送布时使用。

	 	 用膝动开关进行交替上下变换时，请把附属的膝动开关用木螺丝固定到机台上使用。

	 	 有关配线请参照「厚料机种使用说明书（补充）」的内容。

3	 自动倒缝的取消 / 追加开关  

	 ・	设定了以下的自动倒缝时，按键之后（仅刚刚按后的 1 次）其自动倒缝不实行。（例 1）

	 ・	没有被设定时，按键之后（仅刚刚按后 1 次）实行自动倒缝。（例 2）

（例 1）始缝．结束缝均有设定时

（例 2）始缝·结束缝均没有设定时

缝制前，按 开关之后，始缝时不进行倒

缝（A·B 区间）。

缝制中途，按 开关之后，结束缝时不进

行倒缝（C·D 区间）。

缝制前，按 开关之后，始缝时进行倒缝

（A·B 区间）。

缝制中途，按 开关之后，结束缝时进行

倒缝（C·D 区间）。

5

A
B

C
D

A
B

C
D

C
D

A
B

C
D

A
B
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4	 机针提升开关  

	 	 按开关之后，缝纫机从下停止位置移动到上停止位置。

从放倒缝纫机的状态抬起缝纫机时，请一定不要手持操作开关抬起缝纫机。

5	 2P 开关  

	 	 按了开关之后 ,2P 传送调节盘刻度的缝迹长度

进行变换。( 按钮内的灯点亮。)

2P 传送调节盘的数字一定要比标准调节

盘的数字小。

例

¡ 标准传送调节盘刻度 9

¡ 2P 传送调节盘刻度 6

¡ 按开关之后 , 缝迹长度进行 9 → 6 的变换。

\

OFF ON 

¡ 再次按开关之后 , 缝迹长度进行 6 → 9 的返回。
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1

30. 关于膝动开关

按膝动开关1 之后 , 压脚和上送布脚的交替上下量变

为最大。

( 机头部的  ( 交替上下量变换 ) 开关按下之后变成

相同的作用。)

设定马达时，可以将膝动开关也作为压

脚提升开关使用。( 设定为作为压脚提升

开关使用后，作为交替上下量变换开关

的功能便变为无效。)

详细内容，请参阅厚料机种使用说明书

( 补充 )。

6	 上线抓线开关
	 	 上线抓线开关设定为ON后，缝制开始时进行

抓上线的动作，设定为OFF后，不进行抓上线

的动作。但是，打开电源后，直至进行切线动

作为止，缝制开始的压脚头上升动作和上线抓

线装置的功能均无效。另外，切线动作后，如

果让压脚上升，虽然可以用上线抓线装置抓上

线，但是如果把上线抓线开关设定为OFF的话，

则上线被松开。

在进行马达的设定时，可以把上线抓线

开关设定为有效或无效。

详细内容，请参阅厚料机种使用说明书

( 补充 )。

ON                                OFF

31. 有关缝制作业的注意事项

1. 	 进行缝制作业之前，请一定确认了缝纫机停止时的针杆位置 ( 针上停止位置 /针下停止位置 ) 是否在正

确的位置之后再进行操作。( 有关指定针杆位置的设定，请参照厚料机种使用说明书 ( 补充 )。)

2. 	 有的缝制物 ( 布料、机线 )，由于缝制开始、缝制结束的状态不同，因此请进行试缝，确认缝制效果。

3. 	 使用上线抓线装置时，请和缝制开始倒缝一起使用。

4. 	 请一定在布上进行切线动作。
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32. 缝制中出现的现象和原因、处理方法

现　　象 原　　因 处理方法

1.	 断线(绽线、或切断。)

	 ( 布背面上线残留 2 

〜 3cm)

1	线道、针尖、旋梭尖、针板的

	 中旋梭固定沟上有伤痕。

2	上线张力过强。

3	中旋梭导向器间隙过大。

4	机针与旋梭尖相碰。

5	旋梭部的油量少。

6	上线张力过弱。

7	挑线弹簧过强 , 移送量小。

8	针与旋梭同步过该部奔快 , 

	 或过慢。

™	用细砂纸打磨旋梭尖的伤痕。

	 用锉刀挫针板的中旋梭固定沟。

™	减弱上线张力。

™	调小间隙。

	 参照 "24. 中旋梭导向器的调整 "。

™	参照 "22. 机针和旋梭的关系 "。

™	调整为合适的油量。

	 参照 "15. 旋梭油量的调节方法 "。

™	增强上线张力。

™	减弱挑线弹簧 , 加大移动量。

™	参照 "22. 机针和旋梭的关系 "。

2.	 跳线 1	针与旋梭同步过快 , 或过慢。

2	压脚压力过弱。

3	针孔上端和旋梭尖的间隙不正确。

4	旋梭机针座不正确。

5	机针号不对。

™	参照 "22. 机针和旋梭的关系 "。

™	拧紧压脚调节螺丝。

™	参照 "22. 机针和旋梭的关系 "。

™	参照 "23. 旋梭针座的调整 "。

™	更换为大一号的机针。

3.	 紧线不良 1	中旋梭线张力弹簧上没有夹底线。

2	线道加工不好。

3	梭芯不滑动。

4	中旋梭导向器间隙过大。

5	上线张力过弱。

6	底线张力过弱。

7	底线绕线过强。

8	线粗。

9	挑线杆的供线量过大。

™	正确地穿底线。

™	用细砂纸打磨 , 或用锉刀锉。

™	更换梭芯 , 或更换旋梭。

™	参照 "24. 中旋梭导向器的调整 "。

™	增强上线张力。

™	加强底线张力。

™	减弱底线绕线张力

™	更换为粗线用的送布牙。

™	卸下上线抓线装置的预张力器。

™	提高针号。

™	向右侧移动挑线杆导线器，以减少

挑线杆的供线量。

4.	 切断的同时 , 线从针

拔出。
1	第 1 线张力器的张力过强。 ™	减弱第一线张力器的张力。

5.	 始缝时,线从针拔出。 1 第 1 线张力器的张力过强。

2 夹簧的形状不好。

3 底线张力过弱。

™	减弱第一线张力器的张力。

™	更换夹簧 , 或修理。

™	加强底线张力。

6.	 切线不良 1 活动刀 , 固定刀的刀刃合刃不好。

2 刀刃损坏。

3 上线张力过弱。

4 底线张力过弱。

™	参照 "25. 有关切线部的调整 "。

™	更换活动刀 , 固定刀 , 或修理。

™	增强上线张力。

™	加强底线张力。
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现　　象 原　　因 处理方法

7.	 不切线 1	活动刀的初期位置尺寸不对。

2	底线张力弱。

3	导线器的位置不适当。

4	切断粗线时转矩不足。

™	参照服务手册。

™	加强底线张力。

™	参照 "25. (4) 导线器的安装位置 "。

™	使用相当于 #4、#5 的粗线时，推迟

上停止位置。

	 参照 SC-510 使用说明书的「功能

No.112」。

	 参照 SC-922 使用说明书的「功能

No.143」。

8.	 切线后 , 开始缝时断

线。
1	上线不能从旋梭拨出来。 ™	减少上线残留量。

	 参照 "18. 线张力 "。

9.	 在切线后的开始缝制

时发生跳针。
1	切线后，没有夹住底线。

2	导线器的位置不适当。

3	转速太快，上线不能和底线结线。

4	底线张力过弱。

5	切线后，机针的留线长度短。

™	重新调整夹簧的安装位置。

™	参照 "25. (4) 导线器的安装位置 "。

™	进行马达的设定时，增加软起动针

数。

	 参照「马达使用说明书」。

™	加强底线张力。

™	减弱抓线装置的作用。或者拆卸。

	 不光滑的劣质线时，切线时把抓线

动作设定为OFF。

	 参照 SC-510 使用说明的「功能

No.120」。

	 参照 SC-922 使用说明书的「功能

No.157」。
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