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注意

另外，即使是在        中说明的项目，根据实际情况也有造成严重后果的可能

性。 

★ 该技术资料用于说明海菱工业缝纫机包含头部的机械部分的使用方法。 

★ 关于该技术资料包含的内容，今后有可能在不预先通知的情况下进行更改。 

注意 

 安全注意！ 

请在安装、运转、校检之前必须详细阅读该技术资料！ 

在使用机器之前，必须要充分掌握电子缝纫机的有关知识、安全注意事项等相关内

容！ 

在本技术资料当中，对“安全注意事项”用        表示。 

 

              所谓[注意]，指在无可避免、可能会引起轻度或中等程度伤害、存在  

 潜在危险状态的部位，用于表明安全方面的注意事项。 

 

 

 

 

 

 

 

                         警告表示的说明 

 

NO 警告表示 警告表示的内容 

1 

  

缝纫机操作方面的注意： 

    禁止拆除安全装置、禁止在通电状态下 

  进行缝制以外的其它工作。 

 

2 

  

注意手指受伤： 

  在特定情况下，可能会造成手或手指受伤。 

3 

  

注意手指被夹： 

   在特定情况下，可能会引起手指被夹受伤。

 

戴上安全装

置后进行缝

纫操作。 
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★ 关于本公司生产的电子缝纫机，由于所使用的环境不同，可能对机器的寿命、

性能以及安全性带来不良影响。 

为了安全，请避免在以下所说的环境中使用。 

 

使用环境 

 
 
 
 
 
 

(1) 温度、湿度 

A、 运转时：环境温度高于 35℃或低于 5℃。 

B、 运输时：环境温度高于 55℃或低于-10℃。 

C、 户外或阳光直射的场所。 

D、 空调器等发热源的附近。 

E、 相对湿度在 45%以下、或在 85%以上的场所。 

以及有露水发生的场所。 

 

（2） 环境 

A、 有粉尘、腐蚀性气体存在的场所。 

B、 有可燃性、爆炸性气体存在的场所。 

 

（3） 电源电压 

A、 电压的波动幅度超过额定电压的±10%。 

B、 电源功率不能充分保证所使用电机的规格要求。 

 

（4） 电磁干扰 

     在高频发射器的附近或者是在有强电解作用或电磁波的场所。 

 

 

注意
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1. 缝纫机的构成 

HLK-03 型套结机的构成如下图所示。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

缝纫机机头 

① 

紧急停止开关 

④ 

台板⑧ 

线架② 

机架⑥ 

电机⑦ 

控制箱 

    ③ 

          ⑤ 

脚踏开关 

操作面板 

⑨
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2.规格 

（1） 机头规格 

允许缝制范围          X-方向（左右）       Y-方向（前后） 

30mm                30mm 

最高缝制速度          2,000 针/分 

速度设定              200～2,000 针/分 

线迹长度              0.1～12.7mm（最小分辨能力 0.1mm） 

线迹形式              单针平缝 

针杆行程              41.2mm 

挑线杆行程            68mm 

使用机针              MT×190 #18 (标准安装) 

压脚提升量            最大 90mm 

梭                    摆梭 

梭心套                防空转梭心套 

梭心                  铝梭心 

切线方式              动刀、定刀 平面咬合切线 

供油方式              油线油槽供油、一部分需单独注油 

使用油                SF 缝纫机机油 

X-Y 驱动机构          步进电机、齿条及导轨驱动 

                      间歇、连续切换方式 

机器外型尺寸          长 1,200mm(W)×宽 740mm(L)×1,220mm(H)    

机架                  T 型机架  站立与坐着操作均可 

 (2) 电机规格 

主轴电机规格          伺服电机(功率:500 W) 
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★ 经过专门培训的人员方可安装缝纫机。 

★ 拥有电工资格的人员方可进行电线安装、电气修理及调整。 

★ 安装时如发现有零件损坏、不合格品或缺件，请不要运转缝纫机。 

★ 请不要对缝纫机进行擅自改造。 

 

3．安装 

 
 
 

  

 

 

3-1.电机的安装 

如果台板和机架是分开购买的，有必要对电机进行安装。 

安装时请参照[控制装置篇]中关于电机安装的相关内容。 

3-2.控制箱的安装 

如果台板和机架是分开购买的，有必要对控制箱进行安装。 

安装时请参照下图， 

取出附件箱内的螺钉①， 

弹簧垫片②，平垫圈③， 

将控制箱④安装在台板上。 

 

 

 

 

 
 

3-3.电源开关的安装 

         如果台板和机架是分开购买的，有必要对电源开关进行安装。请参照 

 如下的要领安装电源开关： 

（1）、用木螺钉○2 把电源开关○1 安装在台板下面图示的位置上。 

（2）、用骑马钉○3 把电源开关○1 连出的电线○4 及○8 固定在台板下面。 

（3）、把控制箱○7 的接口线○8 连接到电源开关○1 的电源接口上。 

（4）、把电源插头○5 连接到电源开关线的另一端○4 。 

注：请参照 3-8 节。 

注意 
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★ 为了安全，在搬运机头时必须在 2 人以上。 

 

3-4.脚踏开关的连接 

           请取出附件箱里附带的脚踏开关○6 ，连接到控制箱下面的脚踏开关插座上。 

    注：请参照 3-8 节。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3-5.油盘的安装 

   先取出附件箱的油盘 1，放在能够接到从缝纫机上下轴连接部流下的机油的位置处，

再用骑马钉 2把它固定到台板上。 

3-6.缝纫机机头的安装 

 

 

 

 

（1） 踩下机架脚下的制动器，固定机架，让台板不可移动。 

（2） 取出附件箱里的橡皮垫 3，装入台板上的孔 4。 

（3） 将机头搬上台板，使底板的脚 5正好放在橡皮垫 3上。 

（4） 取出附件箱里的两对铰链 6，按下图所示，用内六角螺钉 8 将它暂时安装到底

板左侧面的螺孔 7内。（如果铰链的安装方向不对，可能会造成缝纫机翻倒，请

务必注意铰链的方向） 

（5） 将铰链孔 10 对准台板的螺栓孔 9，把内六角螺钉 11 插入孔内，在台板的反面

用平垫圈 12、弹簧垫圈 13 及螺帽 14 将铰链固定。 

（6） 然后将第（4）步暂时固定的螺钉 8拧紧，使铰链 6充分固定。 

注意 
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（7） 取出附件箱里的机头支撑杆 15 插入台板上孔 16。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3-7.主轴电机安装 

参照控制器使用说明书 2.2 节调试模式,进入“CP-1”,在屏幕显示“CP-1”时，按

键，进入 CP-1，同时按 P1 和 P2 调整参数到第 6项主轴电机角度测试内容。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（1）、安装主轴电机到机壳上，使针杆处于最高位置，转动主轴电机使电机角度为 0， 

     拧紧联轴器螺钉。 

（2）、返回缝纫机模式，挑线杆停最高位置，保证切刀切线。 

 

提示输入 No. 

同时按 P1 和 P2 的话，输入 No.会累加 1 更新 提示项目选择灯熄灭/点亮下的输入状态 
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3-8.电线的连接 

3-8-1.系统连接图 
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3-8-2.控制箱背面及下面插口图 

 

 

 

 3-8-3.印刷线路板接线示意图 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

控制板信号线

1 ，X11

控制板信号线

2 ，X9

压脚气缸磁

性开关接口 

外压脚电磁

铁接口 

松线电磁铁

接口 

Y 轴检测

器接口

急 停 开

关接口

剪线电磁

铁接口

X 轴检测器

接口

机头气缸磁

性开关接口
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★ 加油和注油时，必须先关掉电源。 

★ 新机器安装后或长时间未使用后运转之前请一定要加油和注油。 

 

3-9.线架的安装 

（1） 取出附件箱里的线 

架，按下图进行组装。 

（2） 将线架①插入台板右 

上方的孔内。 

（3） 用垫圈②、弹簧垫圈③ 

及螺帽④从台板下面将 

线架固定。 

 

 

4．加油和注油 

 

 

 

 

 

  注：请一定使用缝纫机专用油 SF。 

 

4-1．给储油器加油 

从头子的孔①往 

储油器②加油。 

用手把外压脚③ 

向右移，从底板 

的油孔④往底板 

上的储油器⑤ 

加油。加油时， 

油量要超过油窗 

上的标记⑥。 

4-2．注油 

在下图所示⑦-⑩ 

（红色）孔内适 

当注油。 

       

 

注意 
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★ 更换或安装机针时，一定要关掉电源。 

★ 请注意机针尖，不要划伤手指。 

 

 
★ 给机针穿线时，一定要先关掉电源。 

 

5．正确的使用方法 

 5-1．机针的安装方法 

 

 

 

 

 

（1） 松开螺钉①,让机针②插到针杆③的

底部。 

（2）  让机针的长槽④朝前，然后拧紧螺钉

①。  

       

 

 

 

 5-2．面线的穿法 

 

 

 

   面线按下图所示进行。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

. 

注意 

注意 
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★ 绕底线时，一定要抽掉机针上的缝线。

 

5-3．底线的绕法 

 

 
 

  刚打开电源后，绕线不动作。请在设定 1次花样号后，按 键让缝制 LED 灯亮 

  起之后再进行如下操作。 

（1） 按 键，缝制 LED 灯熄灭。 

（2）  按 键，选择绕线 。（如果缝 制 LED 灯亮起时不能选择此项目） 

（3） 按 键，压脚下降，缝制 LED 灯亮起，进入绕线模式。 

（4） 如图所示，从线架④抽出线，按箭头方向 a 在梭心⑤上绕上几圈，然后将梭心

插入绕线装置⑥。 

（5） 按箭头方向 b压下调节扳手⑦。 

（6） 踩踏板开关后，缝纫机开始转动，梭心绕线。 

（7） 绕线结束后，调节扳手⑦自动复位，绕线装置停止转动。 

（8） 踩踏板开关，或者按 键后缝纫机停止转动。缝制 LED 灯亮起时， 

可以通过踩踏板或者按 键，反复进行绕线操作。 

（9） 按 键之后，缝制 LED 灭灯，压脚上升， 键变为有效。 

（10） 绕线量大小的调整请参照 7-7 节绕线装置的调节方法。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注意 
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★ 在开始缝制作业前，请充分了解紧急停止开关的使用方法及位置。 

★ 在缝制过程中，请不要让手、脸等部位靠近机针。 

 

5-4．梭心的安装方法 

（1） 把梭心②装进梭心套①。 

（2） 让底线③通过细槽④， 

然后穿过线孔⑤。 

注：装梭心时，要使梭心 

在拉线时沿图示方向旋转。 

 
 
 

5-5．梭心套的安装方法 

（1） 机针在最高位置时，打开梭床盖①。 

（2） 拉开梭心套锁紧片②，用力将梭心套插入摆梭托③。 

注：缝线要从梭心套抽出 2.5cm 左右。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

            

6．缝制方法 

 6-1．紧急停止开关的使用方法 

   在缝制过程中如发生机针折断等突发事件时，请按下紧急停止开关。缝纫机将中途

停止运转。 

 

 

 

 

（1） 按下紧急停止开关①，缝纫机所有动作都将在中途停止。 

（2） 解除造成异常的原因。 

（3） 顺时针方向旋转开关，机器锁住状态将会被解除。 

注意 
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★ 拆掉安全保护装置进行操作是非常危险的。因此在操作时一定要装上安全防护

装置。 

★ 缝纫机台板上请不要放置与缝制作业无关的东西。 

★ 缝制过程中，请不要将手、脸等部位靠近机针。 

 

（4）停止后的操作有以下 2种： 

①按 键，用 键、 键 

  调整位置，按开始开关再次开始缝制。 

②按 键，再次按 键返回到原点。 

  注意：当按 键，缝纫机停止转动， 

  显示错误号码 50 后，再按 键， 

  切刀将会进行切线动作。 

 

 6-2．缝制方法 

 

 

 

 

 

 

 

（1）把缝制品放到压脚部。 

（2）把踏板开关踩到第一级， 

     压脚下降，脚离开踏板后， 

     压脚上升。 

（4） 把压脚下降一级，踩到第 

二级之后开始缝制。 

（5） 缝制结束后，压脚上升返 

回到起始缝的位置。 

 

 

注意 1：将踩踏板开关至第一级，压脚下降，按 键、 键可以改变 

花样的缝制位置；然后将踏板开关位置踩至第二级，缝纫从选定的位置开始。

在缝制过程中，如出现断线等现象时，排除故障后，可以使用此方法进行补

缝。 

注意 2：不要将注意 1中的做法用作花样试缝操作，以免万一误将踏板开关 

踩至第二级，引起机器启动而发生危险。花样的试缝操作必须严格按照控制

器说明书【2.3.2 花样形状的确定（试缝）】一节中的步骤进行操作。 

注意 
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 6-3．缝线张力的调节方法 

   底线和面线的张力应该均衡。 

   底线和面线的张力调节应该如下图所示：使底线和面线的交织在缝料的中心。 

注：根据缝料的变化，有必要对缝线的张力进行调节。 

 

 

 

 

 

 

（1） 底线的调节 

通过调节梭心套①的张力调节螺钉②来完成对张力的调节。 

张力调节螺钉②向右旋时，张力增大，反之则减小。 

（2） 面线的调节 

面线的张力调节以底线的张力为基准。 

旋转调节螺帽③来完成对张力的调节。 

张力调节螺钉向右旋时，张力增大，反之则减小。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

线迹均衡 面线张力大或 
底线张力小 

面线张力小或 
底线张力大 
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6-4. 套结标准式样表 

NO. 缝纫图案 针

数 

长×宽

（mm）

NO. 缝纫图案 针

数 

长×宽

（mm）

1  42 16×2 2  42 10×2 

3  42 16×2.5 4  42 24×3 

5  28 10×2 6  28 16×2.5 

7  36 10×2 8  36 16×2.5 

9  56 24×3 10  64 24×3 

11  21 6×2.5 12  28 6×2.5 

13  36 6×2.5 14  15 8×2 

15  21 8×2.2 16  28 8×2 

17  21 10×1 18  28 10×1 

19  28 25×1 20  36 25×1 

21  41 25×1 22  44 35×1 

23 

 

28 4×20 24

 

36 4×20 

25 

 

42 4×20 26

 

56 4×20 

27 

 

18 1×20 28

 

21 1×10 

29 

 

21 1×20 30

 

28 1×20 

31 

 

52 10×7 32

 

63 12×7 

33 

 

24 10×6 34

 

31 12×6 

35 

 

48 7×10 36

 

48 7×10 
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NO. 缝纫图案 针数 长×宽

（mm）

NO. 缝纫图案 针数 长×宽

（mm）

37  90 24×3 38  28 8×2 

39 28 12×12 40

 

48 12×12 

41 

 

29 2.5×20 42

 

39 2.5×25 

43 

 

45 2.5×25 44

 

58 2.5×4.4

45 

 

76 2.5×4.4 46

 

42 2.5×4.4

47 

 

91 8×8 48

 

99 8×8 

49 

 

148 8×8 50

 

164 8×8 

51 

 

49 17×10 52

 

67 20×20 

53 

 

21 8×8 54

 

32 26×15 

55 

 

41 25×25 56

 

39 19×15 

57 

 

47 24×15 58

 

63 32×20 

59 

 

124 10×10 60

 

85 10×12 
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★ 调整缝纫机时，必须要关掉电源。 

★ 如有必要在通电状态下进行调整时，要让脚离开脚踏开关。 

★ 注意不要让机针和摆梭尖划伤手指。 

★ 调整时拆下的安全防护装置（护眼板、皮带罩、压脚防护罩等）必须在调整结

束后安装回原来位置。 

 

7．标准调整 

 

 

 

 

 

 

 

7-1．针杆高度的调整 

（1） 关掉电源。 

（2） 用手转动主动轮，让针杆①降到最低位置。 

（3） 卸下面板橡皮塞②，松开针杆夹头紧定螺钉③。 

（4） 用手上下移动针杆①，使针杆上的定位刻线 B对准针杆轴套的下平面○4，然后拧

紧针杆夹头紧定螺钉③。 

   注：如果使用型号为 DP×17 的机针，应该对准刻线 A。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7-2．机针与摆梭位置的调整 

（1） 关掉电源。 

（2） 用手转动主动轮，让针杆①下降到最低位置后上升，直到针杆上定位标记 D 对

准针杆轴套的下端面②。 

注：如果使用型号为 DP×17 的机针，则应对准刻线 C。 

（3） 打开梭床罩③。 

（4） 卸下梭心套④。 

（5） 旋转梭床盖扳手⑤，卸下梭床盖⑥。 

（6） 松开内六角螺钉⑨，转动摆梭托，调整摆梭尖⑦的位置，使摆梭尖⑦对准机针

注意 
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的中心线⑧。 

（7） 调整结束后，拧紧螺钉⑨，装上梭床盖⑥，梭床盖扳手○5 返回原来位置，放入

梭心套④，最后盖上梭床盖③。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7-3．机针与摆梭尖间隙的调整 

（1） 先按照 7-2 项的（1）-（5）的内容进行调节。 

（2） 松开紧定螺钉③，旋转偏心销④，调整摆梭尖与机针的间隙到 0.05～0.1mm. 

(3)  调整结束后，拧紧螺钉③,装上梭床盖板和梭心套，最后盖上梭床罩⑤。 
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7-4．机针与摆梭托的间隙调整 

（1） 先按照 7-2 项的（1）-（5）的内容进行调节。 

（2） 确认机针与摆梭尖的间隙是否在 0.05-0.1mm. 

（3） 确认台板上是否装好机头支撑杆，然后向左翻倒机头。 

（4） 保持机针与摆梭尖的位置不变，松开螺钉①，转动偏心销②，调整摆摆梭托○3  

与机针○4 的间隙到 0mm。 

（5） 调整结束后，上紧螺钉①，翻转缝纫机回到原位，装上梭床盖和梭心套，最后盖

上梭床罩。 

 

 

 

 

 

7-5．摆梭过线板 

的位置调整 

（1） 取下连接剪线连杆①与动刀②的 E型挡圈③，松开螺钉④，拆下滑板⑤。 

（2） 如下图所示，松开螺钉⑩，使机针中心⑧平分摆梭过线板⑥的过线槽⑦，并使

机针的侧面对准摆梭过线板的转角处⑨。同时，要保证梭床盖板○13 与摆梭过

线板⑥的间隙为 0.8mm。间隙过大，容易造成剪不断线，间隙过小，容易造成

切线后线头长短不一，摆梭夹线。 

（3） 调整结束后，装上 E 型挡圈○3 ，使连杆○1 与动刀○2 连接起来，并装上螺钉

④，使滑板⑤回到原来状态。这时要保证机针○11能顺利地落在针板孔中心○12。 
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★ 压脚在最低位置时，压板①与压脚连杆一端滚柱②的间隙设定在 1mm 以上（出

厂时），如果压板与滚柱已经接触，则按下列顺序进行调节。 

 

7-7．绕线装置的调整 

（1） 绕线量的调整 

松开调节扳手①的紧定螺钉②，向箭头方向 a转动时，绕线量减少，向箭头方向

b转动时，绕线量增加。 

缝纫机出厂时绕线量调整到梭心绕线量的 80%。 

（2） 梭心回转性能的调整 

松开绕线装置的安装螺钉③④，把空的梭心插入回转轴⑥上，朝 a 方向扳动扳

手，接着把绕线装置整体向 C 方向移动，直到梭心能够在上轴的带动下旋转为

止。然后上紧螺钉③④，由此决定好绕线装置的整体位置。 

 

 

 

 

 

 

7-8．压脚提升量的调整 

（1） 关掉电源，打开机头的顶盖。 

（2） 松开固定压脚提升电磁铁①的四个螺钉②，前后移动电磁铁，往箭头 A 方向移

动时压脚提升量增

加，往箭头 B 方向移

动时压脚提升量减

小。 

（3） 上紧螺钉②， 

打开电源确 

认压脚的高度。 

 

 

 

 

 

 

注意 
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（1）关掉电源，取下两只弹簧③。（使用尖嘴钳） 

（2）松开螺钉④。 

（3）把压脚⑤压到滑板上。 

（4）使用厚度约为 1-2mm 的垫块⑥塞进压板与压脚连杆一端滚柱之间，然后用力上紧

螺钉④。 

（5）取掉垫块⑥，再把前面卸下的两只弹簧③装上。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

7-9．剪线凸轮驱动曲柄的位置调整 

（1） 关掉电源，打开顶盖。 

（2） 转动主动轮，当挑线杆在最高位置时，松开曲柄④的紧定螺钉⑤，左右调节曲柄

④，使剪线凸轮①的端面与驱动滚柱②的端面间隙为 1mm，拧紧螺钉⑤。 

（3） 用手朝箭头方向压下曲柄④，确认滚柱②是否能顺利进入凸轮槽③。 

（4） 如果滚柱不能顺利进入凸轮槽③，松开螺帽⑦，调节螺钉⑧，让滚柱②进入凸轮

槽③，最后再反旋螺钉⑧1/3 圈，并将螺帽⑦拧紧。 
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7-10．动刀的位置调整 

（1） 把缝纫机的机头向左翻倒，让底板下面的零件全部能够看见。 

（2） 打开梭床罩。 

（3） 确认动刀的刀尖①自梭床盖的前端面②的间隔是否为 0.5mm. 

（4） 调节动刀刀尖①的位置是通过松开螺钉③，前后移动连杆④来完成。 

（5） 调整结束后上紧螺钉③。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7-11．定刀的位置调整 

（1） 打开梭床罩。 

（2） 取下连接切线连杆③与动刀②的 E型挡圈④。 

（3） 松开螺钉⑤，拆下滑板⑥。 

（4） 把滑板⑥翻过来，松开螺钉⑨，调整定刀⑩的位置，使定刀的刀尖⑦与针板缺口

边缘⑧的距离为 0.5mm。 

（5） 调整结束后上紧螺钉⑨。 
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7-12．挑线簧动作量的调整 

    松开螺钉②，旋转整个夹线器③，调整挑线簧①的动作量达到 9-10mm，调整结束，

拧紧螺钉②。 

7-13．挑线簧强度的调整 

     挑线簧强度的调整可通过使用螺丝刀⑤插进夹线钉缺口④进行调整。 

     向右旋转，挑线簧①的强度增加，向左旋转，强度减小。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7-14．剪线结束后机针残留缝线长度调整 

      剪线结束后机针残留缝线长度调整 

可通过旋转小夹线器①的旋钮②进行调 

整。向左旋转时缝线长度增加，向右旋 

转时长度减小。 

7-15．剪线动作的解除 

要想解除自动剪线动作， 

请参考[控制器使用说明书]的相关说明。 

7-16．夹线器的调整 

   注：（a）自动剪线时，如果夹线器不能正常工作， 

将会导致剪线结束后 

机针残留缝线长度变 

小及机针脱线等。 

(b)夹线器工作

时，正常情况下夹线

板 ① 的 张 开 量 是

0.8-1mm. 

   调整方法如下： 
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7-17．机械原点的调整 

  注：机器出厂时，机械 

原点设置在压脚长 

方口的中心。 

 

 

 

 

 

7-17-1．机械原点在 X方向上的调整 

（1） 卸下缝纫机底板上面右侧的盖板。 

（2） 松开 X轴检测器②的两只紧定螺钉①，向右移动 X轴检测器②，可以把机械原点

向 B方向移动。相反，向左移动 X轴检测器②，可以把机械原点向 A方向移动。 

（3） 调整结束后，上紧螺钉①，把卸下的盖板装回原处。 

   注：X方向的机械原点调整结束后，必须确认 X轴检测板与 X轴检测器之间的间隙。

这个间隙必须在 1.0-1.5mm 之内，否则会产生误动作。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

机械原点 

移动方向 

X 轴检测器 Y 轴检测
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7-17-2．机械原点在 Y方向上的调整 

（1） 松开 Y轴检测器④的紧定螺钉⑤。 

（2） 向前移动 Y轴检测器④，可以把机械原点向 D方向移动。相反，向后移动 Y轴检

测器，可以把机械原点向 C方向移动。 

（3） 调整结束后，上紧 Y轴检测器的紧定螺钉⑤。 

 

7-18．X-Y 移动工作台接触压力的调整 

注：当拆卸 X-Y 工作台进行调整时或长时间使用缝纫机后产生间隙时，需要对 X-Y 轴

工作台的接触压力进行调整。 

    接触压力的调整目标是：X-Y 工作台能轻滑移动但没有间隙。 

    接触压力过大，会增加 X-Y 工作台的负载，导致控制不良等。 

（1） 卸下底板上面左右两侧 X-Y 轴工作台的盖板。 

（2） 微微松开 2个紧定螺钉②，使 X轴固定导轨①能作微小移动。 

（3） 把 2个接触压力调整螺钉③往里旋转能使 X轴导轨的接触压力增加。 

（4） 松开内六角螺钉④。 

（5） 微微松开 2个紧定螺钉⑥，使 Y轴固定导轨⑤能作微小移动。 

（6） 把 2个接触压力调整螺钉⑦往里旋转能使 Y轴导轨的接触压力增加。 

（7） 调整结束后，确认上紧所有螺钉。 

 

7-19．X-Y 步进电机的位置调整（驱动齿轮的间隙调整） 

7-19-1．X 步进电机的位置调整 

（1） 卸下缝纫机底板上面右侧的盖板。 

（2） 松开支撑板

⑧的 2个紧定

螺钉⑨。 

（3） 松开 X轴步进

电机安装板

的⑩的 4个紧

定螺钉○11。 

（4） 把 X轴步进电

机安装板⑩

向箭头 A方向

轻轻推。 

（5） 上紧 4个紧定

螺钉○11。 

（6） 把支撑板⑧

向箭头 B方向轻轻推。 

（7） 上紧 2个螺钉⑨，把前面卸下的盖板装回原处。 
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★ 对缝纫机进行扫除时必须关掉电源。 

★ 开始缝纫或缝纫结束时，要对机器进行扫除并确认储油器内的油量。 

  注：如果上面提到的推动尺寸小，会造成齿轮的间隙增大、落针精度下降以及送布

不良等。 

7-19-2．Y 轴步进电机的位置调整 

（1） 卸下电机罩。 

（2） 松开 Y轴步进电机安装板②的 4个紧定螺钉①。 

（3） 把 Y轴步进电机安装板②向箭头方向轻轻推。 

（4） 上紧 4个螺钉①，把前面卸下的盖板装回原处。 

  注：如果上面提到的推动距

离太短，会造成齿轮的间

隙增大、落针精度下降以

及送布不良等。 

  

 注：为了减少摩擦和防止 

噪音，请定期在 X-Y 

轴滚珠保持架上涂上 

黄油。 

 

8．整理 

 

 

 

 

 

8-1．日常维护 

（1） 关掉电源。 

（2） 用镊子清除过

线部位及摆梭

部位的线头。 

（3） 确认储油器内

的油量，若油

面低于红色刻

度线请加油。 

8-2．放油 

  如果油盘里盛有油，

请及时取出油盘把油

放掉。 

注意 
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9．缝制故障及其原因和对策   
注：如缝纫过程中发生故障，请参照下面内容进行调整。 

现  象 原  因 对  策 参照项目 

 

 

 

 

面线容易断 

面线质量差 使用好的面线  

面线张力太大 调整到合适的压力 6-3 

挑线簧力量太大 调整到合适的压力 7-13 

面线相对于针孔太粗 更换合适的机针  

摆梭或扳手上有毛刺 对其进行抛光或更换  

针板的针孔有毛刺 对其进行抛光或更换  

机针与摆梭的位置不对 对其进行同步调节  

机针发热过大熔断面线 降低缝纫速度 控制器说明书

使用硅油  

对机针采取冷却措施  

 

 

 

 

缝纫开始时

面线逃出机

针 

剪线时夹线板未张开 调整夹线器 7-16 

挑线簧的挑线动作过大 调整挑线簧的动作量 7-12 

动刀未啮合之前已剪线 调整定刀与针板的位置 7-11 

机针相对面线太粗 更换合适的机针  

小夹线器张力太大 调整小夹线器张力 7-14 

摆梭过线板的位置不对 调整摆梭过线板的位置 7-5 

机针与摆梭的位置不对 调整机针与摆梭的位置 7-2 

剪线同步动作不对 调整剪线凸轮的位置 7-9 

调整动刀的位置 7-10 

 

 

 

 

缝纫开始时 

跳线 

剪线时梭心空转，使底

线的剩余伸出长度太短 

请使用带有防空转弹簧的梭心

套 

 

底线张力太大 减小梭心套弹簧的压力 6-3 

剪线后机针上剩余缝线

长度太短 

减小小夹线器的张力 7-14 

调整剪线凸轮的位置 7-9 

减小挑线簧的动作量 7-12 

挺线动作太早 控制器说明书

调整摆梭过线板的位置 7-5 

调整机针与摆梭的位置 7-2 
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现  象 原  因 对  策 参照项目 

 

切线后机针

上剩余缝线

太长 

小夹线器的压力太小 增加小夹线器的压力 7-14 

切线节拍太晚 调整切线凸轮的位置 7-9 

挺线动作太早 延迟挺线动作 控制器说明书

摆梭过线板的位置不对 调整摆梭过线板的位置 7-5 

 

 

 

不切线 

切线动作被解除 恢复切线动作模式 控制器说明书

定刀刀刃不锋利 更换定刀 7-11 

切线时跳线 进行调整，防止跳线 7-11 

切线电磁铁有故障 更换切线电磁铁  

切线同步动作不良 调整切线凸轮的位置 7-9 

 

 

 

跳线多 

机针与摆梭的间隙过大 调整机针与摆梭的间隙 7-3 

机针与摆梭的同步不良 调整机针与摆梭的位置 7-2 

机针不直 更换机针 5-2 

摆梭托使机针弯曲 调整摆梭托与机针间隙 7-4 

机针的安装位置不良 修正机针的安装位置 5-2 

 

 

 

收线不良 

面线张力不足 增加面线张力 6-3 

夹线器的夹线板太松 调整夹线器的安装位置 7-16 

调整挺线钉 7-16 

机针与摆梭的位置不良 调整机针与摆梭的位置 7-2 

摆梭托与摆梭的间隙太

小 

调整摆梭托与摆梭的间隙  

踩下踏脚开

关缝纫机不

运转 

电线没有连接好 正确接好电线 控制器说明书

系统软件有异常 重新启动缝纫机 控制器说明书

紧急停止开关被按下 解除紧急停止开关 6-1 

踏脚开关有故障 更换脚踏开关  

压脚没有动

作 

压脚提升量设定太高 调整压脚提升量 7-8 

脚踏开关有故障 更换脚踏开关  
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现  象 原  因 
 

对  策 
参照项目 

缝制式样出

现错位 

缝纫材料太厚 
降低缝纫速度 控制器说明书

降低空行程速度 控制器说明书

X-Y 工作台驱动齿轮间

隙过大 
调整 X-Y 步进电机的位置 7-19 

 

 

 

按下回原点

键或缝纫结

束时，压脚不

能自动地回

到原点或有

偏差 

X-Y 轴检测器的电线未

连接好 
确认 X-Y 轴位置检测器的电线  

X-Y 轴位置检测器出现

故障（原点位置指示灯

不亮） 

交换 X-Y 轴位置检测器 

确认在原点位置时检测器的指

示灯是否点亮 

 

检测器与检测板的间隙

过大 
调整检测器与检测板的间隙 7-17 

检测器或是检测板安装

不良 
确认紧定螺钉是否拧紧 7-17 

检测器与检测板的间隙

太大 
调整检测器与检测板的间隙 7-17 

控制系统处于原点修正

状态 
解除原点修正操作 控制器说明书
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