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II. 使用 E22 时

 1. 安装方法

1)	滚边器开闭膝动开关的安装

	 请用木螺丝❶把滚边器开闭膝动开关安装到机台下

面。

❶

I. 规格
型号 MF-7900-E22 , MF-7900-E23

机种名称 E22	:	钉环形丝线橡皮筋缝纫机	( 带手动开闭式滚边器 )

E23	:	钉环形丝线橡皮筋缝纫机	( 带气动开闭式滚边器 )

缝纫速度 最高缝纫速度 5,000	sti/min（间歇运转时）（带 PL12,13）

出货时缝纫速度 4,000	sti/min（间歇运转时）（带 PL12,13）

针幅 3针 5.6mm、6.4mm

差动传送比 1	:	0.6		〜 	1	:	1.8	( 缝迹长度 2.5mm 以下 )

装有微量差动传送调节机构 (微调 )

缝迹长度 0.9	〜	3.6mm	( 经调整最大可达 4.5mm)

滚边器开闭量 40mm

针杆行程 33mm（变换偏心销时，35mm）

为了防止缝纫机的突然起动造成人身伤亡事故，请关闭电源，确认了马达停止转动之后再进行操作。警告
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3)	拨杆组件的安装

	 请用螺丝（－螺丝、黑色、螺丝长度 14mm）�安装

拨杆组件❻。把附属的润滑脂涂抹到操作杆组件❻的

接触部 A。

 安装后，请确认 A部应有间隙。

2)	滚边器开闭装置的安装

	 请放入垫片❷，安装滚边器开闭装置❸。请放入垫片

❷，然后用螺丝（±螺丝、黑色、螺丝长度 8mm）❺
安装滚边器开闭装置❸。

不能顺畅地返回时，请再一次调整固定螺丝❺。

	 请拧松金属环❹的螺丝�，调整开闭装置的弹簧压力。

安装后，请在 B 部涂抹附属的润滑脂（专用润滑脂

JUKI 货号 13525506）。

4)	滚边器和橡皮筋导向器的安装

	 请安装滚边器❼和橡皮筋导向器❽。

❽

❼

❸

❷

❹

B

❺

�

❻

A�
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5)	链条和飞轮的安装

	 用 S 环�把开关分布器的链条❾安装到拨杆组件❻。

从机台孔�放下链条，调整辊筒组件�的前后位置，

以适合辊筒的槽沟，然后用木螺丝�进行固定。

 如果在辊的槽和链条没有咬合的状态下进行

安装的话，会发生链条异常摩擦的现象，请

安装时加以注意。

6)	链条的连接

	 安装辊组件�后，链条咬合在辊的槽，把 S环�放入

开关拨杆�的前端孔里，连接链条。

开关拨杆�动作后，请调整拨杆金属块�的

前后位置，让链条可以在辊的槽里顺畅的动

作。

�

�

�

�

�

�

❻
�

❾

�
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�

�

�

�

�

�

7)	AK 继电器电线的安装

	 如图所示，请安装 AK 继电器电线�。请把电线穿到

压脚提升操作杆�的后方。

从操作杆前面穿过电线的话，电线会被夹到

机架和压脚提升操作杆�之间，有被夹断的

危险。

请用电线捆线带�进行固定，然后从切线传感器�和机

架之间穿过。

请用继电器支架侧面的电线捆线带�、�（2处）进行固定。
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2)	滚边器开闭量的调整

	 请用环�调整滚边器的开闭量。

 2. 调整方法

1)	滚边器的位置调整

	 请用螺丝�进行滚边器�的位置调整。

为了防止缝纫机的突然起动造成人身伤亡事故，请关闭电源，确认了马达停止转动之后再进行操作。警告

�

�

�
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III. 使用 E23 时

 1. 安装方法

1)	滚边器开闭膝动开关组件的安装

	 请用木螺丝❷把滚边器开闭膝动开关组件❶安装到

机台下面。

❷

❶

2)	滚边器开闭装置的安装

	 请放入垫片❸，安装滚边器开闭装置❹。把空气软管

❻插进滚边器开闭膝动开关组件的连接器❼里。请用

空气软管支架❺固定软管❻。

❸

❹

❺

❼

❻

为了防止缝纫机的突然起动造成人身伤亡事故，请关闭电源，确认了马达停止转动之后再进行操作。警告
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3)	滚边器和橡皮筋导向器的安装

	 安装滚边器❾和橡皮筋导向器�。

❾

�

4）	空气调节器的安装

	 请用木螺丝�把空气调节器组件�安装到机台下。

�
�
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 2. 调整方法

1)	滚边器的位置调整

	 请用螺丝�进行滚边器❾的位置调整。

�

❾

2)	滚边器开闭量的调整

	 请用环�调整滚边器的开闭量。

�

3)	滚边器开闭速度的调整

	 滚边器❾的开闭速度可以用速度控制器�、�来变

更。想变更滚边器❾的张开速度时，请拧松缝纫机一

侧的速度控制器�的螺母，转动调节螺丝进行调整。

想变更滚边器❾的关闭速度时，请拧松操作人员一侧

的速度控制器�的螺母，转动调节螺丝进行调整。调

节后，请拧紧速度控制器的螺母。

4)	空气调节器的调节

	1.	请把空气软管插到空气调节器�。

	2.	请把空气压力调整为 0.4 〜 0.5MPa(4 〜 5kgf/cm2)。

	3.	调整空气压力时，请向上方拉调节器旋钮�，然后转

动旋钮�，把指针调节到 0.4 〜 0.5MPa。

	4.	调节后，请向下按调节器旋钮�。

	5.	使用中，如果调节器�的 A部有冷凝水积存时，请按

�排水栓排放冷凝水。

空气软管

�

�

�

A

�

�

为了防止缝纫机的突然起动造成人身伤亡事故，请关闭电源，确认了马达停止转动之后再进行操作。警告
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1)	张力辊	下辊的安装

	 用木螺丝❷ (3 个 ) 安装下辊板❶。

 有关下辊板的安装位置请参照机台图纸。

❷

❶

IV. 关于附属品 (张力辊 )

 1. 安装方法

2)	机台下滑轴的安装机台下滑轴的安装

	1.	用木螺丝❷ (2	个 ) 固定滑动座❶。

有关滑动座的安装位置请参照机台图纸。

	2.	拧送旋钮❸把滑轴❹插进滑动座❶里，调整滑动座，

让滑轴轻轻，然后拧进木螺丝❷。

	 下降滑轴的平面，让旋钮可以固定。

	3.	把部件❺插入滑轴❹，然后拧紧螺丝❻ (M8)。

❶

❷
❸

❹ ❺

❻

3)	前辊的安装

	1.	把前辊立轴❶插进组件❷，然后暂时拧进夹杆❻。

	2.	把支架❹插进前辊立轴❶，然后用螺丝❸ (M6) 固定。此时，请把前

辊立轴❶的平面与螺丝❸对齐。

	3.	把前辊组件❺插进支架❹，然后用螺丝❼ (M6) 固定。

	4.	调整前辊组件❺的方向让其与缝纫机平行，然后拧紧夹杆❻。

❶

❷

❻

❸
❹

❼

❺

为了防止缝纫机的突然起动造成人身伤亡事故，请关闭电源，确认了马达停止转动之后再进行操作。警告
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4)	后辊的安装

	1.	用木螺丝❷ (3	个 ) 固定后辊板座❶。

有关后辊板座的安装位置请参照机台图纸。

	2.	用螺丝❹ (M8)、垫片❺、夹杆❻把后辊组件❸安装

到后辊板座❶。

❶

❷
❸ ❹ ❺ ❻

1)	左右位置的调整

	 把橡胶皮带直线地挂到面前的辊上后，请调整位置让

橡胶皮带的右端对准面前的辊的滑环❶。请用以下方

法进行调整。

	1.	拧松螺丝❷，把滑环❶调整到橡胶皮带的右端，然后

拧紧螺丝。

 请注意不要把螺丝❷拧得过紧。

 拧得过紧得话，会使滑环变形。

 2. 调整方法

橡胶皮带

❷

❶

2)	上下位置的调整

	 拧送夹杆❶，调整前辊❷的高度。根据橡皮筋腰带长度调整位置，然后

拧紧夹杆❶。

❶

❷

为了防止缝纫机的突然起动造成人身伤亡事故，请关闭电源，确认了马达停止转动之后再进行操作。警告
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3)	前后位置的调整

	1.	拧送滑轴❶的旋钮❷，调整前后位置。

	2.	调整完位置后，拧紧旋钮❷。
❶

❷

4)	下辊的位置调整

	1.	左右位置的调整

	 拧送螺丝❶ (3	 个 )，调整下辊让橡皮筋值直挂，然

后拧紧螺丝❶ (3	个 )。

	2.	上下位置的调整

	 拧松夹杆❷，根据橡皮筋长度调整位置适当地拉平，

然后拧紧夹杆❷。

❶

❷

5)	后辊的位置调整

	1.	前后、上下位置的调整

	 拧松夹杆❶，根据橡皮筋腰带长度适当地拉平，然后

拧紧夹杆❶。

❶
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V. 机台图纸
70003387 MF-7900-E11/E22/E23 直接驱动规格
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70003388 MF-7900-E11/E22/E23 V 形皮带用
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