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非常感谢您购买本公司的工业缝纫机。在使用缝纫机之前，请仔细阅读（为了您的安全使用）和使用说明
书。

工业缝纫机的特性之一，是要在机针和旋梭等运动零部件附近进行操作，而这些零部件很容易引起受伤的
危险，所以请在受过培训的人员或有熟练操作技术的人员的指导下，正确地使用本缝纫机。

为了您的安全使用

1.安全使用的标记及其意义

本使用说明书及产品所使用的标记和图案记号是为了您的安全而正确地使用本产品，防止您及他人受到危
害和损害。
表示方法及含义如下：

说明

危险

注意

如果忽视此标记而进行了错误的操作，必将导致人员死亡或重伤。

如果忽视此标记而进行了错误的操作，有可能会引起人员受伤及造成设备损坏。

图案和符号

符号△表示“应注意事项”。

三角中的图案表示必须要注意的内容。
(如左图的符号表示“注意受伤”。)

符号○表示“禁止”。

符号●表示“必须”。

圆圈中的图案表示必须要做的内容。
(如左图的符号表示“必须接地”。)
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警告 如果忽视此标记而进行了错误的操作，将会引起人员重伤或死亡。



Thank you very much for buying our sewing machine.Before using your new machine,please read the safety instructions below 

and the explanations given in the Operation Instruction.

With industrial sewing machines,it is normal to carry out work while positioned directly in front of moving parts such as the 

needle and thread take-up lever,and consequently there is always a danger of injury that can be caused by these parts.Follow 

the instructions from training personnel and instructors regarding safe and correct operation before operating the machine so 

that you will know how to use it correctly.

SAFETY INSTRUCTIONS

1.Safety indications and their meanings

This instruction manual and the indications and symbols that are used on the machine itself are provided in order to ensure 

safe operation of this machine and to prevent accidents and injury to yourself or other people.

The meaning of these indications and symbols are given below.

Indications

DANGER

CAUTION

The instructions which follow this term indicate situations where failure to follow  the 
instructions will almost certainly result in death or severe injury.

The instructions which follow this term indicate situations where failure to follow  the 
instructions could cause injury when using the machine or physical damage to equipment 
and surroundings.

Symbols

This symbol (△) indicates something that you should be careful of. The picture inside the 
triangle indicates the nature of the caution that must be taken.
(For example, the symbol at left means"beware of injury".)

This symbol (○) indicates something that you must not do.

This symbol (●) indicates something that you must do. The picture inside the circle indicates 
the nature of the thing that must be done.
(For example, the symbol at left means "you must make the ground connection".)
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CAUTION The instructions which follow this term indicate situations where failure to follow  the 
instructions will almost certainly result in death or severe injury.



2.安全注意事项

危险

打开控制箱盖时，必须先关闭电源开关并将电源插头从插座上拔下，至少等待5分钟后，再打开控
制箱盖。触摸带有高电压的区域将会造成人员伤亡。

注意

使用环境

应避免在强电气干扰源(如高频焊机)的附近使
用缝纫机。
强电气干扰源可能会影响缝纫机的正确操作。

电源电压的波动应该在额定电压的±10%以内
的环境下使用。
电压大幅度的波动会影响缝纫机的正确操作。

电源容量应大于缝纫机的消耗能量。电源容
量不足会影响缝纫机的正确操作。

环境温度应在5℃-35 的范围内使用。
低温或高温会影响缝纫机的正确操作。

℃

缝纫机的最佳工作环境是
85%的范围内，干燥或潮湿的环境均会影响缝
纫机的正确操作。

相对湿度在45%-

使用时应避免暴露于直射的阳光下。
直射的阳光会影响缝纫机的正确操作。

万一发生雷电暴风雨时，关闭电源开关，并将
电源插头从插座上拔下。雷电可能会影响缝纫
机的正确操作。

安装

请让受过培训的技术人员来安装缝纫机。

请委托购买商店或电气专业人员进行电气
配线。

缝纫机重约40公斤，安装工作必须由两人以
上来完成。

在安装完成前，请不要连接电源，如果误
按启动开关，缝纫机动作会导致受伤。

请在切断电源后，再拔掉电源插头。不然易
成为控制箱发生故障的原因。

必须接地。接驳地线不牢固，是造成触电
或误动作的原因。

固定电缆时，不要过度弯曲电缆或用卡钉
固定得过紧，会引起火灾或触电的危险。

如果使用带小脚轮的工作台，则应该固定小
脚轮，使其不能移动。

缝纫机头倒下或竖起时，请用双手进行操
作。单手操作时因缝纫机的重量万一滑落易
导致受伤。

使用润滑油或黄油时，务必戴好保护眼镜和
保护手套等，以防润滑油落入眼中或沾在皮
肤上，这是引起发炎的原因。
另外，润滑油或黄油不能饮用，否则会引起
呕吐和腹泻。
将油放在小孩拿不到的地方。

！

！

！

！

！

！

！

！

！

！

！

！

Ⅲ

请勿将手放入皮带开口处,否则手可能会将被卷入皮带中造成重伤。



DANGER

Wait at least 5 minutes after turning off the power switch and disconnecting the power cord from the wall outlet before 

opening the face plate of the control box. Touching areas where high voltages are present can result in severe injury.

CAUTION

Environmental requirements

Use the sewing machine in an area which is free from 
sources of strong electrical noise such as high-
frequency welders.
Sources of strong electrical noise may cause 
problems with correct operation.

Any fluctuations in the power supply voltages should 
be within ±10% of the rated voltage for the machine. 
Voltage fluctuations which are greater than this may 
cause problems with correct operation.

The power supply capacity should be greater than 
the requirements for the sewing machine's electrical 
consumption.
Insufficient power supply capacity may cause 
problems with correct operation.

In the event of an electrical storm, turn off the power 
and disconnect the power cord from the wall outlet.
Lightning may cause problems with correct operation.

The ambient temperature should be within the range 
of 5℃  to 35℃  during use.
Temperatures which are lower or higher than this may 
cause problems with correct operation.

The relative humidity should be within the range of 
45% to 85% during use, and no dew formation should 
occur in any devices.
Excessively dry or humid environments and dew 
formation may cause problems with correct operation.

Avoid exposure to direct sunlight during use.
Exposure to direct sunlight may cause problems with 
correct operation.

Installation

Machine installation should only be carried out 
by a qualified technician.

Contact your dealer or a qualified electrician for 
any electrical work that may need to be done.

The sewing machine weighs approximately 40kg. 
The installation should be carried out by two or 
more people.

Don't connect the power cord until installation is 
complete, otherwise the machine may operate if 
the foot switch is depressed by mistake, which 
could result in injury.

Be sure to connect the ground. If the ground 
connection is not secure, you run a high risk of 
receiving a serious electric shock, and problems 
with correct operation may also occur.

Install the safety covers to the machine head and 
motor.

Hold the machine head with both hands when tilting 
it back or returning it to its original position.
Furthermore, after tilting back the machine head, 
do not push the face plate side or the pulley side 
from above, as this could cause the machine head 
to topple over, which may result in personal injury 
or damage to the machine.

All cords should be secured at least 25mm away 
from any moving parts. Furthermore, do not 
excessively bend the cords or secure them too 
firmly with staples, otherwise there is the danger 
that fire or electric shocks could occur.

If using a work table which has caster, the 
casters should be secured in such a way so that 
they cannot move.

Be sure to wear protective goggles and gloves 
when handling the lubricating oil and grease, so 
that they don't get into your eyes or onto your 
skin, otherwise inflammation can result.
Furthermore, do not drink the oil or eat the 
grease under any circumstances, as they can 
cause vomiting and diarrhoea.
Keep the oil out of the reach children.
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2.Notes on safety
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Please do not put hand in belt openings, or hand may be involved into the belt will be seriously injured.



注意

缝纫

本缝纫机不能用于除缝纫以外的任何其他用
途。

发生下列情况时，请切断电源。否则误按动启
动开关，缝纫机动作会导致受伤。
·机针穿线时
·更换机针或梭芯时
·缝纫机不使用，或人离开缝纫机时

如果使用带小脚轮的工作台，则应该固定小
脚轮，使其不能移动。

为了安全起见，在使用本缝纫机之前，请安装
保护装置。如果未安装这些安全装置就使用缝
纫机，会造成人身伤害及缝纫机损坏。

缝纫过程中不要触摸任何活动部件或将物件靠
在运动部件上，因为这会导致受伤或缝纫机损
坏。

如果缝纫机出现故障时，请与购买商店或受过
培训的技术人员联系。

如果缝纫机操作中发生误动作，或者听到异常
的噪声或闻到异常的气味，应立即切断电源。
然后与购买商店或受过培训的技术人员联系。

清洁

在开始清洁作业前，请切断电源。如果误
踩了脚开关，缝纫机动作会导致人员受
伤。

使用润滑油或黄油时，务必戴好保护眼镜
和保护手套等，以防润滑油落入眼中或沾
在皮肤上，这是引起发炎的原因，
另外，润滑油或黄油不能饮用，否则会引
起呕吐和腹泻。
将油放在小孩拿不到的地方。

本缝纫机仅限于接受过安全操作培训的人员使
用。

！

！

！

2.安全注意事项
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CAUTION

Sewing

This sewing machine should only be used by 
operators who have received the necessary training 
in safe use beforehand.

The sewing machine should not be used for any 
applications other than sewing.

Be sure to wear protective goggles when using the 
machine.
If goggles are not worn, there is the danger that if a 
needle breaks, parts of the broken needle may 
enter your eyes and injury may result.

If an error occurs in machine operation, or if 
abnormal noises or smells are noticed, immediately 
turn off the power switch. Then contact your nearest 
dealer or a qualified technician.

If using a work table which has casters, the casters 
should be secured in such a way so that they cannot 
move.

Attach all safety devices before using the sewing 
machine. If the machine is used without these 
devices attached,  injury may result.

Do not touch any of the moving parts or press any 
objects against the machine while sewing as this may 
result in personal injury or damage to the machine.

Cleaning

Turn off the power switch before carrying out 
cleaning, otherwise the machine may operate if 
the foot switch is depressed by mistake,  which 
could result in injury.

Be sure to wear protective goggles and gloves 
when handing the lubricating oil and grease, so 
that they do not get into your eyes or onto your 
skin, otherwise inflammation can result.
Furthermore, do not drink the oil or eat the grease 
under any circumstances, as they can cause 
vomiting and diarrhoea.
Keep the oil out of the reach of children.

Turn off the power switch at the following times, 
otherwise the machine may operate if the foot switch 
is depressed by mistake, which could result in injury.
·When threading the needle
·When replacing the needle and bobbin
·When not using the machine and when leaving the 
machine unattended

If the machine develops a problem, contact your 
nearest dealer or a qualified technician.

！

！

！

2.Notes on safety
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9.膝动提升高度的调整

10.踏板操作

11.线张力的调整

12.挑线弹簧

13.压脚提升

14.压脚压力的调节

15.送布相位的调节

16.送布牙的倾斜

17.送布牙的高度

18.机针与旋梭的关系

19.压脚高度的调节

27.常见故障与调整

20.定刀与移动刀的转换  Change of fixed knife and shift knife

21.挑线杆挑线量的调节

22.踏板压力和行程

23.踏板的调整

24.手触动倒缝

25.脚踏板的连接  Foot switch connection

26.规格
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(1).油盘的安装 Installing the oil pan

1) 油盘应搁在工作台凹槽四角。
2) 如图所示,先将两只油盘支座小①与两只油盘支
座大②分别置于油盘的四角，然后将油盘③与油盘
支座按如图所示方向放置于台板上.

1) The oil pan should rest on the four corners of the machine 
table groove.
2)Fix two rubber seats ① and two rubber seats ②on the four 
corners of the oil pan.The oil pan should rest on the machine 
table groove.

 

(2).铰链的安装

将机头连接钩①放入底板孔内,与台板的机头连接钩
座②相嵌合,再将机头放到四只角的机头支座③上.

Fit hinge①  into the opening in the machine bed，and fit the 
machine head to table rubber hinge ②  before placing the 
machine head on cushions ③  on the four corners.

Installing the hinge

使用说明书 Operation Instruction

1.缝纫机的安装 Installation
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2.加油 Lubrication

1)把专用10#缝纫机润滑油加入到油盘①，加到HIGH
标记A的位置。
2)如果油面降到LOW标记B以下时，请再次把油加至
HIGH位置。
3)加油后运转缝纫机，润滑正常时应能看到油窗②
里油面跳转。
4)油跳动量的大小与油量的多少无关，因此不用担
心。
(注意)新缝纫机或较长时间没有使用的缝纫机，应
进行约10分钟每分3000针的磨合运转。

1) Fill oil pan ① with New Special Oil up to HIGH mark.
2) When the oil level lowers below LOW mark, refill the oil 
pan with the specified oil.
3)When you operate the machine after lubrication, you will 
see splashing oil through oil sight window ② if the 
lubrication is adequate.
4) Note that the amount of the splashing oil is unrelated to 
the amount of the lubricating oil.
(Caution) When you first operate your machine after setup 
or after an extended period of disuse, run your machine at 
3000 s.p.m. to 35000 s.p.m. for about 10 minutes for the 
purpose of break-in.

使用说明书 Operation Instruction

A

B

(1).旋梭油量调整

1) 把下轴前段部的油量调节螺丝向+方向(A方向)，转动
油量增多，向-方向(B方向)转动油量变少。
2) 油量调节螺丝调节后，请进行30秒钟的空运转，以确
认油量。

1) Turning the oil amount adjustment screw attached on the 
hook driving shaft front bushing in the + direction(in direction 
A) will increase the amount of oil in the hook, or in the “-“ 
direction(in direction B) will decrease it.
2) After the amount of oil in the hook has been properly 
adjusted with the oil amount adjustment screw, make the 
sewing machine run idle for approximately 30 seconds to 
check the amount of oil (oil splashes) in the hook.

Adjusting the amount of oil in the hook

3.油量的调节 Adjusting the amount of oil



进行下列2的作业时，请卸下推板，同时要充分注意
手指不要碰到旋梭。
1) 机头冷却时，请进行3分钟左右的空载运转。(适
当的间歇运转)
2) 请在缝纫机转到时将油量确认专用纸插入。
3) 请确认油盘的油面高度是否在HIGH和LOW范围之
内。
4) 油量确认时间为5秒钟。(用表来测定)

When carrying out the procedure described below in 2, 
remove the slide plate and take extreme caution not to allow 
your fingers to come in contact with the hook.
(Caution)
1) If the machine has not been sufficiently warmed up for 
operation, make the machine run idle for appro ximately 
three minutes.(Moderate inter mitten operation.)
2) Place the amount of oil (oil splashes) confirm mation 
paper under the hook while the sewing machine is in 
operation.
3) Confirm that the height of the oil surface in the oil 
reservoir is within the range between “HIGH” and “LOW”.
4) Confirmation of the amount of oil should be completed in 
five seconds.(Check the period of time with a watch.)

注意 旋梭以调整运转。为了防止人身伤害，请充分注意调节油量。

CAUTION
Be extremely careful about the operation of the machine since the amount of oil has to be checked by
turning the hook at a high speed.

①油量确认专用纸

①Amount of oil confirmation paper

·不用考虑纸的质量
·Use any paper available regardless of the material

②油量确认位置

②Position to confirm the amount of oil

·把油量确认专用纸插到旋梭下面。
·Place the amount of oil (oil splashes) confirmation 
paper under the hook.

3
～

1
0

m
m

旋梭
Hook

下轴前端 Hook driving shaft front bushing

底板 Bed

油确认专用纸
Oil splasbes confirmation paper 油盘

Oil reservoir

顶到油盘的壁面
Closely fit the paper 
against the wall 
surface of the oil 
reservoir

2
5
m
m
左

右
A

p
p
ro

x
.
2
5
m

m

70mm左右 Approx.70mm

使用说明书 Operation Instruction

(2).油量的确认  Confirm the amount of oil

5) 左图样品根据缝制工序需要微调增减，但注意不要过
大增加或减少。
(油量过少时，会烧坏旋梭(发热)。油量过多时，会玷污
缝制品)
6) 油量应确认3次(3张)均无变化。

5) The amount of oil shown in the semples on the left 
should be finely adjusted in accordance with sewing 
processes. Be careful not to excessively increase/decrease 
the amount of oil in the hook. (If the amount of oil is too 
small, the hook will be seized (be hook will be hot). If the 
amount of oil is too much, the sewing product may be 
stained with oil.)
6) Adjust the amount of oil in the hook so that the oil 
amount should not change while checking the oil amount 
three times (on the three sheets of paper).

从旋梭飞溅出来的油
Splashes of oil from the hook

1mm左右

油量偏(小)
Appropriate amount of oil(small)

从旋梭飞溅出来的油
Splashes of oil from the hook

3mm左右

油量偏(大)
Appropriate amount of oil( large)

③适合的油量样品

③Sample showing the appropriate amount of oil
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1) 手拿梭心，让线往左绕 方向，把它放入梭壳。

2) 把线穿过梭壳的穿线口A，然后把线往B方向拉，

从线张力弹簧下面的穿线口B拉出来。

3) 拉底线C，确认梭心是否按箭头方向转动。

C

5.梭心的安装方法 Setting the bobbin into the bobbin case

1) Install the bobbin in the bobbin case so that the thread 
wound direction is clock wise.
2) Pass the thread through thread slit , and pull the thread 
in direction . By so doing, the thread will pass under the 
tension spring and come out from notch .
3) Check that the bobbin rotates in the direction of the 
arrow when thread  is pulled.

请根据线的粗细、布料的种类选择适当的机针。
1) 转动手轮，把针杆升到最高处。
2) 拧松机针固定螺丝②，手拿机针把机针①凹部A
横向转到B的方向。
3) 把机针插到针杆孔的深处。
4) 拧紧机针固定螺丝②。
5) 确认针的长孔C在左横向D的方向。

4.机针的安装方法 Attaching the needle

Select a proper needle size according to the count of thread 
and the type of material used.
1) Turn the handwheel until the needle bar reaches the 
highest point of its stroke.
2) Loosen screw ②, and hold needle ①  with its indented 
part A facing exactly to the right in direction B.
3) Insert the needle fully into the hole in the needle bar in 
the direction of the arrow until the end of hole is reached.
4) Securely tighten screw ②.
5) Check that long groove C of the needle is facing exactly 
to the left in direction D.

使用说明书 Operation Instruction

6.上线穿线方法 Threading the machine head

注意 为了防止意外的启动造成的事故，请关掉电源后进行。

CAUTION
Turn OFF the power before starting the work so as to prevent accidents caused by abrupt start of the 
sewing machine.

4



7.缝迹长度的调节 Adjusting the stitch length

8.线架的安装

1）如图所示把线架安装到台板右上角孔上。
2）用固定螺母①固定线架。
3）若采用顶线配线时，请把电源线从线架杆②中
穿过。

1）Assemble the thread stand unit, and insert it in the hole 
in the machine table.
2）Tighten locknut ①  to fix the thread stand.
3）For ceiling wiring, pass the power cord through spool 
rest rod ②.

Installing the thread stand

1) 按下锁针距压板 沿箭头方向转动送料距旋钮 ，
并把希望的数字对准锁针距压板PUSH下面的刻线。

2) 刻度盘的数字单位为mm。
3) 从大往小变更送布刻度时，请
同时转动送料距旋钮①进行调节。

① ②

①按下锁针距压板

1)Press lock stitch plate ① turn stitch length dial button ② in 
the direction of the arrow ,and align the desired number to 
marker line on lock stitch plate.
2)The dial calibration is in millimeters.
3)When you want to decrease the stitch length, press lock 
stitch plate ① while turn stitch length dial button ①.

使用说明书 Operation Instruction

9.膝动提升高度的调整 Adjusting the height of the knee lifter

1) 膝动提升压脚的标准高度为10mm。
2) 调节膝动提升调节螺丝①可以把压脚最高提升
到13mm。（薄料机种最大只能调到9mm）
3) 压脚提升到10mm以上时，调整时请注意不要让
针杆②的前端在最下方时也不能碰到压脚③。

1) The standard height of the presser foot lifted using the 
knee lifter is 10mm.
2) You can adjust the presser foot lift up to 13 mm using 
knee lifter adjust screw ①. (The max, lift should be 9 mm 
for the weak material)
3) When you have adjusted the presser foot lift to over 10 
mm, be sure that the bottom end of needle bar ②  in its 
lowest position does not hit presser foot ③.

5



10.踏板操作

1．踏板有4级操作。
1) 向前轻轻踩踏板为低速缝纫B。
2) 在继续往前踩踏板为高速缝纫A。（但是，设定
了自动倒缝开关后，倒缝结束之后为高速缝纫。）
3) 轻轻踩踏板然后返还缝纫机停止C（机器默认出厂
设置为下停针）。
4) 向后踩踏板为切线动作E。
若有自动抬压脚功能时，在停止和切线之间增加半
后踏抬压脚功能开关。
向后轻轻踩踏板，为压脚提升动作D，再继续踩踏板
为切线动作。
始缝的自动倒缝过程中，把踏板返还中立位置则缝
纫机倒缝动作结束后停止。
高速缝纫或低速缝纫中向后用力踩踏板缝纫机均
可切线。
缝纫机切线中把踏板返还中立位置,但机器仍然把线
切完。
缝纫机停止机针下降之后，如果想升起机针时，请
往后踩一次踏板。

1.The pedal is operated in the following four steps.
1) The machine runs at low sewing speed when you lightly depress the from part of the pedal  .
2) The machine runs at high sewing speed when you further depress the front part of the pedal  . (If the automatic reverse feed 
stitching has been preset, the machine runs at high speed after it completes reverse feed stitching.)
3) The machine stops (with its needle up or down) when you reset the pedal to its original position  .
4) The machine trims threads when you fully depress the back part of the pedal. 
·If your machine is provided with the Auto-lifter (AK Series). An addition step is given between the machine stop and thread 
trimming step.
  The presser foot goes up when you lightly depress the back part of the pedal, and if you further depress the back part, the 
thread trimmer is actuated.
·If you reset the pedal to its neutral position during the automatic reverse feed stitching at seam start, the machine stops after 
it completes the reverse feed stitching.
·The machine will perform normal thread trimming even if you depress the back part of the pedal immediately following high 
or low speed sewing.
·The machine will completely perform thread trimming even if you reset the pedal to its neutral position immediately after the 
machine started thread trimming action.
·When the machine stops with its needle down, and if you want to bring the needle up, depress the back part of the pedal 
once.

Pedal operation

使用说明书 Operation Instruction

11.线张力的调整 Adjusting the needle thread tension

1.上线张力的调整
1) 把第一线张力螺母向顺时针方向（A方向）转动，上
线张力变强。
2) 把第一线张力螺母向逆时针方向（B方向）转动，上
线张力变弱。
3) 把线张力螺母2向右C方向逆转，上线张力变强。
4) 向左D的方向转动则变弱。

1. Adjusting the needle thread tension
1) As you turn thread tension No.1 nut ①  clock wise 
(indirection A), the thread remaining on the needle after 
thread trimming will be shorter.
2) As you turn nut ①  counter clock wise (indirection B), the 
thread length will be longer.
3) As you turn thread tension nut ②  clock wise (indirection 
C), the needle thread tension will be increased.
4) As you turn nut ②  counter clock wise (indirection D), the 
needle thread tension will be decreased.

6



11.线张力的调整

1. 要改变挑线弹簧 的行程时
1) 拧松固定螺丝 .
2) 把夹线螺钉 向右A的方向转动则变大。
3) 向左B的方向转动则变小。
2. 要改变挑线弹簧1的压力时
1) 拧松固定螺丝 ，卸下大夹线器组件 。
2) 拧松夹线螺钉固定螺丝 进行调整。
3) 把夹线螺钉 向右A的方向转动则变强。
4) 向左B的方向转动则变弱。

①

②

③

② ⑤

④

③

Adjusting the needle thread tension

12.挑线弹簧 Thread take-up spring

1. Changing the stroke of thread take-up spring ①
1) Loosen setscrew ②.
2) As you turn tension post ③  clock wise  (indirection A), the 
stroke of the thread take-up spring will be increased.
3) As you turn the knob counter clock wise (indirection B), 
the stroke will be increased.
2. Changing the pressure of thread take-up spring ①
1) Loosen setscrew ②, and remove thread tension (asm.) ⑤.
2) Loosen setscrew ④.
3) As you turn tension post ③  clock wise  (indirection A), the 
pressure will be increased.
4) As you turn the post counter clock wise (indirection B), 
the pressure will be decreased.

使用说明书 Operation Instruction

2. Adjusting the bobbin thread tension
1) As you turn tension adjust screw ③ clock wise  
(indirection E), the bobbin thread tension will be increased.
2) As you turn screw ③  counter clock wise (indirection F), 
the bobbin thread tension will be decreased.

13.压脚提升 Hand lifter

1) 让压脚停止到上升的位置，把压脚扳手①提到
A的方向。
2) 压脚约上升5.5mm(厚料机种为6mm)停止，压脚
扳手向B的方向落下压脚则返还原来的位置。
3) 膝动提升的标准量为10mm，最大可上升约
13mm。

1) To stop the machine with its presser foot up, turn hand 
lifter lever ①  in the direction A.
2) The presser foot will go up about 5.5mm (6mm for thick 
material) and stop.
The presser foot will go back to its original position when 
hand lifter lever is turned down in direction B.
3) Using the knee lifter, you can get the standard presser 
foot lift of about 10 mm and the maximum lift of about 13 
mm .

A

7

B

2.底线张力的调整
1) 把底线张力螺丝③向右E的方向转动，底线张力变强。
2) 向左F的方向转动则变弱。



14.压脚压力的调节
1) 拧紧螺母②，把压脚调节螺钉①向右A方向转，
力变强。
2) 线左B方向转，力变弱。
3) 调节后，拧紧螺母②。
4) 一般布料时，压脚调节螺钉的标准高度为
29~32mm。

Presser foot pressure

1) Loosen nut ②. As you turn presser spring regulator ①  
clockwise (in direction A), the presser foot pressure will be 
increased.
2) As you turn the presser spring regulator counter.-
clockwise (in direction B), the pressure will be decreased.
3) After adjustment, tighten nut ②.
4) For general fabrics, the standard height of the presser 
spring regulator is 29 to 32 mm.

15.送布相位的调节

1) 拧松送布偏心凸轮①的固定螺丝②、③，朝箭
头方向或反箭头方向移动送布偏心凸轮，然后拧紧
固定螺丝。
2) 标准调节位置是送布牙从针板往下落时，送布
牙上面与针孔上端对准针板上面的位置。
3) 提早送布相位以防止布偏斜时，请向箭头方向
移动送布偏心凸轮。
4) 为了良好的紧线而推迟相位时，请逆箭头方向
移动偏心凸轮。

Adjusting the feed timing

1) Loosen screws ②  and ③  in feed eccentric cam ①, 
move the feed eccentric cam in the direction of the arrow or 
apposite direction of the arrow, and firmly tighten the screws.
2) For the standard adjustment, adjust so that the top 
surface of feed dog and the top end of needle eyelet are 
flush with the top surface of throat plate when the feed dog 
descends below the throat palte.
3) To advance the feed timing in order to prevent uneven 
material feed, move the feed eccentric cam in the direction 
of the arrow.
4) To delay the feed timing in order to increase stitch 
tightness, move the feed eccentric cam in the opposite 
direction from the arrow.

使用说明书 Operation Instruction

AB

②

①
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16.送布牙的倾斜

1) 标准倾斜(水平)度是送布轴的刻点A和牙架座①
的B部下降到20度水平送布轴侧的位置。
2) 为了防止缝制皱褶，向前抬起送布牙时，请拧
松紧固螺丝 ，把螺丝刀插入送布轴，然后沿箭头方
向转90度。
3) 为了减少布的偏斜，向前下降送布牙时，请沿
与前头方向相反方向转90度。

②

1)The standard tilt (horizontal of the feel dog is obtained 
when marker dot A on the feed bar shaft is aligned with 
marker dot A on feed rocker ①.
2)To tilt the feed dog with its front up in order to prevent 
puckering, loosen the set screw , and turn the feed bar shaft 
90 degrees in the direction of the arrow, using a screw 
driver.
3)To tilt the feed dog with its from down in order to 
prevent uneven material feed, turn the feed bar shaft 90 
degrees in the opposite direction from the arrow.

②

1) 送布牙 a 从针板 突出的量请调整为
0.8~1.0mm。(厚料时为1.0~1.2mm)。
2) 缝制薄料时，送布牙伸出过高时容易起褶。
(0.7~0.9mm为适当。)
3) 调节送布牙时。
·拧松上下抬牙叉形曲柄①的固定螺丝②。
·上下移动牙架进行调节。
·然后拧紧固定螺丝②。
(注意) 拧得不紧时，会损伤叉口部。

  b 

Tilt of the feed dog

17.送布牙的高度 Height of the feed dog

1) The feed dog is factory-adjusted so that it jut out from the 
throat plate surface 0.75 to 0.85 mm (1.15 to 1.25 mm for 
thick material)
2) If the feed dog just out too much puckering may result 
when sewing tight-weight materials (Recommended 
protrusion 0.7 to 0.8 mm)
3) To adjust the height of the feed dog
·Loosen screw ②  of crank ①.
·Move the feed barcker up or down to make adjustment.
·Securely tighten screw ②.
(Caution) If the clamping pressure is insufficient, the forked 
portion will wear out.

注意 为了防止意外的启动造成的事故，请关掉电源后进行。

CAUTION
Turn OFF the power before starting the work so as to prevent accidents caused by abrupt start of the 
sewing machine.

注意 为了防止意外的起动造成的事故，请关掉电源后进行。

CAUTION
Turn OFF the power before starting the work so as to prevent accidents caused by abrupt start of the 
sewing machine.

Front up Standard Front down Throat plate

前上方 标准 前下方 针板

普通型

0. ～ . mm8 1 0

薄料

0. ～0. mm7 9

厚料

1.0～ mm1.2

Feed dog Throat plate

送布牙 针板

使用说明书 Operation Instruction
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18.机针与旋梭的关系 Needle-to-hook relationship

1)转动手轮，让针杆降到最低点，然后拧松针杆
连接柱固定螺丝①。
（决定针杆高度）
2)（DB针时）把针杆②的刻线 A 对准针杆下轴套③
的下端，然后拧紧针杆连接柱固定螺丝①。
  （DA针时）把针杆②的刻线 C 对准针杆下轴套③
的下端，然后拧紧针杆连接柱固定螺丝①。
（决定旋梭a的安装位置）
3)（DB针时）拧松旋梭固定螺丝，转动带轮在
针杆②上升的方向，把刻线 B 对准针杆下套③的下
端。
（DA针时）拧松旋梭固定螺丝，转动带轮在针杆
②上升的方向，把刻线 D 对准针杆下套③的下端。
4) 在此状态下，让旋梭尖⑤对准机针④的中心，
把机针与旋梭的间隙调整为0.04～0.1mm，然后拧
紧螺丝。
（注意）间隙过小的话，会损伤旋梭尖，间隙过大
的话，会跳针。

1. Adjust the timing between the needle and the hook as 
follows:
1) Turn the handwheel to bright the needle bar down to the 
lowest point of its stroke, and loosen set screw ①
(Adjusting the needle bar height)
2) (For a DB needle) Align market line A on needle bar ②  
with the bottom end of needle bar lower bushing ③, then 
tighten set screw ①.
(For a DA needle) Align market line C on needle bar ②  with 
the bottom end of needle bar lower bushing ③, then tighten 
set screw ①.
(Adjusting position of the hook  A )
3) (For a DB needle) Loosen the three hook setscrews, turn 
the handwheel, and align marker line  B  on ascending needle 
bar ②  with the bottom end of needle bar lower bushing ③.
(For a DA needle) Loosen the three hook setscrews, turn the 
handwheel, and align marker line  D  on ascending needle 
bar ②  with the bottom end of needle bar lower bushing ③.
4) After making the adjustments mentioned the above steps 
align hook blade point ⑤  with the center of needle ④. 
Provide a clearance of 0.04 mm to 0.1 mm (reference value) 
between the needle and the hook, then securely tighten 
setscrews in the hook.
(Caution) If the clearance between the blade point of hook 
and the needle is smaller than the specified value, the blade 
point of hook will be damaged. If the clearance is larger, 
stitch skipping will result.

19.压脚高度的调节
1) 变换压脚高度或角度时，请拆下面板孔橡胶塞拧
松压脚杆的固定螺丝①进行调节。
2) 调节后，再拧紧固定螺丝。

Adjusting the height of the presser foot

1) Loosen setscrew ①, and adjust the presser foot height 
and the angle of the presser foot.
2) After adjustment, securely tighten the setscrew ①.

使用说明书 Operation Instruction
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使用说明书 Operation Instruction

定刀的拆卸方法
1.将缝纫机放倒。
2.拆下紧固螺钉①和旋梭定位勾②。
3.拆下沉头螺钉③和定刀④。
移动刀的拆卸方法
1.用压脚扳手将压脚抬起。
2.拆下沉头螺钉⑤，取下针板⑥。
3.转动缝纫机主动轮，将针杆停止在最高位置。
4.拆下沉头螺钉 。
定刀压力的调节
1.拆下沉头螺钉

注1.拆针板⑥及动刀 时，请先取下机针。
组装按相反的顺序进行。

⑦，取下移动刀⑧

⑤,取下针板⑥;
2.用套筒扳手⑨松开定刀压力调节螺母⑩,把定刀压
力调节螺钉⑪适当往下调。

⑧

Removing the fixed knife
1.Tilt back the machine head
2 Remove the screw ①and rotating hook positioner②
3 Remove the screw③and the knife④

Removing the shift knife
1 Let the presser foot up by presser foot lever
2 Remove the screw ⑤and the needle plate.
3 Turn around the balance wheel, let the needle bar stop 
highest
4 Remove the screw ⑦ and the knife⑧

Adjusting pressure of the fixed knife
1 Remove the screw ⑤ and the needle plate⑥.
2 Use the socket spanner ⑨ removing the screw⑩, moving 
down the screw ⑪ to appropriate place.
Note:1 Remove the needle before removing the needle plate
⑥ and the shift knife ⑧.
Installation refer to the reverse order.

.

.

.

.

.

.

.

.

.
 

20.定刀与移动刀的转换 Change of fixed knife and shift knife 
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④

③ ①

②

⑤

⑥

⑧

⑦

⑨

⑩

⑪

1)缝制厚料时，导线勾①向左 A 方向移动，挑线量变大。

2)缝制薄料时，导线勾①向左 B 方向移动，挑线量变小。

3)导线勾①的刻线 C 在螺丝的中心位置时是标准位置。

21.挑线杆挑线量的调节 Adjusting the thread take-up stroke

1) When sewing heavy-weight materials, move thread guide 
①  to the left (in direction  A ) to increase the length of thread 
pulled out by the thread take-up.
2) When sewing light-weight materials, move thread guide 
①  to the left (in direction  B ) to decrease the length of thread 
pulled out by the thread take-up.
3) Normally, thread guide ①  is positioned in a way that 
marker line  C  is aligned with the center of the screw.



22.踏板压力和行程
1.踏板踩踏压力的调整
1) 摘下踏板压力调节弹簧①进行调节。
2) 把弹簧挂到左侧A向压力变轻。
3) 挂到右侧B向压力变大。
2.踏板返还力的调整
1) 用返踩调节螺丝②可以进行调节。
2) 拧紧调节螺丝压力变大。
3) 拧松螺丝压力变轻。
3.踏板踩踏行程的调整
1) 把连接杆③安装到左侧的孔内，行程变小。

Pedal pressure and pedal stroke

1. Adjusting the pressure required to depress the front part 
of the pedal
1) This pressure can be changed by altering the mounting 
position of pedaling pressure adjust spring ①
2) The pressure decreases when you hook the spring on the 
left side.
3) The pressure increases when you hook the spring on the 
right side.
2. Adjusting the pressure required to depress the back part 
of the pedal.
1) This pressure can be adjusted using regulator screw ②.
2) The pressure increase as you turn the regulator screw in.
3) The pressure decrease as you turn the screw out.
3. Adjusting the pedal stroke
1) The pedal stroke decreases when you insert connecting 
rod ③  into the left hole.

使用说明书 Operation Instruction
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23.踏板的调整

1．连接杆的安装
1) 向箭头方向移动踏板调节板③，让马达控制杆
①和连接杆②成一直线。
2．踏板的角度
1) 调节连接杆的长度即可以改变踏板的角度。
2) 拧松调节螺丝④，移动连接杆②进行调节。

1. Installing the connecting rod
1) Move pedal ③  to the right or left as illustrated by the 
arrows so that motor control lever ①  and connecting rod ②  
are straightened.
2. Adjusting the pedal angle
1) The pedal tilt can be freely adjusted by changing the 
length of the connecting rod.
2) Loosen adjust screw ④,and adjust the length of 
connecting rod ②.

Adjustment of the pedal

注意 为了防止意外的启动造成的事故，请关掉电源后进行。

CAUTION
Turn OFF the power before starting the work so as to prevent accidents caused by abrupt start of the 
sewing machine.

A B



1.倒缝按钮
1) 按下倒缝开关①，缝纫机立即倒缝。
2) 在按下的时间进行倒缝。
3) 手一松开立即变为正向缝纫。
2.补针按钮
1) 在缝纫过程中，没有进行剪线动作时，按下
补针按钮
2) 若按下按钮②不放,则直接进行普通缝纫,松开
后立即停止.

②然后释放，机器进行一针的补偿.

24.手触动倒缝 One-touch type recerse feed stitching mechanism

1. How to operate
1) The moment switch lever ①  is pressed, the machine 
performs reverse feed stitching.
2) The machine performs reverse feed stitching as long as 
the switch lever is held depressed.
3) The machine resumes normal feed stitching the moment 
the switch lever is released.
2.Fill needle button:
1)In sewing, if the machine can’t trim, press the button ② 
and then release, the machine will fill one needle back.
2)Press the button ② all along, the machine sewing as 
normal, release the button, the foot switch closed.

使用说明书 Operation Instruction
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②

25.脚踏板的连接(A） Foot switch connection(A)

脚踏开关的连接
1) 当机器及脚踏开关已经安装到台板上以后,卸下
两个后电线盖螺钉①,然后卸下后电线盖
2) 把已经安装好的脚踏板插头插到电控的连接
口③的位置,然后轻踩脚踏确认机器能正常运转
3) 重新装上后电线盖②,拧紧螺钉①.

②;

Foot switch connection
1.When the machine and pedal switch is already installed 
on the table,discharge these two back wire head bolts , 
and then discharge back wire cover ;
2.Put the pedal plug into the connector ③of electrical control, 
then test the machine with treading.
3.Re-install the ware head ②, and screw the bolts ①.

①
②

②

①

③

①

25-1.脚踏板的连接(C) Foot switch connection(C)

脚踏开关的连接
1) 当机器及脚踏开关已经安装到台板上以后,卸下
后电线盖螺钉①,把后电线盖②往箭头方向移动,然后
卸下后电线盖
2) 把已经安装好的脚踏板插头插到电控的连接
口③的位置,然后轻踩脚踏确认机器能正常运转
3) 重新装上后电线盖②,拧紧螺钉①.

②

③

①

Foot switch connection
1.After setting the foot switch on the platen, unload the ware 
head bolts ①, pull the ware head to the direction of arrow, 
then unload the ware head.
2.Put the pedal plug into the connector ③of electrical control, 
then test the machine with treading.
3.Re-install the ware head ②, and screw the bolts ①.
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26.规格 Specifications

电机功率(W)

Motor Power

润滑油

Lubricating Oil

规格型号 MODEL

用途 Application

最高缝纫速度

Max.sewing Speed

驱动类型
Max.stritch

最大针迹长度

Max.Stritch Lengh

压脚提升高度

     （mm）

Presser Foot Lift

机针 Needle

8957

Special Oil 10#

中厚料 大针距中厚料
厚料 大旋梭

5000rpm 4000rpm 4000rpm4000rpm

直接驱动 Direct-drive

5mm 7mm 7mm 7mm

5.5mm 6mm 6mm 6mm

550W

DBx1 #14 DPx5 #18 DPx5 #18 DPx5 #18

13 (最大)

13mm(max.)

mm13 (最大)

13mm(max.)

mm13 (最大)

13mm(max.)

mm13 (最大)

13mm(max.)

mm

Medium Heavy 
Material

Big Needle Gauge 
Medium Heavy 

Material
Heavy Material Big Hook



27.常见故障与调整

在修理、服务之前请先按下面要点检查;
按照下方法处理仍不能排除故障时,请关掉电源开关,并及时与缝纫机经销商联系。

故障现象 产生原因 调整方法 页码

①穿线是否正确 正确地穿线 4

②上线张力过强或过弱 把张力调到适当 6

③机针是否安装正确 正确安装机针 4

④针尖是否弯曲、钝 更换机针

⑤旋梭、梭壳、挑线杆等过线道上无伤痕 修正伤痕或更换新品

⑥旋梭内是否有线头 清理旋梭

⑦线有问题

·线的质量不好 换成质量好的线

·线太粗 使用适当的针或适当的线

·线受热熔解 安装线冷却装置

⑧机针型号调换 重新调整机针和旋梭的配合位置

⑨跳针 参照下一项目跳针。

①机针的安装方法不正确

·没有完全插入针杆 把针插到针杆的顶部

·针孔没有对正 把针孔安装到正面

·针装反了 把长槽转到前面

②针尖是否弯曲或损坏 更换机针

③穿线是否正确 正确地穿线 4

④旋梭尖弯曲或折断 修理旋梭尖或更换新品

⑤机针和旋梭的同步不好 调整同步 10

⑥机针与旋梭的间隙过大 调整间隙 10

①压脚压力是否太小或太大 调节压脚压力 8

②送布牙是否太低 调节送布牙齿的高度 9

③梭心是否损坏 磨擦毛刺或更换梭心

④V形皮带是否太松 调整到用手指推皮带时压下5-10mm

①上线与底线张力过强 逐渐调弱上线与底线的张力 7

②压脚压力过强、送布牙过高 调整压脚压力、调低送布牙位置 7～9

③机针尖损坏 更换机针 4

④机针太粗 尽可能使用小号机针

⑤送料相位调整是否准确 参照“送料相位的调节” 8

①开始缝纫时,挑线杆未在最高位置 缝制开始时,挑线杆调到最高位置

②上线穿过机针余量太少 线从机针的线孔穿出50mm左右

③小夹线器压力太大 调整小夹线器压力

④上针停止位置过高线被挑线拉出 调整上停针位置

①切线时,梭心空转 更换梭心 4

②梭心里的底线长度短,不出底线 更换梭心 4

③切线后针孔的上线余量过短 调节小夹线器

开始缝纫时
上线脱线

始缝时跳线

断线

跳针

线迹不均匀

线迹起皱

使用说明书 Operation Instruction
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故障现象 产生原因 调整方法 页码

①机针是否外物碰撞弯曲了 更换机针

②机针的质量不好 更换质量好的机针

③机针没有完全插入针杆 插到针杆的顶部

④机针与旋梭相碰 调整针和旋梭的同步和间隙 10

⑤与缝料和线相比针太细 换合适的机针

⑥机针与针板相碰 调正机针与针板的位置

⑦机针与压脚相碰 调正机针与压脚的位置

上下线切不
断

①定刀与动刀磨损、不锋利 更换定刀、动刀 11

①机针安装方法不对 正确安装机针 4

②夹线簧的行程太大 减小夹线簧行程

③梭子定时配合不良
以低速启动，检查跳针现象，校正梭子的
时间配合

①动刀后退量调节不良
检查动刀的后退量，调整剪线凸轮的左右
位置，以使切刀后退量达到适当的范围

11

②剪线时底线位置不固定
检查梭子上有无底线引槽，若没有引槽，
应调换梭子

正向送布与
反向送布针
迹不一致

①送布牙斜度调整不良 调整送布牙斜度
9

①面线线迹总体不好

·梭壳与旋梭花栏配合不佳 更换梭壳

·底线过于收紧,面线无法收回 放松机头夹线器螺丝,直到底、面线均匀
为止

②面线出现时好时坏现象

·梭皮无弹力，压不住线 更换新的

·梭壳与旋梭的出线口配合不佳 更换梭壳

·针板孔、定位勾有毛刺 对其进行抛光，确保线的出入顺畅

①面线的张力不够 略为加大夹线器弹簧及挑线簧的弹力

③定位勾与旋梭之间的间隙太小或有毛刺 间隙太小可将定位勾装开些、有毛刺可通
过抛光处理

④旋梭的弧形过或小螺钉有毛刺 通过抛光或磨光处理

⑤机针未对准定位勾和旋梭勾线部的中间 调整定位勾使机针对准它们的中间

⑥旋梭与花栏之间间隙太小或花栏有毛刺 重新调整它们之间的间隙、对花栏进行抛
光

断针

上线切不断

底线切不断

面线不佳,底
线 好 （ 浮
线）

底线不好,面
线 好 （ 浮
线）

②机器机构相互运动配合不良 打开机头侧盖板,松开主轴上的偏心轮紧
固螺钉,将偏心轮固定不动,手转动皮带轮
向自己座位方向转动一点（逆时针方
向）,旋紧偏心螺钉.试车,一次调一点点
直到底线好为止

·梭皮或梭壳被线磨出线槽,拧紧后线还
松的

更换新梭皮或将梭壳的线槽磨平

·送布时间与挑线时间配合过慢 打开机头侧盖板,松开主轴上的偏心轮紧
固螺钉,将偏心轮固定不动,手转动皮带轮
向机器运动的反方向转动一点,旋紧偏心
螺钉.试车,一次调一点点直到面线好为止

29.常见故障与调整
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If you notice any of the problems listed below refer to the "Remedy" column for instructions on how to solve the problem.
Our dealer or a qualified technician to carry out the necessary adjustment.

Phenomena Possible cause Remedy Page

①Is the needle properly installed Re-threading correctly 4

②When the needle thread is excessively

tight or loose

Adjust the thread tension
6

③Is the needle properly installed Install the needle correctly 4

④Is the needle tip bent or blunt Replace the needle

⑤When there is a scratch on the thread

catch of the sewing hook、bobbin case,

there take-up lever or any other parts

Remove such a scratch or replace the

component

⑥Is thread in the rotary hook Clean the rotary hook

⑦When the thread is not suitable

·The quality of the thread is poor Select good quality thread

·The thread is too thick Use a suitable needle or thread

·The thread is broken by heat Use silicone oil lubricant unit

⑧replace the type of needle Adjust the position of needle and rotating

shuttle over again

⑨Stitch skipping Refer to the following paragraphs stitch

skipping

①When the needle is inserted in a wrong

way

· the needle is not entirely into the needle

bar

Fully insert the needle

· The needle eye is not facing straight to

the operator

Let the needle eye face straight to the

operator

·The thread is facing backwards Let the long groove on the needle face to

the operator

②Is the needle tip bent or blunt? Replace it with a new needle

③Is the needle properly installed Re-threading correctly 4

④When the hook blade point is not sharp

enough or damaged

repair the hook or replace it

⑤ When the timing of the sewing hook

and the needle is not matched

Adjust the timing properly
10

⑥ When the clearance between the

needle and the sewing hook is too great

Adjust the clearance
10

①Is the presser foot pressure too

weak or strong

②Is the feed dog too low ? Adjust the feed dog height 9

③Is the bobbin scratched? If bobbin is damaged .smooth it will an

oiled grindstone or replace it

④Is the V-belt tension too low Adjust so that there is 5-10mm of

deflection in the V-belt when it is pushed

with a finger

① The upper thread and lower thread

tension is too strong

Adjust the thread tension
7

②The presser foot pressure is too strong Decrease the presser foot pressure 7～9

③The needle tip is broken Replace the needle 4

④The needle is too thick Use as thin a needle as possible

Thread

breakage

Stitch

skipping

Seams don ’t

match

Adjust the presser foot pressure
8

Poor thread

tightening

⑤whether the adjustment of feed position

is correct

consult the adjustment of feed position
8
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If you notice any of the problems listed below refer to the "Remedy" column for instructions on how to solve the problem.
Our dealer or a qualified technician to carry out the necessary adjustment.

Phenomena Possible cause Remedy Page

①The thread take-up lever is not at its

highest position at the sewing start

Set the thread take-up lever to the

highest position at the sewing start

② The thread end is too short for the

needle hole at the sewing start

Appros50㎜of thread should be coming

out of the needle hole

③The upper thread tension is too strong Adjust the upper thread tension

①when cut thread, the bobbin is racing Replace the bobbin 4

②the length of base line inside bobbin is

short and cannot appear base line

Replace the bobbin
4

③the pinhole upper line is too short after

cutting thread

adjust thread tension

①When the needle is bent Replace the needle

②The quality of the needle is poor Select good quality needle

③ the needle is not entirely into the

needle bar

Fully insert the needle

④When the needle hits the sewing hook Adjust the timing and clearance between

the needle and the sewing hook and also

the position of the needle guard

10

⑤The needle is too thin for the thread Use a suitable needle

⑥The needle hits against the throat plate adjust needle and needle plate position

upper line

and base line

cannot cut

①fixed knife and move knife are abrasion

,blunt
change fixed knife and move knife 11

①When the needle is inserted in a wrong

way
Install the needle correctly 4

③hook timing is not good to cooperate
start in low speed and check slip stitch,

revise time cooperation of hook

②the base line is not fasten when cutting
check whether there is base guide slot, if

not, exchange hook

needle mark

is not

consistent in

observe feed

and reverse

feed

① the slope of feed dog cannot adjust

well

Adjusting the feed dog incline

9

Upper line

comes out of

the needle

hole at the

sewing start ④ upper looper fixed too high thread

being take-up

adjust the position of upper looper

The thread

comes out of

the needle

hole at the

sewing start

The needle is

broken

⑦ The needle hits against the presser

foot

adjust needle and press foot position

upper line

cannot cut

②the distance of thread tension spring is

too long

decrease the distance of thread tension

spring

base line

cannot cut

①cutting quantity cannot adjust well

Check the cutting quantity, adjust the left

and right position of cutting thread cam,

so that it can reach proper scope

11
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If you notice any of the problems listed below refer to the "Remedy" column for instructions on how to solve the problem.
Our dealer or a qualified technician to carry out the necessary adjustment.

Phenomena Possible cause Remedy Page

①the face line stitch is not good

· hook skin and hook case are milled

thread slot, the thread still lax after fasten

change new hook skin or rub down hook

case thread slot.

· hook case and rotating hook cooperate

not good

Replace it with a new bobbin case

· the base line is too tight that face line

cannot back

release thread tension screw, until make

sure base and face line equality
7

② face line appears broke down

sometimes but sometimes is ok

· there is no elasticity of hook skin, thus

cannot press down the thread

use new hook skin instead

·hook case and the thread exit of rotating

hook cooperate not good

Replace it with a new bobbin case

·there is burr in the hole of needle plate,

orientation hook

polishing them, and make sure thread go

①When the needle thread tension is too

low

increase spring of thread tension spring

and thread take-up spring

③ positioning finger and rotating hook

clearance is too small or there is burr

move positioning finger or polishing to

solve it

⑥hook case and rotating hook clearance

is too small or there is burr

adjust the clearance of them and

polishing

base line is

not good ,but

face line is

good

②the structure interact cooperation not

good

Opening the side cover board of machine

top, loosen the eccentric cam in principal

axis and fasten bolt, fix up eccentric

cam, turn strap wheel a little to opposite

position by hand, (counter-clockwise

)close eccentric screw, test drive. Adjust

a bit till

④the arc of rotating or set screw have

burr

deal it through polish or burnish

⑤ needle is not aim at the middle of

poisoning finger and rotating hook

adjust poisoning finger to aim the middle

it is not so

good of face

line, however

the base line

is good

· the speed is slow when feeding and

picking thread

Opening the side cover board of machine

top, loosen the eccentric cam in principal

axis and fasten bolt, fix up eccentric

cam, turn strap wheel a little to opposite

position by hand, close eccentric screw,

test drive. adjust a bit till it is ok.
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零件目录 PARTS CONTENTS

1.机壳部件

2.上轴及挑线部件

3.针杆、竖轴、下轴部件

4.抬压脚部件

5.送料部件

6.切线装置部件

7.自动倒送料部件

8.润滑部件

9.油盘、膝抬压脚部件

10.线架部件

11.附件

12.厚料部件

13.大旋梭部件

14.内置抬压脚部件

Frame Components

Main shaft & thread take-up components

Needle bar, vertical shaft & hook driving shaft components

Hand Lifter & Tension Release Components

Feed Mechanism Components

Thread Trimmer Components

Automatic Reverse Feed Components

Oil Lubrication Components

Oil Reservoir & Knee Lifter Components

Thread Stand Components

Accessories

Thick material Components

Big hook Components

Built-in presser foot Components

................................................................

.............................................................

.......................................................

.............................................................

..................................................................

............................................................

............................................................

..................................................................

.........................................................

................................................................

...................................................................

................................................................

..............................................................

...........................................................

1

5

9

11

13

17

19

21

23

25

27

29

31

33
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1.机壳部件 Frame Components 
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12
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7

6
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4

57

55

56

59
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84
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33
32
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44
43

41
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39
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37 36

35
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2

91
92

93
51

52

50

49

45 46

47

48

73

75

76

74

77

79

81
80

66

67

72

71

69

70
65
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60
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88
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78

9

42
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66

90

82

58
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序号 
NO. 

 图号 REF NO. 名称  DESCRIPTION
数量 AMT

1.机壳部件 Frame Components 

1

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50

51

52

1281-05-01

1281-01-01

1281-05-07

1281-05-13A

1281-05-14

1281-05-12

1281-05-18B

11-40120625-05

11-40121225-05

11-70110620-05

1230-01-01-02

31-25070000-09

134-02-01

24-05000000-08

134-02-01-10

134-02-01-01

134-02-01-06

134-02-01-12

134-02-01-08

31-09428000-09

134-02-01-07

134-02-01-05

11-60091320-01

134-02-01-11

134-02-01-08

24-05000000-08

134-02-01-02

134-02-01-04

11-40090625-01

134-02-02-01

134-02-02-04

134-02-02-03

134-02-02-02

13-60115520-02

109-01-26

109-01-25

109-01-24

109-01-23

109-01-22

101-03-28

101-03-27

101-03-26

101-03-25

101-03-24

101-03-21

101-03-20

101-03-19-01

11-80090610-01

101-03-23

1281-01-07

1281-01-08

101-01-11

1281-01-13

机壳

底板 

绕线器组件

O型圈

压紧弹簧

固定卡簧

弹簧

绕线轴组件

绕线凸轮轴组件

梭心防转弹簧

绕线器扳手轴调整垫圈

O型圈

绕线制动传动板

绕线座

固定螺钉

梭心垫

绕线器扳手轴调整垫圈

卡簧

绕线控制扳手

绕线调节板

紧定螺钉

绕线夹线器组件

夹线螺母

夹线簧

夹线板

夹线柱组件

锁紧螺母

小夹线器组件

夹线螺母

夹线弹簧

夹线板

上过线板

导线柱

大夹线器组件

夹线螺母

夹线制动板

夹线簧

松线板

夹线板

夹线螺钉(柱）

挑线簧

挑线簧调节座

夹线座紧固螺钉

松线钉

面板

面板垫

倒送料转换器组件

倒送料转换器固定螺钉

面板调节螺孔塞

面板螺钉

面板线钩

左线勾螺钉

机壳

1

1

1

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

1

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

1

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

1

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

1 

1

1

1

1

2

3

1

1

Machine Frame

Bed

Bobbin Winder Asm.

O Ring

Presser Foot Spring

Retaining Ring

Spring

Bobbin Winder Asm.

Bobbin Winder Asm.

Latch Spring

Vertical Roller Washer

Rubber Ring 

Adjusting Plate

Bobbin Fitting Basis Compl

Screw Sm9/64x40  L=13

Bobbin Cushion 

Vertical Roller Washer

E-ring 

Bobbing Lever

Bobbing Winder Adjust Plate

Screw Sm9/64-x40  L=6

Bobbing Thread Tension Asm.

Thread Tension Nut

Connecting Rod Spring 

Thread Tension Disk

Bobbin Thread Tension Rod Asm.

Nut Sm11/64x40

Pre-tension Asm.

Tension Nut 

Tension Spring

Thread   Guide   Disc

Through Thread Plate

Needle Thread Guide Pin

Pre-tension Asm.

Tension Nut 

Tension Disc Stopper

Tension Spring

Tension Disc Holder

Thread Guide Disc

Tension Pole

Take-up Spring

Tension Pole Socket

Screw Sm9/64x40 L=6

Thread Release Pin

Face Plate Arm

Brand Plate Gasket

Reverse Feed Switch Asm.

Screw Sm3/16x28 L=6

Rubber Plug

Screw Sm3/16x28 L=12

Two Hole Thread Guide

Arm Thread Guide Screw Sm11/64x40 L=6

Machine Frame 1

1

1

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

1

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

1

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

1

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

1 

1

1

1

1

2

3

1

1

A C

2
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1.机壳部件 Frame Components 

21
20

19

18
17

14

15

16 3

13

12
11

10

8

7

6
5

4

57

55

56

59

22

23
24
25

26

27

1

83

84

85

86

87

33
32

31 30 29

44
43

41

34

39
38

37 36

35
59

2

91
92

93
51

52

50

49

45 46

47

48

73

75

76

74

77

79

81
80

66

67

72

71

69

70
65

6364

60
61

68

88

28

78

9

42

40

66

90

82

58

66

96

89

95

94

53
54

62
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1.机壳部件 Frame Components 

序号 
NO. 

 图号 REF NO. 名称  DESCRIPTION
数量 AMT

53

54

55

56

57

58

59

60

61

62

63

64

65

66

67

68

69

70

71

72

73

74

75

76

77

78

79

80

81

82

83

84

85

86

87

88

89

90

91

92

93

94

95

96

11-40120925-05

21-05310100-02

1255-01-05

1255-01-06

1273-12-05

101-01-11

101-01-15

1281-05-21

1273-12-16

1255-01-15

101-01-11

101-01-12

12-40500625-02

501-13-02-09

109-01-44A

101-01-17

1281-01-14

12-80500612-01

101-03-16

109-01-20

101-01-02

11-40121425-01

1281-01-24

101-01-03

101-06-39

11-60060220-01

101-06-40

101-06-39-1

44-00000004-00

101-01-14

44-00000003-00

11-00090620-05

11-70121020-05

11-40120625-05

11-80150710-05

11-40120625-05

1281-05-25

11-20110920-05

11-00110620-05

11-80150710-05

11-70110620-05

1281-05-26

44-00000001-00

44-00000006-00

后窗板螺钉

后窗板螺钉垫片

后窗板

后窗板垫

直角电线夹

调同步孔橡皮塞

底板支座

割线刀固定螺钉

割线刀

转角电线压板

绕线器固定螺钉

三眼过线板螺钉

三眼过线板

面板调节螺孔塞

挑线连杆销孔塞

小夹线器固定螺钉

挑线杆护罩螺钉

挑线杆护罩

电线夹固定螺钉

塑料双电线夹

针板螺钉

针板

安装板

安装板定位螺钉

电子夹线器

电子夹线器固定螺钉

大夹线器螺钉

右线勾螺钉

右线勾

双孔橡胶塞

送料调节器孔塞

倒缝扳手限位销螺钉

倒缝扳手限位销

下轴工艺孔塞

型号牌

警告标签

警告标签

推板组件

推板簧螺钉

推板簧

推板

CE标签

铆钉

机针标签

10

2

1

1

2

1

1

2

1

3

1

1

3

1

1

1

1

1

1

2

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

(2)

(1)

(1)

1

1

1

 

Screw Sm3/16x28 L=9

Washer

Side Plate

Side Plate Guide

Rectangular Wire Clamp

Rubber Plug

Bed Screw Stud Sm15/64x28

Screw Sm9/64x40 L=6

Thread Cutter

Corner Wire Clamp

Screw Sm3/16x28 L=10

Screw Sm3/16x28 L=9

Three Thread Eyelet Pate

Rubber Plug

Rubber Plug

Pre-tension Screw

Screw Sm3/16x28 L=6

Thread Take-up Lever Cover

Screw Sm11/64x40 L=8

Plastic Double Wire Clamp

Screw Sm11/64x40 L=9

Needle Plate

Ruler Stop Seat

Screw Sm11/64x40 L=5.5

Electric Thread Nipper

Electric Thread Nipper Screw

Screw Sm15/64x28 L=7

Arm Thread Guide Screw Sm11/64x40 L=6

Arm Thread Guide (right)

Double Holes Rubber Plug

Rubber Plug

Screw Sm3/16x28 L=14

Limit Place Bushing

Rubber Plug

Model Plate

Warning Label

Warning Labell

Slide Plate Asm.

Screw Sm3/32x56 L=2

Slide Plate Spring

Slide Plate  

CE Label

Model Plate Rivet

Needle Label

10

3

1

1

2

1

2

1

1

3

1

1

3

1

1

1

1

1

1

2

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

(2)

(1)

(1)

1

1

1

 

A C



46

44

47

50

38

49-1

48-1

42

2. Main Shaft & Thread Take-up Components上轴及挑线部件 

1
4

3

8
6

9

7

6

5

10 12

11

14

15
13

18

17

19
20

21

22
23

24 25

26

27

37

35

34

32

31

30

29
28

5

35

16

36

49

48

48

2

33

43

45

41
40

39
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2. Main Shaft & Thread Take-up Components上轴及挑线部件 

序号 
NO. 

 图号 REF NO. 名称  DESCRIPTION
数量 AMT

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

30

31

31

32

32

33

34

34

35

35

36

37

37

38

38

39

39

40

41

42

43

44

44

11-80151550-01

101-02-25

101-02-22-05

1281-01-30-01

101-02-24

101-02-20-00

1281-01-30-02

101-02-28

21-08008160-01

11-60181630-01

31-04424000-09

11-80181650-01

11-80160612-01

1255-02-10

11-80160810-01

11-80150710-01

1255-02-12

101-02-33

11-80160710-01

25-20000000-08

11-00161120-01

101-06-02

101-06-04

11-10090620-01

1281-01-39

101-02-11

1255-02-01

12-85600812-01

12-80600812-01

101-02-23

1255-02-09

1281-01-30A

1281-05-03

1281-05-04

1281-05-05

1281-01-35

1281-05-06

1255-02-13A

32-13850360-09

32-14450330-09

1281-05-10

1255-02-02

1281-05-08

1255-02-04

1281-05-02-01-02

1281-03-01-02

16-60501822-01

12-60502222-01

22-05000000-08

21-05310100-01

16-60503022-01

12-60502722-01

12-60502222-01

挑线连杆销螺钉

挑线杆大组件

挑线连杆销

挑线连杆

挑线杆组件

滚针轴承

挑线曲柄组件

针杆连杆

挑线曲柄左旋螺钉

挑线杆垫片

针杆曲柄定位螺钉

定位螺钉O形圈

针杆曲柄紧固螺钉

针杆曲柄螺钉

针杆曲柄 

上轴前轴套组件

绕线轮

绕线轮固定螺钉

上轴中轴套螺钉

上轴中轴套

上轴挡圈

上轴挡圈螺钉

抬牙连杆轴用挡圈

送料偏心轮螺钉

送料偏心轮

送料偏心轮盖板

送料偏心轮盖板螺钉

上轴油量堵销

曲柄油量限制垫

上轴

上轴

上轴后套

上轴后套

上轴油封

上轴油封

轴承6907Z

联轴器A

联轴器A

联轴器固定螺钉

联轴器固定螺钉

挑线杆防油套

联轴器B

联轴器B

电机组件

电机组件

电机安装螺钉

电机安装螺钉

电机安装螺钉弹簧垫圈

电控安装螺钉垫片

电机防油垫

电路板安装螺钉

电控安装螺钉

电控安装螺钉

1

1

(1)

(1)

(1)

(2)

(1)

(1)

(1)

1

1

1

1

2

1

1

1

2

1

1

1

2

1

2

1

1

2

1

2

1

1

1

1

6

1

1

1

4

1

2

2

Set Screw Sm15/64x28 L=11

Thread Take-up Lever Asm.

Hinge Pin

Thread Take-up Lever Link

Thread Take-up Lever  

Needle Bearing

Thread Take-up Crank

Needle Bar Link

Set Screw (left Handed)

Counter Weight Protecting Plate

Screw Sm9/32x28 L=16

Rubber Ring

Set Screw Sm9/32x28 L=16

Screw Sm1/4x40 L=6

Needle Bar Crank

Main Shaft Bushing (left)

Driving Wheel

Screw Sm1/4x40 L=8

Set Screw Sm15/64x28 L=7

Main Shaft Bushing (middle)

Thrust Collar D=14.72 W=12

Screw Sm1/4x40 L=7

Snap Ring

Screw Sm1/4x40 L=11

Feed Drive Eccentric Cam

Thrust Collar

Screw Sm9/64x40 L=6

Oil Seal Pin

Roller Felt

Main Shaft

Main Shaft

Supporting Sleeve

Supporting Sleeve

Oil Seal

Oil Seal

Ball bearing 6907Z

Coupling A

Coupling A

Set Screw Socket M6 L=8

Set Screw Socket M6 L=8

Oil Protect Bushing

Coupling B

Coupling B

Motor Asm.

Motor Asm.

Bolt Socket M5 L=18

Bolt Socket M5 L=22

Spring washer

Washer

Motor Oil Pad

Bolt Socket M5 L=30

Bolt Socket M5 L=27

Bolt Socket M5 L=22

1

1

(1)

(1)

(1)

(2)

(1)

(1)

(1)

1

1

1

1

2

1

1

1

2

1

1

1

2

1

2

1

1

2

1

2

1

1

1

1

1

6

1

1

1

4

4

4

1

3

A C



46

44

47

50

38

49-1

48-1

42

2. Main Shaft & Thread Take-up Components上轴及挑线部件 

1
4

3

8
6

9

7

6

5

10 12

11

14

15
13

18

17

19
20

21

22
23

24 25

26

27

37

35

34

32

31

30

29
28

7

35

16

36

49

48

48

2

33

43

45

41
40

39
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2. Main Shaft & Thread Take-up Components上轴及挑线部件 

序号 
NO. 

 图号 REF NO. 名称  DESCRIPTION
数量 AMT

45

46

47

48

48-1

49

49-1

50

50

21-05310100-01

12-80500612-01

1281-05-11

16-60401625-02

11-40120925-01

1281-01-06

1281-05-02-04

8957A-03-08-04/02

1281-03-01-01

电控安装螺钉垫片

手轮螺钉

手轮

后电线盖板螺钉

后电线盖板螺钉

后电线罩

后电线罩

电控组件

电控组件

2

2

1

2

1

 1

Washer

Bolt Socket M5 L=6

Hand Wheel

Screw  M4 L=16

Screw SM3/16x28 L=9

Rear Wire Cover

Rear Wire Cover

Motor Casing

Motor Casing

2

1

1

1

1

A C



1

37

2

3

4

5

7

9

10

8
20

19

18

17

11

6

12

13

14

1516

21

22

23

24

25

27

28

26

30

31

32
33

36

35

34

38

3.针杆、竖轴、下轴部件 Needle bar, vertical shaft & hook driving shaft components

9

39

29



3.针杆、竖轴、下轴部件 Needle bar, vertical shaft & hook driving shaft components

10

序号 
NO. 

 图号 REF NO. 名称  DESCRIPTION
数量 AMT

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

101-03-07

1281-01-25

1281-01-37

120-02-07

11-60090620-01

120-02-25

101-03-08

11-60080520-01

101-03-11

109-03-13

120-02-23

11-60110820-01

11-80160810-01

11-80160810-01

11-80160810-01

11-80160810-01

11-40120925-01

101-05-24

101-05-21

11-40120925-01

402-04-21

11-80160512-01

1230-05-07

101-05-05

11-60111120-01

101-05-09

101-05-08

109-03-24

402-04-04

109-03-42-1

1280-01-23

158-05-19

101-05-26

101-05-25

101-05-20

101-05-18

101-05-22A

101-05-14A

1281-05-20

针杆上衬套孔塞

针杆上套

针杆

针杆连接柱

针杆连接柱螺钉

针杆连接柱滑块

针杆下轴套

机针固定螺钉

针杆过线环

机针DBX1 14#

针杆滑块导轨

滑块导轨螺钉

伞齿轮螺钉

上轴伞齿轮

竖轴上伞齿轮

伞齿轮螺钉

伞齿轮螺钉

竖轴下伞齿轮

下轴伞齿轮

伞齿轮螺钉

竖轴上轴套

竖轴上轴套螺钉

竖轴

竖轴下轴套

下轴后轴套

下轴后轴套螺钉

下轴挡圈

下轴挡圈螺钉

下轴

旋梭定位钩

旋梭定位钩螺钉

下轴限油芯

下轴限油螺钉

旋梭组件

梭心

梭心套

针杆上套羊毛毡

下轴中套

针杆下套过线钩

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

2

2

1

1

2

2

1

1

2

1

1

1

1

1

1

1

2

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

Rubber Plug

Needle Bar Upper Bushing

Needle Bar

Needle Bar Connection

Screw Sm9/64x40 L=6

Slide Block

Needle Bar Bushing Lower

Screw Sm1/8x44 L=5

Needle Bar Thread Guide

Needle Dbx1 14#

Guide For Slide Block

Screw Sm11/64x40 L=8

Screw Sm1/4x40 L=8

Bevel Gear For Arm Shaft

Bevel Gear For Vertical Shaft

Screw Sm1/4x40 L=8

Screw Sm1/4x40 L=8

Bevel Gear For Vertical Shaft

Bevel Gear For Hook Shaft

Screw Sm1/4x40 L=8

Upright Shaft Bushing Upper

Screw Sm3/16x28 L=9

Vertical Shaft

Upright Shaft Bushing Lower

Bushing For Rotating Hook Shaft

Screw  Sm3/16x28 L=9

Thrust Collar

Screw Sm1/4x40 L=5

Rotating Hook Shaft

Positioning Finger

Screw Sm11/64x40 L=11

Oil Wick

Oil Seal Screw 

Hook Asm.

Bobbin

Bobbin Case

Needle Bar Sleeve Wool Felt

Lower Shaft Middle Sleeve

Needle Bar Thread Guide

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

2

2

1

1

2

2

1

1

2

1

1

1

1

1

1

1

2

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

A C



4.压脚部件 Presser bar components

3

2

1

4

5 8

9 11

14

15 16 17

19 20

21

22

23

27
28

27

31

33
32

30

24

26

29

50

38

49

48

4546
47

43
44

42

41

40

39

13

12

25

34

35

36

37

7

11

6

18

10



4.压脚部件 Presser bar components

12

序号 
NO. 

 图号 REF NO. 名称  DESCRIPTION
数量 AMT

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50

50

1281-05-15

1281-05-16-01

1281-05-16-02

11-60091120-05

0281 220024

21-03810080-01

11-30091020-01

31-04018000-09

1281-01-10

101-04-20

101-04-21

101-04-19

101-04-19-00

24-05000000-08

101-04-28

101-04-18

24-05000000-08

101-04-32

101-04-31

101-04-30

101-04-33

24-05000000-08

11-60111020-01

109-04-18

11-40120625-01

109-04-20-00

1230-04-44

101-04-25

101-04-24

101-04-21

24-05000000-08

1255-04-01

101-04-34

101-03-30

24-04000000-08

101-03-32

101-03-33

11-40150925-01

1230-04-42

11-60090820-01

1230-04-18

13-60623020-01

101-04-03

101-04-04

101-04-06

1281-01-26

1255-04-02

11-80160810-01

11-40090825-01

101-04-10

109-04-41

压脚扳手

压脚扳手螺钉垫圈

压脚扳手螺钉

压脚扳手轴O形圈

压脚扳手凸轮组件

前杠杆螺纹销

螺纹销密封垫圈

抬压脚杠杆部件

抬压脚前杠杆组件

开口挡圈

抬压脚拉杆

压脚升降板

开口挡圈

抬压脚拉杆螺钉

后杠杆轴位螺钉

抬压脚后杠杆

抬压脚顶杆

开口挡圈

螺钉

压板B

上电线压板固定螺钉

上电线压板组件

制动器组件

松线顶板螺纹销

松线顶板

螺纹销密封垫圈

开口挡圈E5

松线顶板复位簧

压杆防油套

松线辅钉

松线辅钉开口挡圈E4

松线辅钉垫片

松线辅钉弹簧

下电线压板固定螺钉

下电线压板

压紧板固定螺钉

下电线压紧板

松线钢丝螺母

调压螺钉

调压螺母

调压导杆

调压簧

压杆导架

压杆

缓线调节钩

压杆导架螺钉

缓线调节钩螺钉

压杆衬套

活压脚螺钉

活压脚组件

活压脚组件

1

1

1

1

1

2

2

1

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

1

1

1

1

3

1

1

1

1

1

1

1

1

2

1

1

1

1

1

1

2

1

2

1

2

1

1

1

1

1

1

1

1

2

1

1

1

Hand Lifter

Washer

Screw Sm9/64x40 L=10

Rubber Ring

Hand Lifter Cam Asm.

Link Shaft Sm5/16x24

Washer Plate

Hand Lifter Link Asm.

Hand Lifter Link

Snap Ring

Lifting  Lever Connecting Rod

Lifting Lever

Snap Ring

Hinge Screw Sm3/16x32

Hinge Screw Sm15/64x 28

Lifting Lever Ring

Connecting Rod Vertical

E-ring 5

Screw Sm11/64x40 L=10

Presser Plate B

Screw Sm3/16x28 L=9

Cord Holder

Arrester Asm.

Tension Release Shaft

Tension Release Plate

Washer Plate

E-ring 5

Thread Tension Release Wire Spring

Rubber Bushing

Tension Release Supporting Pin

E-ring 4

Washer Plate

Tension Release Supporting Pin Spring

Screw Sm15/64x28 L=9

Cord Holder

Screw Sm9/64x40 L=8

Cord Holder

Nut Sm3/16x32

Presser Regulator Screw

Presser Regulator Nut

Presser Guide Bar

Presser Spring

Presser Bar Guide Bracket

Presser Bar Guide Bracket

Presser Bar Guide Bracket

Screw Sm1/4x40 L=8

Screw Sm9/64x40 L=8

Presser Bar Bushing Lower

Presser Foot Screw Sm9/64x40 L=11

Presser Foot Asm.

Presser Foot Asm.

1

1

1

1

1

2

2

1

(1)

(1)

(1)

(1)

(1)

1

1

1

1

3

1

1

1

1

1

1

1

1

2

1

1

1

1

1

1

2

1

2

1

2

1

1

1

1

1

1

1

1

2

1

1

1

A C



5.送料部件 Feed mechanism components
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5.送料部件 Feed mechanism components

14

序号 
NO. 

 图号 REF NO. 名称  DESCRIPTION
数量 AMT

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50

51

52

1281-01-43

1255-05-09

11-60090620-01

1255-05-05

12-80500612-01

11-80150612-01

1255-05-07

1255-05-06

124-08-07

1273-15-24

31-09428000-09

1273-15-17

120-03-30

11-70121820-01

24-05000000-09

11-60121420-01

101-07-22

24-05000000-09

101-06-11

101-06-09

101-06-10

11-80150612-01

101-06-14

11-80151150-01

11-00090620-01

109-05-27

1230-06-16

1255-05-10

101-07-26

11-60110520-01

11-60080620-01

109-05-33A

1273-15-01

101-06-32

43-10250000-00

101-06-28

11-60121420-01

21-04808080-01

11-40110725-01

25-15000000-08

101-06-26

101-02-06

11-80160610-01

1255-06-22

101-06-19

101-06-18

11-00090620-01

11-40121425-01

11-00090620-01

101-06-07

1281-05-17

1273-05-02

1281-01-12

倒送料连杆

倒送料连杆销

送料连杆销螺钉

送料调节座

针距座固定螺钉

针距座锁紧套螺钉

送料调节器轴套

针距座销

送料距锁合簧

针距调节旋钮限位销

送料调节螺柱O形圈

锁针距挡板

送料调节旋钮弹簧

送料距旋钮

送料距旋钮螺钉

开口挡圈

倒送料曲柄螺钉

倒送料曲柄组件

倒送料曲柄组件

倒送料拉簧

开口挡圈

短摆动座连接销

送料长摆动板

送料短摆动板

倒送料扳手紧固螺钉

送料摆动板座左销

左右销固定螺钉螺钉

连接销螺钉

送料摆动板座

送料摆动板座右销

摆动摆座弹簧架

调整连接弹簧

摆动板座复位板螺钉

送料牙螺钉

送料牙

牙架组件

牙架销

油线Φ2.5×1000mm

牙架座

牙架座螺钉

垫圈

牙架销紧固螺钉

送料轴轴用挡圈

送料轴轴套

送料轴挡圈

送料轴挡圈螺钉

送料轴

送料曲柄销

送料曲柄

送料曲柄销螺钉

送料曲柄螺钉

送料连杆销螺钉

送料连杆销

1

1

2

1

2

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

2

2

2

2

1

2

2

1

1

1

1

2

2

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

2

1

1

1

1

1

1

1

Feed Regulator Connecting Rod

Feed Regulator Pin

Screw Sm9/64x40 L=6

Feed Regulator

Bolt Socket M5 L=6

Screw Sm15/64x40 L=6

Feed Regulator Bushing

Hinge Pin For Regulator

Spring

Pin

Rubber Ring

Needle Gauge Lock Guide

Spring

Feed Deal

Screw Sm3/16x28 L=18

E-ring5

Feed Reverse Arm Screw Sm3/16x28 L=14

Feed Reverse Asm.

Feed Reverse Asm.

Feed Reverse Spring

E-ring5

Walking Foot Link

Walking Foot Link

Connecting Link

Screw Sm15/64×28 L=6

Adjusting Link Fulcrum Shaft

Screw Sm15/64 L=11

Screw Sm9/64x40 L=6

Walking Foot Adjusting Link

Adjusting Link Fulcrum Shaft

Adjusting Link Spring Frame

Adjusting Connecting Spring

Screw Sm11/64x40 L=5

Screw Sm1/8x44 L=6

Feed Dog

Feed Bar Asm.

Feed Bar Shaft

Oil Wick

Feed Rocker Asm.

Screw Sm11/64x40 L=11

Washer

Screw Sm11/64×40 L=7

Retaining Ring

Feed Rocker Shaft Bushing

Feed Rocker Shaft Collar

Screw Sm1/4x40 L=6

Feed Rocker Shaft

Feed Rocker Crank Pin

Feed Rocker Shaft Crank

Screw Sm9/64x40 L=6

Screw Sm3/16x28 L=14

Screw Sm9/64x40 L=6

Walking Foot Pin

1

1

2

1

2

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

2

2

2

2

1

2

2

1

1

1

1

2

2

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

2

1

1

1

1

1

1

1

A C



5.送料部件 Feed mechanism components
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5.送料部件 Feed mechanism components

16

序号 
NO. 

 图号 REF NO. 名称  DESCRIPTION
数量 AMT

53

54

55

56

57

58

59

60

61

62

63

64

65

66

67

68

68

69

70

71

72

101-06-06

101-06-42

11-60111120-01

25-15000000-08

101-06-26

101-02-06

11-80160610-01

101-06-44

101-06-50

101-06-49

11-40121225-01

13-60184020-01

101-06-47

31-08018000-09

1255-05-04

1281-01-09

101-07-23

1281-01-11

21-05310100-02

1255-05-03

1281-01-42

送料连杆

抬牙叉形曲柄

抬牙叉形曲柄螺钉

抬牙轴轴用挡圈

抬牙轴轴套

抬牙轴挡圈

抬牙轴挡圈螺钉

抬牙轴

抬牙连杆轴位螺钉

抬牙连杆

抬牙曲柄螺钉

抬牙连杆轴位螺母

抬牙曲柄

倒送料轴O形圈

倒送料轴

倒送料轴套

倒送料轴套

倒缝扳手

拉簧固定板

送料调节螺杆

送料调节螺钉垫片

1

1

1

1

1

1

2

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

Rocker Shaft Connecting Rod

Driving Shaft Crank Asm,front

Screw Sm11/64×40 L=10

Retaining Ring

Feed Rocker Shaft Bushing

Thrust Collar Asm D=14.72 W=12

Screw Sm1/4×40 L=6

Feed Driving Shaft

Hinge Screw

Connecting Rod

Screw Sm3/16x28 L=12

Hinge Nut Sm9/32x28

Feed Rocker Crank

Rubber Ring

Feed Reverse Shaft

Feed Reverse Bushing

Feed Reverse Bushing

Reverse Feed Control Lever

Feed Spring Hook

Feed regulator screw

Washer

1

1

1

1

1

1

2

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

A C



6.切线装置部件 Thread trimmer components

1

2

3

4

5

6

7

8

9

17

16

10

11

12

13

14

25

26

27

28

29

30 31 32

39
3837

34
33

35

36

18

20

21

22

23

24

40

43

42

41

15

53

17

19



6.切线装置部件 Thread trimmer components

18

序号 
NO. 

 图号 REF NO. 名称  DESCRIPTION
数量 AMT

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

11-00580720-02

13-60582420-02

158-09-04

11-20090520-01

11-10110622-01

158-09-13

1255-06-01-02

1255-06-01-03

12-10300821-01

32-07430120-09

1255-06-01-01

11-80161012-01

1230-09-40

158-09-01

1281-01-27

1230-09-06

135-06-22

1230-09-15

13-60113020-01

135-06-22

21-04308090-01

11-40090625-01

158-09-31

158-09-32

113-06-22

113-06-21

158-09-30

11-80160612-01

158-09-26-00

24-06000000-08

21-08210162-03

101-04-21

1230-09-18-00

158-09-21

11-60621422-01

11-80120712-01

158-09-24

158-09-22

158-09-23

11-40150925-01

158-11-11

158-09-42

158-11-01

定刀调节螺钉

定刀压力调节螺母

固定刀

固定刀螺钉

动刀螺钉

动刀

动刀架

动刀架压板

动刀架压板紧固螺钉

骨架油封

下轴前套

剪线凸轮固定螺钉

剪线凸轮螺钉垫片

切线凸轮

剪线电磁铁组件

分线器

刀轴连杆螺钉

刀轴连杆

刀轴连杆螺母

刀轴连杆螺钉

垫圈

分线器固定螺钉

扭簧端盖

切线凸轮复位簧

旋梭油量调节簧

旋梭油量调节螺钉

切刀驱动轴

剪线驱动轴固定螺钉

切线凸轮曲柄大组件

挡圈E6

剪线电磁铁垫片

电磁铁缓冲垫

切刀驱动曲柄组件

切刀驱动曲柄弹簧

驱动曲柄螺钉

剪线驱动轴套螺钉

切线驱动轴套

切刀驱动曲柄轴

驱动曲柄轴短套

剪线电磁铁固定螺钉

松线复位弹簧

松线座螺钉

松线座

1

1

1

1

2

1

1

1

3

1

1

2

2

1

1

1

2

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

Screw Sm1/8x40 L=7

Nut Sm1/8x40

Fixed Knife

Screw Sm9/64×40 L=5

Screw Sm11/64x40 L=6

Motorial Knife

Knife Bracket

Knife Bracket Presser

Screw M3 L=8

Oil Seal

Hook Driving Shaft Bushing Asm.

Set Screw1/4×40 L=10

Washer

Thread Shear Cam

Magnetic Plug

Thread Partition

Screw

Knife Shaft Connecting Rod

Nut Sm11/64x40

Screw

Washer

Screw Sm9/64x40 L=6

Spring Cover

Spring

Oil Adjusting Spring

Oil Adjusting Screw

Thread Shear Shaft

Screw Sm1/4×40 L=10

Thread Shear Cam Rock Arm Asm.

Retaining Ring ,e6

Washer

Magnetic Plug Cushion Mat

Thread Shear Rock Arm

Spring

Screw Sm3/16×32 L=14

Screw Sm3/16x28 L=7

Thread Shear Shaft Bush

Thread Shear Rovk Arm Shaft

Short Bush

Screw Sm15/64×28 L=9

Spring

Screw

Thread Loose Seat

1

1

1

1

2

1

1

1

3

1

1

2

2

1

1

1

2

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

A C



7.自动倒送料部件 Automatic Reverse Feed Components
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7.自动倒送料部件 Automatic Reverse Feed Components

20

序号 
NO. 

 图号 REF NO. 名称  DESCRIPTION
数量 AMT

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

109-07-15-00

109-07-15-01

109-07-15-03

109-07-15-02

13-60157020-01

13-60113020-01

109-07-15-04

109-07-19

109-07-28

109-07-29

24-12000000-08

21-16030240-02

109-07-22

24-04000000-08

109-07-30

1281-01-28-01

11-60151522-01

21-06115130-01

22-06000000-08

24-05000000-09

1281-01-28

倒送料连接杆组件

倒送料连接杆

连接杆轴位螺钉

连接臂

六角螺母

六角螺母

连接臂轴位螺钉

倒送料连接片

柱塞簧

联接插针

开口挡圈

垫圈

橡胶垫圈

开口挡圈

倒缝电磁铁销

倒缝电磁铁

倒缝电磁铁固定螺钉

倒缝电磁铁螺钉垫片

倒缝电磁铁弹簧垫圈

开口挡圈E5

倒缝电磁铁组件

1

（1）

（1）

（1）

（1）

（1）

（1）

1

1

1

1

1

1

1

1

1

2

2

2

1

1

Reverse Feed Connecting Rod Asm.

Reverse Feed Connecting Rod

Connecting Rod Axial Screw

Connecting Arm

Nut Sm15/64x28

Nut Sm11/64x40

The Connecting Arm Axial Screw

Feed Reverse Connecting Cover

Plunger Spring

Pin Connect

E-ring 12

Washer

Rubber Washer

E-ring 4

Pin For Plunger Rod

Reverse Feed Solenoid Asm.

Screw Sm15/64x28 L=9

Reverse Feed Solenoid Screw Gasket

Reverse Feed Solenoid Spring Washer

E-ring 12

Reverse Feed Solenoid Asm.

1

（1）

（1）

（1）

（1）

（1）

（1）

1

1

1

1

1

1

1

1

1

2

2

2

1

1

A C



8.润滑部件 Oil Lubrication Components

1

2

3

4

5

6

7

18

19
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9

21
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8
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8.润滑部件 Oil Lubrication Components

22

序号 
NO. 

 图号 REF NO. 名称  DESCRIPTION
数量 AMT

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

109-09-01

31-20024000-09

1255-08-19

42-05003000-00A

11-40120625-01

120-07-07

101-08-28

1230-08-20

109-09-25

24-09000000-08

22-05000000-08

21-04608080-01

11-90111220-01

22-06000000-08

21-06210101-01

11-90151420-01

101-08-18

101-08-33

101-08-01-00

43-10250000-00

1280.01-10

11-40091325-01

油窗

油窗O形圈

上轴供油管

回油管

回油管夹螺钉

机头回油毡

回油管夹

旋梭轴供油管

油泵连接螺柱

开口挡圈E9

弹簧垫圈

螺柱连接螺钉垫圈

螺柱连接螺钉

弹簧垫圈

油泵安装螺钉垫圈

油泵安装螺钉

供油管接头

回油管固定夹

油泵组件

油线

油线架组件

油线架固定螺钉

1

1

1

0.66

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

2

Oil Sight Window

Rubber Ring

Main Shaft Oil Tube

Oil Return Tube

Screw Sm3/16x28 L=6

Oil Return Tube Plate Asm.

Oil Return Tube Holder

Oil Tube

Oil Pump Support M8

Snap Ring E9

Spring Washer

Washer For Stud Connecting Screw

Screw Sm11/64x40 L=12

Spring Washer

Washer For Oil Pump Screw

Screw Sm15/64"x28 L=11

Rubber Joint

Oil Feet Presser

Lubricating Oil Pump Asm.

Oil Wick

Oil Braid Fitting Plate

Screw Sm9/64×40 L=8

1

1

1

0.66

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

2

A C



9.油盘、膝抬压脚部件 Oil Reservoir & Knee Lifter Components

4
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1

3

5

6

24

7

8

9

10
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18
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9.油盘、膝抬压脚部件 Oil Reservoir & Knee Lifter Components

24

序号 
NO. 

 图号 REF NO. 名称  DESCRIPTION
数量 AMT

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

101-09-02

101-09-01

101-09-03

120-09-05

11-70200720-01

31-06224000-09

101-09-07

101-09-08

24-10000000-09

101-09-10-00

12-90801423-02

14-60603320-02

12-80603050-02

12-90601633-02

101-09-15-00

101-09-16

101-09-20

101-09-15

101-09-18

101-09-19

101-09-17

101-12-03

120-09-04

101-09-06

抬压脚顶销

油盘

油盘衬垫

油盘支座(小)

排油孔螺钉

油塞螺钉O形密封圈

抬压脚双向曲柄

抬压脚曲柄簧

抬压脚轴开口挡圈

抬压脚操纵杆接头组件

抬压脚操纵接头螺钉

限位调节螺母

限位调节螺钉

抬压脚双向曲柄螺钉

操纵杆组件

操纵杆夹头螺钉

操纵板软垫

操纵杆

操纵杆垫块

操纵板

操纵杆夹头

油盘座钉

油盘支座(大)

膝抬压脚轴

1

1

1

2

1

1

1

1

1

1

2

2

2

1

1

（1）

（1）

（1）

（1）

（1）

（1）

4

2

1

Knee Press Lifter Rod

Oil Reservoir

Oil Reservoir Gasket

Rubber Cushion(small)

Screw Sm5/16*24l=7

Rubber Ring

Connecting Rod Vertical

Spring

E-ring 10

Knee Press Rod Bearing Bracket Asm

Screw M8x14

Nut M6

Screw M6*30

Screw M6*16

Knee Lifter Plate Rod Asm

Screw Sm15/64x28 L=15

Knee Press Plate Asm.

Knee Lifter Plate Rod

Rubber

Knee Press Plate

Knee Press Plate Holder

Nail

Rubber Cushion(big)

Knee Press Rod

1

1

1

2

1

1

1

1

1

1

2

2

2

1

1

（1）

（1）

（1）

（1）

（1）

（1）

4

2

1

A C



10.线架部件 Thread Stand Components

1 2

3

4

5
6 7

9

18

19

19

18
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9
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15

25

17

16



10.线架部件 Thread Stand Components

26

序号 
NO. 

 图号 REF NO. 名称  DESCRIPTION
数量 AMT

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

101-11-01

279-12-00-22

279-12-00-23

279-12-00-24

279-12-00-25

279-12-00-04

279-12-00-03

279-12-00-01

279-12-00-08

279-12-00-02

279-12-00-15

279-12-00-16

279-12-00-14

279-12-00-19

279-12-00-07

279-12-00-26

279-12-00-27

279-12-00-20

279-12-00-21

线架组件

线盘芯

线盘钉

线盘垫

线圈托盘

螺钉

线臂抱攀

上直管盖帽

短固线臂

线架上直管

直管接头

螺钉

螺帽

线架下直管

引线圈

弹性垫圈

螺帽

螺帽

防震垫 

1

(2)

(2)

(2)

(2)

(2)

(2)

(1)

(2)

(1)

(1)

(2)

(2)

(1)

(2)

(2)

(2)

(2)

(2)

Thread Stand Asm.

Spool Retainer

Spool Pin

Spool Rest Cushion

Spool Rest

Screw M6 L=18

Thread Guide Arm Joint

Spool Rest Rod Rjbber Cap

Spool Rest Arm

Spool Rest Rod,upper

Spool Rest Rod Joint

Screw M5 L=16

Nut M5

Spool Rest Rod,lower

Thread Guide

Spring Washer

Nut M5

Nut M16x1.5

Washer 16.1x30x2.6

1

(2)

(2)

(2)

(2)

(2)

(2)

(1)

(2)

(1)

(1)

(2)

(2)

(1)

(2)

(2)

(2)

(2)

(2)

A C



11.附件 Accessories
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7

11

8

1

3

2

4
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11.附件 Accessories

28

序号 
NO. 

 图号 REF NO. 名称  DESCRIPTION
数量 AMT

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

101-12-01

120-09-02

101-12-03

101-03-13

101-12-15

101-12-16

101-12-17

402-04-04

101-12-19

101-12-21

101-09-22

1277-14-02

机头铰链

机头铰链座

鞋钉

机针 DBX1 14#

螺丝刀（大）

螺丝刀（中）

螺丝刀（小）

梭心

机头支柱

油箱

油盘磁铁

套筒扳手

2

2

4

1

1

1

1

3

1

1

1

1

Head Connecting Hook

Head Connecting Hook Socket

Head Connecting Hook Nail

Needles DBx1 14#

Screw Driver (l)

Screw Driver (m)

Screw Driver (s)

Bobbin

Head Pole

Oil Bottle With Oil

Oil Reservoir Magnet

Spanner

2

2

4

1

1

1

1

1

1

1

1

1

A C



20

4

11

12

13

8

7

9

10

35

31

29
30

32

33

28

25

21

26

23
24

1

2
3

5

6

14

29

12.厚料部件 Thick material Components
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39

15
16

17

27
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37
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12.厚料部件 Thick material Components

30

序号 
NO. 

 图号 REF NO. 名称  DESCRIPTION
数量 AMT

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

20

21

21

22

23

24

25

26

27

27-1

28

29

30

31

32

33

34

35

37

37

38

39

101-06-02XH

101-06-06XH

101-06-04XH

1281-01-38

101-03-08XH

101-03-11XH

101-03-13H

101-06-36H

120-04-04

101-04-01XH

101-04-02XH

101-04-10XH

1281-01-41 

1281-01-22

13-60113020-01

1273-15-06

101-07-10A

1273-15-04

1273-15-07

101-06-18XH

1273-15-02

423-06-45

1273-15-08

1281-01-09A

1273-15-12

21-12110262-03

1273-15-09

25-12000000-08

109-03-24XH-1

109-03-24XH

1273-15-25 

24-09000000-08

1281-01-32A

1273-15-05

1281-01-20

1273-15-03

101-07-22

1281-05-20H

1281-05-12H

1281-05-17H

101-07-23XH

1281-01-19

送料偏心轮

送料连杆

送料偏心轮盖板

挑线杆大组件

针杆

针杆下轴套

针杆过线环

机针 DP×5 #18

针板  B20

牙齿

调压螺钉

调压螺母

压杆衬套

倒缝扳手复位弹簧固定销

弹簧连接销

螺母

倒送料连杆

倒送料连杆销

送料调节器

倒送料曲柄组件

倒送料曲柄组件

倒送料弹簧

倒送料弹簧

针杆下套线钩

送料摆动板座组件

夹线器组件

送料曲柄

送料距旋钮

弹簧固定板

弹簧固定板

抬牙叉形曲柄

倒送料轴端螺钉

倒缝扳手板

倒缝扳手

倒缝扳手支撑弹簧

垫圈

倒送料轴

轴用弹性挡圈

旋梭

旋梭

针距座销

针距座销卡簧

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

Feed Drive Eccentric Cam

Rocket Shaft Connecting Rod

Trust Collar

Thread Take-up Lever Asm.

Needle Bar

Needle Bar Bushing Lower

Needle Bar Thread Guide

Needle Dp×5 #18

Needle Plate B20

Feed Dog

Presser Regular Screw

Presser Regular Nut

Presser Bar Bushing Lower

Pin

Spring Connecting Pin

Hinge Screw

Feed Regulator Connecting Rod

Feed Regulator Pin

Feed Regulator

Feed Reverse Asm.

Feed Reverse Asm.

Feed Reverse Spring

Feed Reverse Spring

Walking Foot Adjusting Link Asm.

Tension Asm.

Feed Rocker Shaft Crank

Feeding From The Knob

Spring Plate

Spring Plate

Driving Shaft Crank Asm,front

Feed Reverse Screw

Reverse Feed Control Lever Link

Reverse Feed Control Lever

Reverse Feed Control Lever Support

Ring

Washer

Feed Reverse Shaft

Hook

Hook

Hinge Pin For Regulator 

Needle Bar Thread Guide

E-ring 9

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

A C
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13.大旋梭部件 Big hook Components
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13.大旋梭部件 Big hook Components

32

序号 
NO. 

 图号 REF NO. 名称  DESCRIPTION
数量 AMT

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

1273-16-01

1273-16-04

1300-08-05

11-10090920-01

11-40090525-01

1273-16-06

1255-06-01B

1255-06-01-01

1273-16-03

1255-06-01-03

12-10300821-01

1273-16-07

1277-08-19

1277-08-18

13-60153020-01

1273-16-02

1222-05-02

1273-16-08

1222-05-03

101-05-24B

1281-01-47

底板

分线器垫片

分线器

分线器垫片螺钉

分线器螺钉

定刀

动刀架前轴套组件

下轴前套

动刀架

动刀架压板

动刀架压板紧固螺钉

动刀

凸轮左曲柄缓冲垫

凸轮左曲柄缓冲垫螺钉

缓冲垫螺钉锁紧螺母

切刀驱动曲柄

梭芯套

旋梭

梭芯

竖轴

旋梭定位钩

1

1

1

1

1

1

1

(1)

(1)

(1)

(3)

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

Baseboard

Distributor Spacer

Distributor

Distributor Sapcer Screw

Thread Partition Screw

Counter Knife

Motorial Knife Bracket Front Shaft Sleeve 

Hook Driving Shaft Bushing Asm.

Motorial Knife Bracket

Motorial Knife Bracket Presser

Screw M3 L=8

Motorial Knife

Cam Left Crank Cushion

Cam Left Crank Cushion Screw

Cushion Nut

Thread Shear Rock Arm

Bobbin Case

Hook

Bobbin

Vertical shaft

Positioning finger

1

1

1

1

1

1

1

(1)

(1)

(1)

(3)

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

A C



24

23

21

22

15
14

17

6

7

13

3

10
11

12

8

5

2

25

18

20

19

4

16

26

1

14.内置抬压脚部件 Built-in presser foot Components14.内置抬压脚部件 Built-in presser foot Components

33

9



34

14.内置抬压脚部件 Built-in presser foot Components

序号 
NO. 

 图号 REF NO. 名称  DESCRIPTION
数量 AMT

1

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

1281-05-01

1281-02-01

1211-04-08

1281-02-06

1281-02-09

1281-02-07

1211-04-07

1281-02-08

24-05000000-08

1281-02-02

14-60805010-01

1281-02-02-03

1281-02-02-01

1281-02-02-04

1281-02-02-06

12-40500825-01

11-40120925-01

11-30120920-02

1281-02-03

1281-02-04

1281-02-05

1211-02-04

423-12-36

42-05003000-00

1211-07-04

1281-02-10

12-80500412-01

5

车壳

车壳

抬压脚顶杆

抬压脚电磁铁支柱

后电线罩

抬压脚后杠杆

抬压脚后杠杆螺钉

抬压脚电磁铁销子

开口挡圈

抬压脚电磁铁大组件

抬压脚电磁铁锁紧螺母

电磁铁缓冲垫

抬压脚电磁铁组件

电磁铁右支架

电磁铁左支架

抬压脚电磁铁支架螺钉

后电线盖固定螺钉

抬压脚电磁铁固定螺钉

三孔橡胶塞

后盖板

后盖板密封垫

上轴中套

供油管接头（上）

供油管

供油管接头（下）

制动器组件

竖轴上套固定螺钉

1

1

1

1

1

1

2

1

1

1

1

1

1

4

1

4

1

1

1

1

1

1

1

1

1

Machine frame

Machine frame

Connecting rod vertical

Presser foot solenoid pillar

Rear wire cover

Lifting lever ring

Lifting lever ring screw

Presser foot solenoid pin

Snap ring

Presser  foot solenoid ASM.

Presser foot solenoid nut

Magnetic plug cushion mat

Presser  foot solenoid ASM.

Solenoid right bracket

Solenoid left bracket

Presser foot solenoid bracket screw

Rear wire cover screw

Presser foot solenoid screw

Tripple-hole rubber stopper

Rear cover

Rear cover gasket

Main shaft bushing(middle)

Rubber joint(upper)

Oil tube

Rubber joint(down)

Arrester Asm.

Vertical shaft upper bushing screw

1

1

1

1

1

1

1

2

1

1

1

1

1

1

4

1

4

1

1

1

1

1

1

1

1

1

A C
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· Please read this manual carefully, also with related manual for the machine head before use. 

· For perfect operation and safety, installing and operating this product by trained personnel is required. 

· To avoid the abnormal running, please keep the product away from the high electromagnetic machine or electro pulse 

generator. 

· Please don’t operate when environment temperature is above 45°C or below 0°C. 

· Avoid operating in the area where humidity is 30% less and 95% more, also keep away from dew or acid spray area. 

· Effective and stable ground connection is a must. 

· All the maintenance parts need to be approved or provided by delegation. 

· Turn off the power and unplug the cord before mounting motor and any accessories 

· To avoid the static interference and current leakage, all grounding must be done. Use the correct connector and extension wire 

when connecting ground wire to Earth and secure it tightly. 

· Power must be turned off first, when: 

(1).Uninstall the motor or the control box, or plug and unplug any connector. 

(2). Turn off the power and wait 5 minutes before opening box cover. 

(3). Raising the machine arms or changing needle, or threading needle. (Shown as above)? 

(4). Repairing or doing any mechanical adjustment. 

(5). Machines rest. 

· Regulation in Maintenance and Repairs : 

(1). Maintenance and repairs must be done by trained personnel. 

(2). Don’t use any objects or force to hit the product. 

(3). All spare parts for repair must be approved or supplied by the manufacturer.

 

AHE58/59 AC Servo System 
 HMI-12 User Manual 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
1 Installation Instructions 
1.1 Product specifications 

Product Type AHE58-55 Supply Voltage AC 220 ± 44 V

Power frequency 50Hz/60Hz Maximum output power 550/750W 

1.2 Interface plug connections 
The pedals and the machine head of the connector plug are mounted to the corresponding position in the controller back of 

socket, as shown in Figure 1-1. Please check if the plug is inserted firmly.  

                                                                  ①Pedals socket;  

                                                                   Foot lifter solenoid socket ; ②  

                                                                   Machine head solenoid socket; ③  

                                                                   ④ LED light socket(black); 

                                                                  Note: The fig1.1-1 is the case of AHE-58 series, AH-59 series 

is not  ④. 

 

 

Fig.1-1 Controller Socket Diagram 

： The use of the normal force are not inserted into the plug and socket, please check whether the matching, direction or 

needle insertion direction is correct! Lighting interface and presser foot lifting electromagnet interface is a 1*2 interface, head lamp 

interface using black interface, please pay attention to the distinction . 

Safely Instruction 
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Fig.1-2 Controller Interface Definition 

1.3 Wiring and Grounding 

We must prepare the system grounding project, please a qualified electrical engineer to be construction. Product is energized and 

ready for use; you must ensure that the power outlet the AC input is securely grounded. The grounding wire is yellow and green lines, 

it must be connected to the grid and reliable security protection on the ground to ensure safe use, and prevent abnormal situation. 

：All power lines, signal lines, ground lines, wiring not to be pressed into other objects or excessive distortion, to ensure safe 

use! 

2 Operation Panel Instructions 
2.1 Operation Panel Display Instruction 

 
Fig.2-1 Operation Panel                             Fig.2-2 LCD Display 

Index Icon Description Index Icon Description 

①  Automatic trimming ⑩  Position up 

②  Soft start ⑪  Free sewing 

③  Start back tacking ⑫  Bar tack sewing 

④  End back tacking ⑬  
Multi-section constant-stitch 

sewing 

⑤  Sewing segments index ⑭  One-shot sewing 

⑥  Number display ⑮  Automatic test 

⑦  Presser foot lifting after trimming ⑯  Thread clamp 

⑧  Presser foot lifting at seam end ⑰  
Four-segment constant-stitch 

sewing 

⑨  Position down     

2.2 Key Functions 
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Key Name Description 

P
 

Parameter setting key

Use the key to switch to the program mode. 

The key is parameters confirm key, and back to the previous menu until the operator sewing 

mode state. In addition, work with other key to set a higher level of the parameter. 

 

Start back tacking 

setting key 

Switch during all start tacking type when pressing. (No tacking, once tacking , double 

tacking , 4 repeat tacking ). Tacking stitches A、B can be set using the key and the 

key. 

 

End back tacking 

setting key 

Switch during all end tacking type when pressing. (No tacking, once tacking , double 

tacking , 4 repeat tacking ). Tacking stitches C、D can be set using the key and the 

key. 

 
Free sewing 

1). As the pedal is toed down, machine will start sewing. Once the treadle returned to 

neutral, machine will stop immediately.  2). As the pedal heeled back, the trimming cycle 

will be finished automatically. 

 

Bar tack sewing  

 

Once the pedal is toed down, all the seams of bar tacking, A、B sections will be completed 

with D times, and the trimming cycle will be finished automatically. 

Note：When the bar tack sewing start, it will not stop until the trimming cycle finished, 

except for the pedal heeled back to cancel the action. 

 

Four-section 

constant-stitch 

sewing 

1). As the treadle is toed down, Constant-stitch Sewing E、F、G or H performed section by 

section. 

2).Once the pedal returns to neutral intermediately in any one section, the machine will stop 

immediately. When the pedal toed down again the balanced stitches of E、F、G or H goes on. 

3). If the one-shot sewing key  is set, the machine will not stop and automatically start 

trimming cycle and end back tacking at the end of the last section H. 

 

 

Multi-section 

constant-stitch 

sewing 

As the treadle is toed down, constant-stitch sewing P01、P02、P03 etc. performed section by 

section. As following, , 1st number is total sections, 2nd number is 

which section, and 3rd number is the stitches of the section.  is total segment, 

use key and the key to adjusting, the default maximum 24 segments, as the 

current setting segment, as the sewing needle NO.of the current segment, they are 

used the key and the key to adjusting. 

 
Soft start setting key Soft start at the first seam is enabled (icon on) or disabled. 

 
Clamp setting key Clamp function is enabled (icon on) or disabled. 

 

Forward stitch 

correction 
One touch of this key act as stitch correction. 

 

Trimming cycle  

selection 
Enable or disable the trimming cycle. 

 

Presser foot lifting 

Mode 

Switch during all presser foot lifting mode when pressing the key. (No lifting, lifting after 

trimming cycle  only,  lifting at machine stop  only, lifting at machine stop  and 

after trimming cycle  both). 

 

One-shot-sewing 

selection  

In constant-stitch sewing：a. One shot to the pedal, automatic performed number of stitches 

of every section. 

b. Toe down the pedal again and again to finish rest the sections until it finish pattern. 

 Custom function key Special function according to the custom requirement. 
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Key Name Description 

 

Increasing and 
decreasing motor 

speed 
The maximum motor speed can be adjusted using the keys. 

   Up and down keys Adjust the values in plus and minus state. 

3 System Parameters Setting List 

3.1 Technician Mode 

NO. Range Default Description 

1 0 0  100~800 200 Minimum speed 

1 0 1  200~5000 3500 Maximum speed 

1 0 2  200~5000 3000 Constant-stitch sewing speed 

1 0 5  100~500 250 Trimming speed 

1 0 6  0／1 0 Soft start mode:  0：soft start only after trimming 1：soft start after both trimming and stop 

1 0 7  1~9 2 Stitch numbers for soft start 

1 0 8  100~800 200 Soft start speed 

1 1 0  200~2200 1800 Start back tacking speed 

1 1 1  200~2200 1800 End back tacking speed 

1 1 2  200~2200 1800 Bar tacking speed 

1 1 3  1~70 24 Stitch balance for start back tacking No.1  

1 1 4  1~70 20 Stitch balance for start back tacking No.1 

1 1 5  1~70 24 Stitch balance for end back tacking No.3 

1 1 6  1~70 20 Stitch balance for end back tacking No.4 

1 1 7  1~100 90 Stitch balance for back tacking speed @(P107 - Tacking stitches A = 1) 

1 1 8  1~100 30 Stitch balance for back tacking speed @(P107 = Tacking stitches A) 

1 1 B  0~4 0 
Start and end back tacking type (CD and AB) 

0：B->AB->ABAB->none 1：B->none  2：B->AB->none  3：AB->none  4：AB->ABAB->none 

1 1 C  0~9999 0 Tens digit for each segment of A/B/C/D 

1 1 D  0~9999 0 Tens digit for each segment of E/F/G/H 

1 1 E  0~9999 0 Tens digit for each segment of A/B/D 

1 1 F  0~359 0 Back tacking under angle control 

1 3 0  0／1／2／3 2 
Speed curve adjustments:  0：ramp curve      1：polygonal curve.  

  2：quadric curve    3：S-type curve 

1 3 1  200~4000 3000 The turning point speed of two segment curve. 

1 3 2  0~1024 800 
The turning point sampling voltage of the pedal when two segment curve (Between 

parameter 138 and 139) 

1 3 3  1／2 1 The type of polygonal curve:  1: square    2：rooting 

1 3 4  0~1024 90 Trimming point of pedal 

1 3 5  0~1024 300 Footer lifting point of pedal 

1 3 6  0~1024 460 Neutral point of pedal 

1 3 7  0~1024 480 Motor running point of pedal in low speed. 

Figure 4-1 shows the specific setting 

method 
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1 3 8  0~1024 580 Accelerated point of pedal 

1 3 9  0~1024 962 Max speed point of pedal 
 

1 3 A  0~800 100 The running delay time of footer lifting 

1 4 0  0／1 1 Soft start at the first cycle of power ON.  0: disable   1: enable 

1 4 1  0／1 1 Auto bar tacking function:  0: disable   1: enable 

1 4 2  0／1 0 

Bar tacking mode selection: 

0：Juki mode. Active when motor stop or running.   1：Brother mode. Active only when 

motor running. 

1 4 3  0／1／2／3 0 

Special mode: 

0: normal Mode      1: simply sewing mode   2: motor initial angle measurement (Do not 

remove the belt) 

3: Automatically setting the pulley ratio by the CPU. (synchronizer is necessary and the belt 

not removed) 

1 4 4  0~31 0 Feedforward torque of motor:   0: normal functions   1-31: feedforward torque level 

1 4 8  0／1／2 0 Mode of stitch correction   0: continuous；1:half stitch；2:one stitch  

1 4 9  0~10  0 The time of chopping on for the presser foot slow down (uint is 100us) 

1 4 C  1~9999 40 The time of chopping off for the presser foot slow down (uint is 100us) 

1 5 0  1～100 1 The proportion coefficient of the stitches counter 

1 5 1  1～9999 1 Maximum stitches of the counter 

1 5 2  0～6 0 

Count mode selection (For bobbin thread) 

0: The counter is invalid   1: Count up by stitches. When count over, counter will be auto- 

reset. 

2: Count down by stitches. When count over, counter will be auto- reset. 

3: Count up by stitches. When count over, motor stops and the counter must be reset by the 

external switch or the P key on the panel. 

4: Count down by stitches. When count over, motor stops and the counter must be reset by 

the external switch or the P key on the panel. 

5: Count up by trimming. When count over, panel alarms and motor stops after trimming.  

6: Count down by trimming. When count over, panel alarms and motor stops after trimming.  

1 5 3  1～100 1 The proportion coefficient of the pieces counter 

1 5 4  1～9999 1 Maximum pieces of the counter 

1 5 5  0～4 0 

Count mode selection (For Sewing Piece) 

0: The counter is invalid    

1: Count up by pieces. When count over, counter will be auto- reset. 

2: Count down by pieces. When count over, counter will be auto- reset. 

3: Count up by pieces. When count over, motor stops and the counter must be reset by the 

external switch or the P key on the panel. 

4: Count down by pieces. When count over, motor stops and the counter must be reset by 

the external switch or the P key on the panel. 

1 5 6  0～9999 0 The output chopping duty cycle of No. 1/2/3/4 solenoid in each bit.  

1 5 7  0～9999 0 The output chopping duty cycle of No. 5/6/7/8 solenoid in each bit. 

1 5 8  0～1 0 Counter adjustable: 0:adjustable, 1:not adjustable 
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1 6 1  
0／1／2  

Direction of parameter transfer: 

0: no action  1: from operation panel to controller  2: from controller to operation panel. 

1 6 2  1, 2  Restore factory setting 

1 6 3  1, 2  Save current parameters as user-defined default parameters. 

1 6 4  -  Password 

1 6 5  -  Restore the default factory setting, and cover the user defined para setting,. 

Note: To keep 160~164 parameters to be effective, you need press Pkey about 3-5 seconds. 

3.2 Administrator Mode 

NO. Range Default Description 

2 0 0  0／1／2 0 
Trimming mode selection:0: lockstitch machine1: interlock machine: Needle stops at the up 

position and trim.   2: overlock machine: manual trimming 

2 0 1  0～359 0 Mechanical angle after trimming 

2 0 3  5-359 10 Trimming output start angle TS (down needle position angle as the reference point) 

2 0 4  10-359 120 
Trimming output end angle TE (Down needle position angle is the reference and this value 

should be bigger than TS) 

2 0 A  10-60 20 Motor torque improvement coefficient during trimming 

2 1 1  5-359 25 Thread release output start angle LS (down needle position angle as the reference point) 

2 1 2  10-359 350 
Thread release output end angle LE (Down needle position angle is the reference and this 

value should be bigger than LS) 

2 1 3  1-999 1 Thread release output start delay time T1 (ms) 

2 1 4  1～999 10 Thread release output end delay time T2 (ms) after up needle position 

2 1 5  0／1 1 Wiper function   0: disable    1: enable 

2 1 6  1～999 10 Wiper output delay time (ms) 

2 1 7  1～9999 70 Wiper output time (ms) 

2 1 9  0／1 0 Thread clamp function  0: disable   1: enable 

2 1 A  10-359 120 Thread clamp start angle 

2 1 B  11-359 318 Thread clamp end angle 

2 1 E  11-359 160 The angle of presser foot solenoid off during thread clamping 

2 2 0  200～360 360 Stop position after trimming (motor can stop with a reverse angle) 

2 3 1  0／1 0 Auto test mode:    0: stitches mode     1: time mode 

2 3 2  0～1000 300 Safe switch filtering time (ms) 

2 3 4  0／1  0 Motor direction:  1: CCW    0: CW 

2 4 0  0～9999 1000 The ratio between motor and machine (1000 stands for 1:1) 

2 4 2  0～359 0 Up needle stop angle (After detecting the synchronizer signal) 

2 4 3  0～359 175 Down needle stop angle 

2 4 4  0~800 200 Running delay time when presser footer comes down (ms) 

2 4 7  0～2000 0 The alarm time for adding oil (hours), disabled when setting 0 

3.3 Monitor Mode 

1. Pressing P  +  key.the LCD will display .  

2. Press    key to adjust the parameter number, and the para value is shown at the same time.  

3. Press P  key then return to normal sewing mode. 
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No. Description No. Description 

0 1 0  Counter for stitches 0 2 4  Machine angle 

0 1 1  Counter for sewing pieces 0 2 5  The sampling voltage of pedal 

0 1 3  State of encoder 0 2 6  The ratio between motor and machine 

0 2 0  DC voltage 0 2 7  The total used time(hours) of motor 

0 2 1  Machine speed 0 2 8  The sampling voltage of interaction 

0 2 2  The phase current  0 2 9  Software version  

0 2 3  Initial electrical angle 0 3 0 - 0 3 7  The history record of error codes 

3.4 The Warning Message  

Alarm code Description Corrective 

  Fuel filling warning Fuel filling. Press P key to clear. 

 Count over for stitches The counter reaches the limit. Press P key to reset the counter. 

 Count over for sewing pieces The counter reaches the limit. Press P key to reset the counter. 

 Emergency stop Press the key of emergency stop to clear.  

 Lift needle locking 
Then press the needle lifting locking button, can eliminate the needle lifting 

locking state. 

 Power is off Please wait for 30 seconds, then turn on the power switch. 

 Safety switch alarm Adjust the machine to the correct position. 

3.5  Error Mode 

If the error code appears, please check the following items first: 

1.Make sure the machine has been connected correctly;   2.  Reload the factory setting and try again. 

Error Code  Description  Solution  

E r r - 0 1   Hardware overcurrent 

E r r - 0 2  Software overcurrent  

Turn off the power switch, and restart after 30 seconds. If the controller still does not 

work, please replace it and inform the manufacturer. 

E r r - 0 3  Under-voltage  - Check mains voltage   - Stabilize mains voltage  

E r r - 0 4  
 Over-voltage when the 

machine is off  

E r r - 0 5  Over-voltage in operation 

Disconnect the controller power and check if the input voltage is too high (higher than 

264V). If yes, please restart the controller when the normal voltage is resumed. If the 

controller still does not work when the voltage is at normal level, please replace the 

controller and inform the manufacturer. 

E r r - 0 6  
Short circuit of solenoid 

voltage 24V 

- Take plug out, if error continues, replace control box   - Test inputs/ outputs for 

24V short circuit 

E r r - 0 7  
Motor current measuring 

failure  

Turn off the system power, restart after 30 seconds to see if it works well. If such failure 

happens frequently, seek technical support.  

E r r - 0 8  Sewing motor blocked  
- Eliminate sluggish movement in the sewing machine 

- Replace encoder      - Replace sewing motor   

E r r - 0 9  Brake circuit failure  Check the brake resistor plug on the electric board.   Replace the control box 

E r r - 1 0  Communication failure  Check the connection and if necessary plug in.   Replace the control box. 

E r r - 1 1  
Machine head needle 

positioning failure  

Check if the connection line between machine head synchronizer and controller is 

loose or not, restore it and restart the system. If it still does not work, please replace the 

controller and inform the manufacturer. 

E r r - 1 2  
Initial motor electrical angle 

failure  

- Try 2 to 3 more times after power down 

-  if it still does not work, please replace the controller and inform the manufacturer.  
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E r r - 1 3  

Motor HALL failure  

Turn off the system power, check if the motor sensor plug is loose or dropped off, 

restore it and restart the system. If it still does not work, please replace the controller 

and inform the manufacturer. 

E r r - 1 4  
DSP Read/Write EEPROM 

failure 

E r r - 1 5  Motor over-speed protection

E r r - 1 6  Motor reversion 

E r r - 1 7  
HMI Read/Write 

EEPROM failure 

E r r - 1 8  Motor overload  

Turn off the system power, restart the system after 30 seconds, if it still does not work, 

please replace the controller and inform the manufacturer. 

E r r - 2 3  
Sewing motor blocked 

Sector error 

- Eliminate sluggish movement in the sewing machine 

- Replace encoder      - Replace sewing motor   

4 Special Functions 
4.1 The Adjustment of Up Needle Stop Position 

1 

 

Step 1: Press P+  key, then enter the monitor mode. Parameter 024 is shown, which 

means the default up needle stop position in angle. 

2 

 

Step 2: Turn the hand wheel and adjust to the right position as up needle stop, and the 

needle position angle is shown simultaneously.  

3 

 

Step 3: Press P+  key, the new up needle position is preserved and the parameter is 

set to zero. 

4.2 The Recovery of Default Factory Setting 

1 
 

Step 1: Press P+  key, then enter the monitor mode. 

2 
 

Step 2: Press key  for about 5 seconds, then Default Factory Setting is recovered 

displaying as left LCD. 

3 

 

When the LCD is displayed as 8888888, the recovery is accomplished. The machine is 

recovered back to the initial state in delivery. 

 4.3 Pedal Sensitivity Adjustment 

Pedal starts moving from the initial position (p.136) where the motor stops, slowing forward to the low speed point (p.137) 

where the motor run as the minimum speed (p.100), continuing to the accelerated point (p.138) where the motor start to speed up, 

until the max speed point (p.139) where the motor run up to the maximum speed (p.101). And when the pedal steps back to the foot 

lifter position (p.135), the presser foot lift. Continuing back to the auto trimming position (p.134), the line is cut. Adjusting the 

corresponding parameters, user can acquire the proper pedal response to fit the personal habit. 

 

 

 

 

Fig. 4-1 pedal movement of each position parameter 

386P0294A      

Fig. 4‐1 pedal movement of each position parameter                                                2016-03-21 
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Instrukcja obsługi 

1. Montaż 

(1). Instalacja zbiornika oleju 

 
1) Zbiornik oleju powinien opierać się na czterech rogach zagłębienia blatu maszyny. 

2) Zamocować dwie gumowe podkładki (1) i dwie gumowe podkładki (2) na czterech rogach zbiornika 
oleju. Zbiornik oleju powinien leżeć w zagłębieniu blatu maszyny.   

(2). Instalacja zawiasu 

 
Zamocować zawias (1) w otworze podłoża maszyny i przymocować głowicę maszyny do gumowego 
zawiasu blatu (2) przed umieszczeniem głowicy maszyny na amortyzatorach (3) w czterech rogach. 
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Instrukcja obsługi 

2. Smarowanie 

 
1) Napełnić zbiornik oleju (1) nowym olejem specjalnym do znaku HIGH. 

2) Gdy poziom oleju spadnie poniżej znaku LOW, dolać wskazanego oleju do zbiornika na olej. 

3) Gdy używa się maszyny po smarowaniu, zobaczysz pryskający olej przez okienko (2), jeśli 
smarowanie jest odpowiednie. 

4) Pamiętać, że ilość pryskającego oleju nie ma związku z ilością oleju do smarowania. 

(Ostrożnie) Przy pierwszym użyciu maszyny po konfiguracji lub po dłuższym okresie nieużywania 
ustawić maszynę na 3000 s.p.m. do 35000 s.p.m. na około 10 minut w celu wdrożenia jej do pracy. 

 

3. Regulacja ilości oleju 

(1). Regulacja ilości oleju w chwytaku 

 
1) Przekręcenie nakrętki regulacji ilości oleju z przodu tulei wału napędowego chwytaka w kierunku + 
(kierunku A) zwiększy ilość oleju w chwytaku, lub w kierunku „-„ (w kierunku B) zmniejszy ją. 

2) Po odpowiednim ustawieniu ilości oleju w chwytaku za pomocą nakrętki regulacji ilości oleju 
włączyć maszynę na bieg jałowy na około 30 sekund, aby sprawdzić ilość oleju (rozprysk oleju) w 
chwytaku. 
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Instrukcja obsługi 

2. Potwierdzanie ilości oleju 

OSTROŻNIE 
Zachować szczególną ostrożność przy pracy z maszyną, ponieważ sprawdzanie oleju wymaga 
przekręcenia chwytaka przy wysokiej prędkości. 

 

(1) Papier do potwierdzania ilości oleju 

 
Ok. 25 mm x 70 mm 

 Użyć dowolnego papieru niezależnie od materiału 

(2) Umieścić, aby potwierdzić ilość oleju 

 
[Tuleja przedniego wału napędowego chwytaka 

Chwytak  Korytko 

Papier potwierdzający rozprysk oleju Zbiornik oleju  Umieścić papier ściśle przy ściance poziomu zbiornika oleju] 

 Umieścić papier potwierdzający ilość oleju (rozprysk oleju) pod chwytakiem. 

Przeprowadzając działanie opisane poniżej w 2, wyjąć płytkę boczną i zachować szczególną 
ostrożność, aby nie dotknąć palcami chwytaka. 

(Ostrożnie) 

1) Jeśli maszyna nie została odpowiednio rozgrzana do pracy, pozostawić ją w biegu jałowym na ok. 
trzy minuty. (Łagodne działanie przerywane.) 

2) Umieścić papier potwierdzający ilość oleju (rozprysk oleju) pod chwytakiem w trakcie pracy 
maszyny. 

3) Potwierdzić, że wysokość powierzchni oleju w zbiorniku oleju znajduje się między „HIGH” a „LOW”. 

4) Potwierdzenie ilości oleju powinno odbyć się w ciągu pięciu sekund. (Sprawdzać czas na zegarku.) 

(3) Próbka pokazująca odpowiednią ilość oleju. 
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[Splashes of oil from the hook – rozprysk oleju z chwytaka; Appropriate amount of oil (small) – odpowiednia ilość oleju (mała)] 

 
[Splashes of oil from the hook – rozprysk oleju z chwytaka; Appropriate amount of oil (large) – odpowiednia ilość oleju (duża)] 

5) Ilość oleju pokazana na próbkach z lewej strony powinna być odpowiednio ustawiona zgodnie z 
procesami szycia. Uważać, żeby nie zwiększyć/zmniejszyć zbytnio ilości oleju w chwytaku. (Jeśli ilość 
oleju jest zbyt mała, chwytak będzie zacinać się (chwytak będzie gorący). Jeśli ilość oleju jest zbyt 
duża, olej może poplamić szyty produkt). 

6) Ustawić ilość oleju w chwytaki, aby ilość oleju nie zmieniała się podczas trzykrotnego sprawdzania 
ilości oleju (na trzech arkuszach papieru). 
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Instrukcja obsługi 

4. Montaż igły 

 
Wybrać odpowiednią wielkość igły zgodnie z rodzajem nici i używanego materiału. 

1) Przekręcać pokrętło aż igielnica dojdzie do najwyższego punktu przesunięcia. 

2) Odkręcić śrubę (2) i przytrzymać igłę (1) za przeznaczoną do tego część A skierowaną dokładnie w 
prawo w kierunku B. 

3) Wsunąć igłę całkowicie do otworu w igielnicy w kierunku zgodnym ze strzałką aż do dojścia do 
końca otworu. 

4) Bezpiecznie dokręcić śrubę (2). 

5) Sprawdzić, czy długie zagłębienie C igły jest skierowane dokładnie w lewo w kierunku D. 

 

5. Ustawianie szpuli w skrzynce na szpulę 

 
1) Zamontować szpulę w skrzynce na szpulę, aby kierunek nawijania nici był zgodny z kierunkiem 
ruchu wskazówek zegara. 

2) Przeciągnąć nić przez szczelinę na nić i pociągnąć ją w kierunku . Dzięki temu nić przejdzie pod 
sprężyną naciągową i wyjdzie z karbu. 

3) Sprawdzić, czy szpula obraca się w kierunku zgodnym ze strzałką, gdy pociągnie się za nić. 
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Instrukcja obsługi 

6. Nawlekanie głowicy maszyny 

OSTROŻNIE 
Odłączyć zasilanie przed rozpoczęciem pracy z maszyną, aby zapobiec wypadkom 
spowodowanym nagłym uruchomieniem maszyny do szycia. 
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Instrukcja obsługi 

7. Ustawienie długości ściegu 

OSTROŻNIE 
Odłączyć zasilanie przed rozpoczęciem pracy z maszyną, aby zapobiec wypadkom 
spowodowanym nagłym uruchomieniem maszyny do szycia. 

 

 
1) Wcisnąć płytkę przeszywania lock (1), przekręcić przycisk pokrętła długości ściegu (2) w kierunku 
zgodnym ze strzałką i wyrównać wymaganą liczbę do zaznaczonej linii na płytce ściegu lock. 

2) Pokrętło kalibrowane jest w milimetrach. 

3) Gdy chcesz zmniejszyć długość ściegu, wcisnąć płytkę przeszywania lock (1), przekręcając 
przycisk pokrętła długości ściegu (1). 

 

8. Montaż stojaka na nić 

 
1) Zmontować stojak na nić i wsunąć go do otworu w blacie maszyny. 

2) Dokręcić nakrętkę zabezpieczającą (1), aby zamocować stojak na nić. 

3) W przypadku przewodów sufitowych przeprowadzić kabel zasilania przez drążek spoczynkowy 
szpuli (2). 

 

9. Ustawienie wysokości stopki dociskowej 
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1) Standardowa wysokość podniesionej stopki dociskowej używającej podnośnika kolanowego wynosi 
10 mm. 

2) Można ustawić podniesienie stopki dociskowej na 13 mm za pomocą śruby ustawienia podnośnika 
kolanowego (1). (Maksymalne podniesienie powinno wynosić 9 mm w przypadku słabego materiału) 

3) Po ustawieniu podniesienia stopki dociskowej na ponad 10 mm upewnić się, że dolny koniec 
igielnicy (2) w najniższym miejscu nie uderza w stopkę dociskową (3). 
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Instrukcja obsługi 

10. Praca pedału 

 
1. Praca pedału opiera się na czterech poniższych etapach. 

1) Maszyna pracuje z niską prędkością szycia, gdy lekko wciśnie się przednią część pedału. 
2) Maszyna pracuje z wysoką prędkością szycia, gdy dalej wciśnie się przednią część pedału. (Jeśli 
ustawiono automatyczne podawanie wsteczne przeszywania, maszyna pracuje z dużą prędkością po 
zakończeniu przeszywania podawania wstecznego). 
3) Maszyna zatrzymuje się (z igłą u góry lub na dole), gdy pedał zresetuje się do pozycji wyjściowej. 
4) Maszyna przycina nici, gdy całkowicie wciśnie się tylną część pedału. 

 Jeśli maszyna jest wyposażona w podnośnik automatyczny (seria AK). Dodatkowy etap jest 
dodany pomiędzy zatrzymaniem maszyny, a etapem przycinania nici. 
Stopka dociskowa przesuwa się do góry, gdy lekko wciśnie się tylną część pedału, a jeśli dalej 
wciska się tylną część pedału, aktywuje się przycinarka nici. 

 Jeśli ponownie ustawi się pedał w pozycji neutralnej podczas automatycznego przeszywania z 
podawaniem wstecznym na starcie szwu, maszyna zatrzymuje się po zakończeniu 
przeszywania z podawaniem wstecznym. 

 Maszyna wykona normalne przycinanie nici, nawet gdy wciśnie się tylną część pedału od razu 
po szyciu z dużą lub niską prędkością. 

 Maszyna wykona całkowicie przycinanie nici, nawet gdy zresetuje się pedał do neutralnej 
pozycji od razu po rozpoczęciu przez maszynę przycinania. 

 Gdy maszyna zatrzymuje się z igłą na dole i chcesz podnieść igłę, wcisnąć tylną część pedału 
jeden raz. 
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11. Ustawienie naciągu nici igły 

 
1. Ustawienie naciągu nici igły 

1) Gdy przekręci się nakrętkę naciągu nici nr 1 (1) w kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu 
wskazówek zegara (kierunku A), nić pozostająca na nici po przycięciu nici będzie krótsza. 

2) Gdy przekręci się nakrętkę (1) w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazówek zegara 
(kierunku B), nić będzie dłuższa. 

3) Gdy przekręci się nakrętkę naciągu nici (2) w kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu wskazówek 
zegara (kierunku C), naciąg nici igły będzie zwiększony. 

4) Gdy przekręci się nakrętkę naciągu nici (2) w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazówek 
zegara (kierunku D), naciąg nici igły będzie zmniejszony. 
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Instrukcja obsługi 

11. Ustawienie naciągu nici szpuli 

 
2. Ustawienie naciągu nici w szpuli 

1) Gdy przekręci się nakrętkę regulacji naciągu (3) w kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu 
wskazówek zegara (kierunku E), naciąg nici igły będzie zwiększony. 

2) Gdy przekręci się nakrętkę naciągu nici (3) w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazówek 
zegara (kierunku F), naciąg nici igły będzie zmniejszony. 

 

12. Sprężyna pobierania nici 

 
1. Zmiana suwu sprężyny pobierania nici (1) 

1) Odkręcić śrubę ustalającą (2). 

2) Gdy przekręci się pokrętło naciągu (3) w kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu wskazówek zegara 
(kierunku A), suw sprężyny pobierania nici zwiększy się. 

3) Gdy przekręci się pokrętło w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazówek zegara (kierunku 
B), suw zwiększy się. 

2. Zmiana ciśnienia sprężyny pobierania nici (1) 

1) Odkręcić śrubę ustalającą (2) i usunąć naciąg nici (zespół) (5). 

2) Odkręcić śrubę ustalającą (4). 

3) Po przekręceniu pokrętła naciągu (3) w kierunku zgodnym z kierunkiem ruchu wskazówek zegara 
(kierunku A), ciśnienie zwiększy się. 
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4) Po przekręceniu pokrętła w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazówek zegara (kierunku 
B), ciśnienie zmniejszy się. 

 

13. Podnośnik ręczny 

 
1) Aby zatrzymać maszynę ze stopką dociskową w górze, przekręcić dźwignię podnośnika (1) w 
kierunku A. 

2) Stopka dociskowa podniesie się ok. 5,5 mm (6 mm w przypadku grubego materiału) i zatrzyma się. 

Stopka dociskowa wróci do oryginalnego położeni, gdy dźwignia podnośnika ręcznego jest obrócona 
w dół z kierunku B. 

3) Używając podnośnika kolanowego, można uzyskać standardowe podnoszenie stopki dociskowej na 
ok 10 mm i maksymalnie podnoszenie na ok. 13 mm. 
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14. Ciśnienie stopki dociskowej 

 
1) Odkręcić nakrętkę (2). Po przekręceniu regulatora sprężyny docisku (1) w kierunku zgodnym z 
kierunkiem ruchu wskazówek zegara (kierunku A), ciśnienie stopki dociskowej zwiększy się. 

2) Po przekręceniu regulatora sprężyny docisku w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazówek 
zegara (kierunku B), ciśnienie zmniejszy się. 

3) Po regulacji dokręcić nakrętkę (2). 

4) W przypadków materiałów ogólnych standardowa wysokość sprężyny regulatora docisku wynosi 29 
do 32 mm. 

 

15. Ustawienie czasu podawania 

 
[od góry: standardowy czas podawania; przyspieszony czas podawania; opóźniony czas podawania] 

1) Odkręcić śruby (2) i (3) w krzywce mimośrodowej podawania (1), przesunąć krzywkę mimośrodową 
podawania w kierunku zgodnym ze strzałką lub kierunku przeciwnym i dokręcić mocno śruby. 

2) W ustawieniu standardowym ustawić tak, aby górna powierzchnia mechanizmu podawania i górny 
koniec oka igły były równe z górną powierzchnią płytki ściegowej, gdy mechanizm podawania schodzi 
poniżej płytki ściegowej. 

3) Aby przyspieszyć czas podawania w celu zapobiegania nierównemu podawaniu materiału, 
przesunąć krzywkę mimośrodową podawania w kierunku zgodnym ze strzałką. 

4) Aby opóźnić czas podawania w celu zwiększenia ścisłości ściegu, przesunąć krzywkę 
mimośrodową podawania w kierunku przeciwnym niż pokazuje strzałka. 
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16. Wychylenie mechanizmu podawania 

OSTROŻNIE 
Odłączyć zasilanie przed rozpoczęciem pracy z maszyną, aby zapobiec wypadkom 
spowodowanym nagłym uruchomieniem maszyny do szycia. 

 
(a) Przód góra (b) Standard (c) Przód dół (d) Płytka ściegowa 

1) Standardowe wychylenie (poziome mechanizmu podawania uzyskuje się, gdy zaznaczona kropka 
A na pręcie podawania jest wyrównana z zaznaczoną kropką A na wahaczu podawania (1). 

2) Aby wychylić mechanizm podawania z przednią częścią do tyłu, by zapobiec fałdowaniu się, 
odkręcić śrubę ustalającą (2) i przekręcić wał pręta podawania 90 stopni w kierunku zgodnym ze 
strzałką za pomocą śrubokrętu. 

3) Aby wychylić mechanizm podawania z dołu, aby uniknąć nierównemu podawaniu materiału, 
przekręcić wał drążka podawania o 90 stopni w kierunku przeciwnym do wskazywanego przez 
strzałkę. 

 

17. Wysokość mechanizmu podawania 

OSTROŻNIE 
Odłączyć zasilanie przed rozpoczęciem pracy z maszyną, aby zapobiec wypadkom 
spowodowanym nagłym uruchomieniem maszyny do szycia. 

[(a) mechanizm podawania, (b) płytka ściegowa] 

1) Mechanizm podawania jest ustawiony fabrycznie tak, aby lekko wychodził poza powierzchnię płytki 
ściegowej 0,75 do 0,85 mm (1,15 do 1,25 mm w przypadku grubego materiału) 

2) Jeśli mechanizm podawania wychodzi za bardzo, może dojść do fałdowania, gdy szyte są ścisłe 
materiały (zalecane wysunięcie 0,7 do 0,8 mm) 

3) Aby ustawić wysokość mechanizmu podawania 
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 Odkręcić śrubę (2) korby (1). 
 Przesunąć pręt podawania w górę lub w dół, aby dokonać ustawienia. 
 Bezpiecznie dokręcić śrubę (2). 

(Ostrożnie) Jeśli ciśnienie mocowania nie jest wystarczające, część zębata będzie się zużywać. 
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18. Relacja igła-chwytak 

 
1. Ustawić czas między igłą a chwytakiem w następujący sposób: 

1) Przekręcić pokrętło tak, aby igielnica zeszła do najniższego punktu swojego suwu i odkręcić śrubę 
ustalającą (1) (Ustawiając wysokość igielnicy) 

2) (W przypadku igły DB) Wyrównać zaznaczoną linię A na igielnicy (2) z dolnym końcem tulei dolnej 
igielnicy (3), następnie dokręcić śrubę ustalającą (1). 

(W przypadku igły DA) Wyrównać zaznaczoną linię C na igielnicy (2) z dolnym końcem tulei dolnej 
igielnicy (3), następnie dokręcić śrubę ustalającą (1). (Ustawiając pozycję chwytaka (A)) 

3) (W przypadku igły DB) Odkręcić trzy śruby ustalające chwytaka, przekręcić pokrętło i wyrównać 
zaznaczoną linię (B) na idącej w górę igielnicy (2) z dolnym końcem tulei dolnej igielnicy (3). 

(W przypadku igły DA) Odkręcić trzy śruby ustalające chwytaka, przekręcić pokrętło i wyrównać 
zaznaczoną linię (D) na idącej w górę igielnicy (2) z dolnym końcem tulei dolnej igielnicy (3). 
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4) Po dokonaniu regulacji zgodnie z powyższym wyrównać punkt ostrza chwytaka (5) ze środkiem igły 
(4). Zapewnić luz na 0,04 mm do 0,1 mm (wartość referencyjna) pomiędzy igłą a chwytakiem, 
następnie bezpiecznie dokręcić śruby ustalające w chwytaku. 

(Ostrożnie) Jeśli luz między punktem ostrza chwytaka a igłą jest mniejszy od wskazanej wartości, 
punkt ostrza uszkodzi się. Jeśli luz jest większy, dojdzie do pominięcia ściegu. 

 

19. Ustawienie wysokości stopki dociskowej 

 
1) Odkręcić śrubę dociskową (1) i ustawić wysokość stopki dociskowej oraz kąt stopki dociskowej. 

2) Po ustawieniu bezpiecznie dokręcić śrubę ustalającą (1). 
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20. Wymiana noża stałego i noża przesuwnego 

 
Wyjmowanie noża stałego 
1. Wysunąć w tył głowicę maszyny 
2. Wyjąć śrubę (1) i ustawnik chwytaka rotacyjnego (2) 
3. Wyjąć śrubę (3) i nóż (4) 

Wyjmowanie noża przesuwnego 
1. Przesunąć stopkę dociskową w górę za pomocą dźwigni stopki dociskowej 
2. Wyjąć śrubę (5) i płytkę ściegową. 
3. Obrócić koło balansowe, aby igielnica zatrzymała się w najwyższej pozycji 
4. Wyjąć śrubę (7) i nóż (8) 

Ustawienie ciśnienia noża stałego 
1. Wyjąć śrubę (5) i płytkę ściegową (6). 
2. Użyć klucza nasadowego (9) do wyjęcia śruby (10), przesuwając śrubę w dół (11) w odpowiednie 
miejsce. 
Uwaga: 1. Wyjąć igłę przed wyjęciem płytki ściegowej (6) i nożna przesuwnego (8). 

Montaż – czynności w odwrotnej kolejności. 

 

21. Ustawienie suwu pobierania nici 
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1) Podczas szycia ciężkich materiałów przesunąć prowadnik nici (1) w lewo (w kierunku A), aby 
zwiększyć długość nici wyciąganej przez pobieranie nici. 

2) Podczas szycia lekkich materiałów przesunąć prowadnik nici (1) w lewo (w kierunku B), aby 
zmniejszyć długość nici wyciąganej przez pobieranie nici. 

3) Normalnie prowadnik nici (1) jest ustawiony tak, że zaznaczona linia (C) jest wyrównana ze 
środkiem śruby. 
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22. Ciśnienie i suw pedału 

 
1. Ustawienie ciśnienia wymaganego do wciśnięcia przedniej części pedału 
1) Ciśnienie to można zmienić, modyfikując pozycję montażu sprężyny ustawiania ciśnienia 
pedałowania (1) 
2) Ciśnienie zmniejsza się, gdy zaczepi się sprężynę po lewej stronie. 
3) Ciśnienie zwiększa się, gdy zaczepi się sprężynę po prawej stronie. 

2. Ustawienie ciśnienia wymaganego do wciśnięcia tylnej części pedału. 
1) Ciśnienie to można ustawiać za pomocą śruby regulacyjnej (2). 
2) Ciśnienie zwiększa się, gdy dokręci się śrubę regulacyjną. 
3) Ciśnienie zmniejsza się, gdy odkręci się śrubę regulacyjną. 

3. Ustawienie suwu pedału 
1) Suw pedału zmniejsza się, gdy do lewego otworu wsunie się korbowód (3). 
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23. Ustawienie pedału 

OSTROŻNIE 
Odłączyć zasilanie przed rozpoczęciem pracy z maszyną, aby zapobiec wypadkom 
spowodowanym nagłym uruchomieniem maszyny do szycia. 

 

 
1. Montaż korbowodu 

1) Przesunąć pedał (3) w prawo lub lewo zgodnie ze strzałkami na rysunku, aby dźwignia sterowania 
silnika (1) i korbowód (2) były wyprostowane. 

2. Ustawienie kąta pedału 

1) Wysunięcie pedału można dowolnie ustawiać, zmieniając długość korbowodu. 

2) Odkręcić śrubę regulacyjną (4) i ustawić długość korbowodu (2). 
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24. Mechanizm przeszywania z podawaniem wstecznym typu dotykowego 

 
1. Jak obsługiwać 
1) W momencie naciśnięcia dźwigni przełącznika (1) maszyna wykonuje przeszywanie z podawaniem 
wstecznym. 
2) Maszyna wykonuje przeszywanie z podawaniem wstecznym przez cały czas, gdy dźwignia 
przełącznika jest wciśnięta. 
3) Maszyna wraca do przeszywania z podawaniem normalnym od momentu zwolnienia dźwigni 
przełącznika. 
2. Przycisk napełnienia igły: 
1) Podczas szycia, jeśli maszyna nie może przycinać, nacisnąć przycisk (2), a następnie puścić, 
maszyna wypełni jedną igłę wstecz. 
2) Wcisnąć przycisk (2) na całej długości, maszyna będzie szyć normalnie. Puścić przycisk, 
przełącznik nożny zamknięty. 

 

25. Podłączenie przełącznika nożnego (A) 

 
Podłączenie przełącznika nożnego 
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1. Gdy maszyna i przełącznik pedału są już zamontowane na blacie, zdemontować te dwie śruby 
głowicy przewodu tylnego (1) i zdjąć pokrywę tylną przewodu (2). 

2. Włożyć wtyczkę pedału do złącza (3) sterowania elektrycznego, następnie przetestować maszynę 
poprzez nawleczenie. 

3. Ponownie zamontować głowicę urządzenia (2) i przykręcić śruby. 

25-1. Podłączenie przełącznika nożnego (C) 

 
Podłączenie przełącznika nożnego 

1. Po ustawieniu przełącznika nożnego na płytce dociskowej wyjąć śruby głowicy urządzenia (1), 
pociągnąć głowicę urządzenia zgodnie z kierunkiem strzałki, następnie wyjąć głowicę urządzenia. 

2. Włożyć wtyczkę pedału do złącza (3) sterowania elektrycznego, następnie przetestować maszynę 
poprzez nawleczenie. 

3. Ponownie zamontować głowicę urządzenia (2) i przykręcić śruby. 

  

You created this PDF from an application that is not licensed to print to novaPDF printer (http://www.novapdf.com)

http://www.novapdf.com


Instrukcja obsługi 

26. Specyfikacje 

MODEL 8957 

Zastosowanie Średnio ciężki 
materiał 

Duży rozmiar igieł 

Materiał średnio ciężki 

Materiał ciężki Duży hak 

Maks. prędkość 
szycia 

5000 rpm 4000 rpm 4000 rpm 4000 rpm 

Maks. ścieg z napędem bezpośrednim 

Maks. długość ściegu 5 mm 7 mm 7 mm 7 mm 

(mm) 

Podniesienie stopki 
dociskowej 

5,5 mm 6 mm 6 mm 6 mm 

13 mm (maks.) 13 mm (maks.) 13 mm (maks.) 13 mm (maks.) 

Igła DBx1 #14 DPx5 #18 DPx5 #18 DPx5 #18 

Moc silnika 550W 

Olej smarujący Olej specjalny 10# 
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Instrukcja obsługi 

27. Instrukcja obsługi 

Jeśli zauważysz któryś ze wskazanych poniżej problemów, zob. kolumnę „Środki zaradcze”, która 
zawiera instrukcje dotyczące rozwiązania problemu. Koniecznego ustawienia dokonuje nasz dealer 
lub wykwalifikowany technik. 
Zjawisko Możliwa przyczyna Środek zaradczy Strona 
Zerwanie nici (1) Czy igła jest odpowiednio zamontowana Nawlec ponownie prawidłowo 4 

(2) Nić igły jest zbyt napięta lub luźna Wyregulować naciąg nici 6 
(3) Czy igła jest odpowiednio zamontowana Prawidłowo zamontować igłę 4 
(4) Czy końcówka igły jest zgięta lub tępa Wymienić igłę  
(5) Gdy występuje zadrapanie na uchwycie 
nici chwytaka do szycia, skrzynki na szpulę, 
dźwigni lub innych części 

Usunąć zadrapanie lub wymienić część  

(6) Czy igła jest w chwytaku rotacyjnym Wyczyścić chwytak rotacyjny  
(7) Gdy nić nie jest odpowiednia   
 Jakość nici jest słaba Wybrać dobrą jakość nici  
 Nić jest zbyt gruba Używać odpowiedniej igły lub nici  
 Nić jest zerwana przez ciepło Użyć oleju silikonowego do smarowania  

(8) Wymienić typ igły Ponownie ustawić pozycję igły i wahadła 
rotacyjnego 

 

(9) Pomijanie ściegu Zob. poniższe fragmenty dotyczące pomijania 
ściegu 

 

Pomijanie 
ściegu 

(1) Gdy igła jest włożona w złą stronę   
 Igła nie jest do końca wsunięta do 

igielnicy 
Wsunąć igłę do końca  

 Oko igły nie jest skierowane prosto w 
stronę operatora 

Ustawić oko igły skierowane prosto w stronę 
operatora 

 

 Nić jest skierowana do tyłu Ustawić długie wgłębienie z przodu igły w stronę 
operatora 

 

(2) Czy końcówka igły jest zgięta lub tępa? Wymienić na nową igłę  
(3) Czy igła jest odpowiednio zamontowana Nawlec ponownie prawidłowo 4 
(4) Gdy punkt ostrza chwytaka nie jest 
wystarczająco ostry lub jest zniszczony 

Naprawić lub wymienić chwytak  

(5) Gdy czas chwytaka szyjącego i igły nie 
jest dopasowany 

Odpowiednio ustawić czas 10 

(6) Gdy luz między igłą a chwytakiem 
szyjącym jest zbyt duży 

Ustawić luz 10 

Ściegi nie są 
dopasowane 

(1) Czy ciśnienie stopki dociskowej jest zbyt Ustawić ciśnienie stopki dociskowej 8 
słabe lub duże 
(2) Czy mechanizm podawania jest zbyt 
nisko? 

Ustawić wysokość mechanizmu podawania 9 

(3) Czy szpula jest zarysowana? Jeśli szpula jest zniszczona, wygładzić ją 
naoliwionym kamieniem szlifierskim lub 
wymienić 

 

(4) Czy naciąg paska klinowego jest zbyt 
mały 

Ustawić tak, by dochodziło do ugięcia paska 
klinowego na 5-10 mm, gdy naciśnie się go 
palcem 

 

Słabe 
naprężenie 
nici 

(1) Naciąg górnej i dolnej nici jest zbyt duży Ustawić naciąg nici 7 
(2) Ciśnienie stopki dociskowej jest zbyt 
duże 

Zmniejszyć ciśnienie stopki dociskowej 7~9 

(3) Końcówka igły jest złamana Wymienić igłę 4 
(4) Igła jest zbyt gruba Użyć możliwie jak najcieńszej igły  
(5) Czy ustawienie pozycji podawania jest 
prawidłowe 

Skonsultować ustawienie pozycji podawania 8 
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Instrukcja obsługi 

Jeśli zauważysz któryś ze wskazanych poniżej problemów, zob. kolumnę „Środki zaradcze”, która 
zawiera instrukcje dotyczące rozwiązania problemu. Koniecznego ustawienia dokonuje nasz dealer 
lub wykwalifikowany technik. 
Zjawisko Możliwa przyczyna Środek zaradczy Strona 
Górna linia 
wychodzi z 
otworu igły na 
początku 
szycia 

(1) Dźwignia pobierania nici nie jest w 
najwyższej pozycji na początku szycia 

Ustawić dźwignię pobierania nici na najwyższej 
pozycji na początku szycia 

 

(2) Koniec nici jest zbyt krótki dla otworu igły 
na początku szycia  

Ok. 50 mm nici powinno wychodzić z otworu nici  

(3) Naciąg górnej nici jest zbyt duży Ustawić naciąg górnej nici  
(4) Górna pętlownica zamocowana zbyt 
wysoko pobieranie nici 

Ustawić pozycję górnej pętlownicy  

Nić wychodzi z 
otworu igły na 
początku 
szycia 

(1) Gdy nić jest przycięta, szpula ma 
przyspieszone obrotu 

Wymienić szpulę 4 

(2) Długość linii bazowej w szpuli jest krótka 
i linia bazowa nie może się pojawić 

Wymienić szpulę 4 

(3) Linia bazowa otworu jest zbyt krótka po 
przecięciu nici 

Ustawić naciąg nici  

Igła jest 
złamana 

(1) Gdy igła jest wygięta Wymienić igłę  
(2) Jakość igły jest słaba Wybrać igłę dobrej jakości  
(3) Igła nie jest włożona do końca do 
igielnicy 

Włożyć igłę do końca  

(4) Gdy igła uderza w chwytak do szycia Ustawić czas i luz między igłą a chwytakiem do 
szycia, a także pozycję osłony igły 

10 

(5) Igła jest zbyt cienka dla danej nici Użyć odpowiedniej igły  
(6) Igła uderza w płytkę ściegową Ustawić igłę i pozycję płytki ściegowej  
(7) Igła uderza w stopkę dociskową Ustawić igłę i pozycję stopki dociskowej  

Górna linia i 
linia bazowa 
nie mogą ciąć 

(1) Nóż stały i nóż przesuwny są starte, tępe Wymienić nóż stały i nóż przesuwny 11 

Górna linie nie 
może ciąć 

(1) Gdy igła jest źle wsunięta Prawidłowo zamontować igłę 4 
(2) Odległość sprężyny naciągu nici jest zbyt 
duża 

Zmniejszyć odległość sprężyny naciągu nici  

(3) Czas chwytaka nie jest dobry do 
współpracy 

Zacząć od niskiej prędkości i sprawdzić ścieg 
poślizgowy, poprawić czas współpracy chwytaka 

 

Linia bazowa 
nie może ciąć 

(1) Ilość cięcia nie może dobrze dostosować 
się 

Sprawdzić ilość cięcia, ustawić lewą i prawą 
pozycję krzywki cięcia nici, aby mogła osiągnąć 
odpowiedni zakres 

11 

(2) Linia bazowa nie jest przymocowana 
podczas cięcia 

Sprawdzić, czy jest gniazdo prowadnicy 
podstawy. Jeśli nie, wymienić chwytak 

 

Znak igły nie 
jest spójny w 
podawaniu 
obserwowanym 
i podawaniu 
wstecznym 

(1) Nachylenie mechanizmu podawania nie 
może dobrze się dostosować 

Ustawienie przechylenia mechanizmu 
podawania 

9 
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Instrukcja obsługi 

Jeśli zauważysz któryś ze wskazanych poniżej problemów, zob. kolumnę „Środki zaradcze”, która 
zawiera instrukcje dotyczące rozwiązania problemu. Koniecznego ustawienia dokonuje nasz dealer 
lub wykwalifikowany technik. 
Zjawisko Możliwa przyczyna Środek zaradczy Strona 
Nie jest dobre 
linii przedniej, 
choć linia 
przednia jest 
dobra 

(1) Ścieg linii przedniej nie jest dobry   
 Wierzchnia warstwa chwytaka i 

obudowa chwytaka są wyfrezowane 
przez otwór nici, nić nadal luźna po 
przymocowaniu 

Wymienić nową wierzchnią warstwę chwytaka 
lub zetrzeć otwór nici obudowy chwytaka 

 

 Prędkość jest mała podczas 
podawania i pobierania nici 

Otworzyć płytę osłony bocznej góry maszyny, 
odkręcić krzywkę mimośrodową w osi głównej i 
śrubę mocującą, naprawić krzywkę 
mimośrodową, przekręcić lekko koło pasowe w 
drugą stronę ręką, zamknąć śrubę 
mimośrodową, przetestować napęd. Ustawiać 
aż będzie prawidłowe. 

 

 obudowa chwytaka i chwytak 
rotacyjny nie współpracują dobrze 

Wymienić obudowę szpuli na nową  

 linia bazowa jest zbyt ciasna i linia 
przednia nie może wrócić 

Zwolnić śrubę naciągu nici aż linia bazowa i 
przednia będą równe 

7 

(2) linia przednia czasem jest zepsuta, a 
czasem dobra 

  

 brak elastyczności wierzchniej 
warstwy chwytaka, dlatego nie może 
wcisnąć nici 

Użyć nowej warstwy wierzchniej chwytaka  

 obudowa chwytaka i wyjście nici 
chwytaka rotacyjnego nie 
współpracują dobrze 

Wymienić obudowę szpuli na nową  

 w otworze płytki ściegowej jest 
zadzior, chwytak orientacyjny 

Wygładzić je i sprawdzić, czy nić przechodzi  

Linia bazowa 
nie jest dobra, 
ale linia 
przednia jest 
dobra 

(1) Gdy naciąg nici igły jest zbyt niski Zwiększyć sprężynę sprężyny naciągu nici i 
sprężynę pobierania nici 

 

(2) Współpraca interakcji struktury nie jest 
dobra 

Otworzyć płytę osłony bocznej góry maszyny, 
odkręcić krzywkę mimośrodową w osi głównej i 
śrubę mocującą, naprawić krzywkę 
mimośrodową, przekręcić lekko koło pasowe w 
drugą stronę ręką (w kierunku przeciwnym do 
kierunku ruchu wskazówek zegara), zamknąć 
śrubę mimośrodową, przetestować napęd. 
Ustawiać aż będzie 

 

(3) Cyngiel pozycjonujący i chwytak 
rotacyjny jest zbyt mały lub jest zadzior 

Przesunąć cyngiel pozycjonujący lub wygładzić 
go 

 

(4) łuk rotacyjnej lub ustalającej śruby ma 
zadzior 

Naprawić poprzez wygładzenie lub 
wypolerowanie 

 

(5) igła nie jest skierowana w środku cyngla 
pozycjonującego i chwytaka rotacyjnego 

Ustawić cyngiel pozycjonujący, aby był 
skierowany do środka 

 

(6) luz obudowy chwytaka i chwytaka 
rotacyjnego jest zbyt mały lub występuje 
zadzior 

Ustawić ich luz i wygładzić  
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1. Elementy ramy 

Nr Nr ref. OPIS AMT 
A C 

1 1281-05-01 Rama maszyny 1  
1 1281-01-01 Rama maszyny  1 
2 1230-01-01-02 Podłoże 1 1 
3 1281-05-07 Zespół nawijarki szpuli 1 1 
4 31-25070000-09 O-ring (1) (1) 
5 134-02-01 Sprężyna stopki dociskowej (1) (1) 
6 24-05000000-08 Pierścień ustalający (1) (1) 
7 134-02-01-10 Sprężyna (1) (1) 
8 134-02-01-01 Zespół nawijarki szpuli (1) (1) 
9 134-02-01-06 Zespół nawijarki szpuli (1) (1) 
10 134-02-01-12 Sprężyna zatrzaskowa (1) (1) 
11 134-02-01-08 Odrzutnik rolkowy poziomy (1) (1) 
12 31-09428000-09 Pierścień gumowy (1) (1) 
13 134-02-01-07 Płytka regulacyjna (1) (1) 
14 134-02-01-05 Kompl.podstawowy mocowania szpuli (1) (1) 
15 11-60091320-01 Śruba Sm9/64x40 L=13 (1) (1) 
16 134-02-01-11 Podkładka szpuli (1) (1) 
17 134-02-01-08 Odrzutnik rolkowy pionowy (1) (1) 
18 24-05000000-08 E-ring (1) (1) 
19 134-02-01-02 Dźwignia szpuli (1) (1) 
20 134-02-01-04 Płytka regulacyjna nawijarki szpuli (1) (1) 
21 11-40090625-01 Śruba Sm9/64x40 L=6 (1) (1) 
22 1281-05-13A Zespół naciągi nici szpuli 1 1 
23 134-02-02-01 Nakrętka naciągu nici (1) (1) 
24 134-02-02-04 Sprężyna korbowodu2 (1) (1) 
25 134-02-02-03 Dysk naciągu nici (1) (1) 
26 134-02-02-02 Zespół drążka naciągi nici szpuli (1) (1) 
27 13-60115520-02 Nakrętka Sm11/64x40 (1) (1) 
28 1281-05-14 Zespół naciągu wstępnego 1 1 
29 109-01-26 Nakrętka naciągu (1) (1) 
30 109-01-25 Sprężyna naciągu (1) (1) 
31 109-01-24 Dysk prowadnicy nici (1) (1) 
32 109-01-23 Płytka przechodzenia nici (1) (1) 
33 109-01-22 Kołek prowadzący nici igły (1) (1) 
34 1281-05-12 Zespół naciągu wstępnego 1 1 
35 101-03-28 Nakrętka naciągu (1) (1) 
36 101-03-27 Zatyczka dysku naciągu (1) (1) 
37 101-03-26 Sprężyna naciągu (1) (1) 
38 101-03-25 Uchwyt dysku naciągu (1) (1) 
39 101-03-24 Dysk prowadzący nici (1) (1) 
40 101-03-21 Słupek naciągu (1) (1) 
41 101-03-20 Sprężyna pobierania (1) (1) 
42 101-03-19-01 Gniazdo słupka naciągu (1) (1) 
43 11-80090610-01 Śruba Sm9/64x40 L=6 (1) (1) 
44 101-03-23 Kołek zwalniający nić 1 1 
45 1281-01-07 Ramię płytki przedniej 1 1 
46 1281-01-08 Uszczelka płytki markowa 1 1 
47 1281-05-18B Zespół przełącznika podawania wstecznego 1 1 
48 11-40120625-05 Śruba Sm3/16x28 L=6 1 1 
49 101-01-11 Zatyczka gumowa 2 2 
50 11-40121225-05 Śruba Sm3/16x28 L=12 3 3 
51 1281-01-13 Prowadnica nici z dwoma otworami 1 1 
52 11-70110620-05 Śruba prowadnicy ramienia nici Sm11/64x40 L=6 1 1 

 

  

You created this PDF from an application that is not licensed to print to novaPDF printer (http://www.novapdf.com)

http://www.novapdf.com


1. Elementy ramy 
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1. Elementy ramy 

Nr Nr ref. OPIS AMT 
A C 

53 11-40120925-05 Śruba Sm3/16x28 L=9 10 10 
54 21-05310100-02 Odrzutnik 2 3 
55 1255-01-05 Płyta boczna 1 1 
56 1255-01-06 Prowadnica płyty bocznej 1 1 
57 1273-12-05 Prostokątny zacisk przewodu 2 2 
58 101-01-11 Zatyczka gumowa 1  
59 101-01-15 Śruba dwustronna podłoża Sm15/64x28 1 1 
60 11-00090620-05 Śruba Sm9/64x40 L=6 2 2 
61 1281-05-21 Przycinarka nici 1 1 
62 1273-12-16 Zacisk przewodu narożny  1 
63 11-70121020-05 Śruba Sm3/16x28 L=10 3 3 
64 11-40120625-05 Śruba Sm3/16x28 L=9 1 1 
65 1255-01-15 Płytka oczkowa na trzy nici 1 1 
66 101-01-11 Zatyczka gumowa 3 3 
67 101-01-12 Zatyczka gumowa 1 1 
68 11-801507010-05 Śruba naciągu wstępnego 1 1 
69 11-40120625-05 Śruba Sm3/16x28 L=6 1 1 
70 1281-05-25 Pokrywa dźwigni pobierania nici 1 1 
71 12-40500625-02 Śruba Sm11/64x40 L=8 1 1 
72 501-13-02-09 Zacisk plastikowy podwójnego przewodu 1 1 
73 11-20110920-05 Śruba Sm11/64x40 L=9 2 2 
74 109-01-44A Płytka ściegowa 1 1 
75 101-01-17 Podkładka zatrzymania skali 1 1 
76 11-00110620-05 Śruba Sm11/64x40 L=5,5 1 1 
77 1281-01-14 Szczypce elektryczne do nici 1 1 
78 12-80500612-01 Śruba szczypców elektrycznych do nici 1 1 
79 11-80150710-05 Śruba Sm15/64x28 L=7 1 1 
80 11-70110620-05 Śruba prowadnicy ramienia nici Śruba Sm11/64x40 

L=6 
1 1 

81 101-03-16 Prowadnica ramienia nici (prawa) 1 1 
82 109-01-20 Podwójna gumowa zatyczka otworu 1 1 
83 101-01-02 Zatyczka gumowa 1 1 
84 11-40121425-01 Śruba Sm3/16x28 L=14 1 1 
85 1281-01-24 Tuleja ograniczająca 1 1 
86 101-01-03 Zatyczka gumowa 1 1 
87 1281-05-26 Płytka modelowa 1 1 
88 44-00000001-00 Etykieta ostrzegawcza 1 1 
89 44-00000006-00 Etykieta ostrzegawcza 1 1 
90 101-06-39 Zespół płytki ślizgowej 1 1 
91 11-60060220-01 Śruba Sm3/32x56 L=2 (2) (2) 
92 101-06-40 Sprężyna płytki ślizgowej (1) (1) 
93 101-06-39-1 Płytka ślizgowa (1) (1) 
94 44-00000004-00 Etykieta CE 1 1 
95 101-01-14 Nit płytki modelowej 1 1 
96 44-00000003-00 Etykieta nici 1 1 
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2. Elementy wału głównego i pobierania nici 
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2. Elementy wału głównego i pobierania nici 

Nr Nr ref. OPIS AMT 
A C 

1 11-80151550-01 Śruba ustalająca Sm15/16x28 L=11 1 1 
2 1281-01-30A Zespół dźwigni pobierania nici 1 1 
3 101-02-25 Sworzeń zawiasu (1) (1) 
4 101-02-22-05 Połączenie dźwigni pobierania nici (1) (1) 
5 1281-01-30-01 Dźwignia pobierania nici (1) (1) 
6 101-02-24 Łożysko nici (2) (2) 
7 101-02-20-00 Korba pobierania nici (1) (1) 
8 1281-01-30-02 Połączenie drążka nici (1) (1) 
9 101-02-28 Śruba ustalająca (leworęczna) (1) (1) 
10 21-08008160-01 Przeciwważna płytka ochronna  1 1 
11 11-60181630-01 Śruba Sm9/32x28 L=16 1 1 
12 31-04424000-09 Pierścień gumowy 1 1 
13 11-80181650-01 Śruba ustalająca Sm9/32x28 L=16 1 1 
14 11-80160612-01 Śruba Sm1/4x40 L=6 2 2 
15 1281-05-03 Korba drążka nici 1 1 
16 1281-05-04 Tuleja wału głównego (lewa) 1 1 
17 1255-02-10 Koło napędowe 1 1 
18 11-80160810-01 Śruba Sm1/4x40 L=8 2 2 
19 11-80150710-01 Śruba ustalająca Sm15/64x28 L=7 1 1 
20 1255-02-12 Tuleja wału głównego (środkowa) 1 1 
21 101-02-33 Kołnierz oporowy 1 1 
22 11-80160710-01 Śruba Sm1/4x40 L=11 2 2 
23 25-20000000-08 Pierścień zatrzaskowy 1 1 
24 11-00161120-01 Śruba Sm9/64x40 L=6 2 2 
25 101-06-02 Krzywka mimośrodowa napędu podawania 1 1 
26 101-06-04 Kołnierz oporowy 1 1 
27 11-10090620-01 Śruba Sm9/64x40 L=6 2 2 
28 1281-01-39 Kołek uszczelniający olejowy 1 1 
29 101-02-11 Filc rolkowy 2 2 
30 1281-05-05 Wał główny 1  
30 1281-01-35 Wał główny  1 
31 1281-05-06 Tuleja podporowa 1  
31 1255-02-13A Tuleja podporowa  1 
32 32-13850360-09 Uszczelka olejowa 1  
32 32-14450330-09 Uszczelka olejowa  1 
33 1255-02-01 Łożysko kulkowe 6907Z  1 
34 1281-05-10 Sprzęgło A 1  
34 1255-02-02 Sprzęgło A  1 
35 12-85600812-01 Gniazdo śruby ustalającej M6 L=8 6  
35 12-80600812-01 Gniazdo śruby ustalającej M6 L=8  6 
36 101-02-23 Tuleja ochronna olejowa 1 1 
37 1281-05-08 Sprzęgło B 1  
37 1255-02-04 Sprzęgło B  1 
38 1281-05-02-02-02 Zespół silnika 1  
38 1281-03-01-02 Zespół silnika  1 
39 16-60501822-01 Gniazdo śruby M5 L=18 4  
39 12-60502222-01 Gniazdo śruby M5 L=22  4 
40 22-05000000-08 Podkładka sprężynowa  4 
41 21-05310100-01 Odrzutnik  4 
42 1255-02-09 Podkładka oleju silnikowego 1 1 
43 16-60503022-01 Gniazdo śruby M5 L=30 2  
44 12-60502722-01 Gniazdo śruby M5 L=27 2  
44 12-60502222-01 Gniazdo śruby M5 L=22  3 
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2. Elementy wału głównego i pobierania nici 

 

  

You created this PDF from an application that is not licensed to print to novaPDF printer (http://www.novapdf.com)

http://www.novapdf.com


2. Elementy wału głównego i pobierania nici 

Nr Nr ref. OPIS AMT 
A C 

45 21-05310100-01 Odrzutnik 2  
46 12-80500612-01 Gniazdo śruby M5 L=6 2 2 
47 1281-05-11 Pokrętło 1 1 
48 16-60401625-01 Śruba M4 L=16 2  

48-1 11-40120925-01 Śruba SM3/ 16x28 L=9  1 
49 1281-01-06 Pokrywa przewodu tylnego 1  

49-1 1281-05-02-04 Pokrywa przewodu tylnego  1 
50 8957A-03-08-04/02 Obudowa silnika 1  
50 1281-03-01-01 Obudowa silnika  1 
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3. Igielnica, wał pionowy i elementy wału napędu chwytaka 
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3. Igielnica, wał pionowy i elementy wału napędu chwytaka 

Nr Nr ref. OPIS AMT 
A C 

1 101-03-07 Zatyczka gumowa 1 1 
2 1281-01-25 Górna tuleja igielnicy 1 1 
3 1281-01-37 Igielnica 1 1 
4 120-02-07 Połączenie igielnicy 1 1 
5 11-60090620-01 Śruba Sm9/64x40 L=6 1 1 
6 120-02-25 Blok ślizgowy 1 1 
7 101-03-08 Dolna tuleja igielnicy 1 1 
8 11-60080520-01 Śruba Sm1/8x44 L=5 1 1 
9 101-03-11 Prowadnica nici igielnicy 1 1 
10 109-03-13 Igła Dbx 1 14# 1 1 
11 120-02-23 Prowadnica dla bloku ślizgowego 1 1 
12 11-60110820-01 Śruba Sm11/64x40 L=8 2 2 
13 11-80160810-01 Śruba Sm1/4x40 L=8 2 2 
14 101-05-26 Stożkowa przekładnia zębata do wału ramienia 1 1 
15 101-05-25 Stożkowa przekładnia zębata do wału pionowego 1 1 
16 11-80160810-01 Śruba Sm1/4x40 L=8 2 2 
17 11-80160810-01 Śruba Sm1/4x40 L=8 2 2 
18 101-05-20 Stożkowa przekładnia zębata do wału pionowego 1 1 
19 101-05-18 Stożkowa przekładnia zębata do wału chwytaka 1 1 
20 11-80160810-01 Śruba Sm1/4x40 L=8 2 2 
21 101-05-22A Tuleja górna wału pionowego 1 1 
22 11-40120925-01 Śruba Sm3/16x28 L=9 1 1 
23 101-05-24 Wał pionowy 1 1 
24 101-05-21 Dolna tuleja wału pionowego 1 1 
25 101-05-14A Tuleja do wału chwytaka rotacyjnego 1 1 
26 11-40120925-01 Śruba Sm3/16x28 L=9 1 1 
27 402-04-21 Kołnierz oporowy 1 1 
28 11-80160512-01 Śruba Sm1/4x40 L=5 2 2 
29 1230-05-07 Wał chwytaka rotacyjnego 1 1 
30 101-05-05 Cyngiel pozycjonujący 1 1 
31 11-60111120-01 Śruba Sm11/64x40 L=11 1 1 
32 101-05-09 Knot olejowy 1 1 
33 101-05-08 Śruba uszczelki olejowej 1 1 
34 109-03-24 Zespół chwytaka 1 1 
35 402-04-04 Szpula 1 1 
36 109-03-42-1 Osłona szpuli 1 1 
37 1280-01-23 Filc wełniany tulei wału dolnego 1 1 
38 158-05-19 Tuleja środkowa wału dolnego 1 1 
39 1281-05-20 Prowadnica nici igielnicy 1 1 
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Serwosystem AHE58/59 AC 
Instrukcja obsługi HMI-12 

Instrukcja obsługi 

 Prosimy dokładnie zapoznać się z tą instrukcją, również z powiązaną instrukcją dotyczącą głowicy 
maszyny, przed jej użyciem. 

 W celu zapewnienia bezproblemowego i bezpiecznego działania, wymagany jest montaż i obsługa 
tego produktu przez przeszkolony personel. 

 Aby uniknąć anormalnego działania, trzymać produkt z dala od maszyn z polem 
elektromagnetycznym wysokiej częstotliwości i generatora impulsów elektrycznych. 

 Nie włączać, gdy temperatura otoczenia wynosi ponad 45ºC lub mniej niż 0ºC. 
 Unikać włączania w obszarze, w którym wilgotność wynosi poniżej 30% i ponad 95%, zawsze trzymać 

z dala od obszarów powstawania rosi i rozprysku kwasów. 
 Konieczne jest sprawne i stabilne uziemienie. 
 Wszystkie części zamienne muszą być zatwierdzone i zapewnione przez delegację. 
 Wyłączyć zasilanie i wyjąc wtyczkę z gniazdka przed montażem silnika i wszelkich akcesoriów. 
 Aby uniknąć interferencji statycznej i wycieku napięcia, należy wykonać pełne uziemienie. Użyć 

odpowiedniego złącza i przedłużacza, podłączając uziemienie do ziemi, a także dokładnie je 
zabezpieczyć. 

 Zasilanie należy wyłączyć przed poniższymi czynnościami: 
(1) Demontaż silnika lub skrzynki sterującej, lub podłączanie i odłączanie wtyczki. 
(2) Wyłączyć zasilanie i odczekać 5 minut przed otwarciem pokrywy skrzynki. 
(3) Podnoszenie ramion maszyny lub wymiana igły lub nawlekanie igły (pokazane powyżej)? 
(4) Naprawa lub dokonywanie regulacji mechanicznych. 
(5) Odpoczynek maszyny. 

 Regulacja w ramach konserwacji i napraw: 
(1) Konserwacja i naprawy muszą być przeprowadzane przez personel techniczny. 
(2) Nie uderzać produktu żadnymi przedmiotami ani siłowo. 
(3) Wszystkie części zamienne używane do naprawy muszą być zatwierdzone lub dostarczone przez 

producenta. 

 

1 Instrukcja dotycząca montażu 
1.1 Specyfikacje produktu 

Typ produktu AHE58-55 Napięcie zasilania AC 220 ± 44V 
Częstotliwość 
zasilania 

50Hz/60Hz Maksymalna moc 
wyjściowa 

550/750W 

1.2 Interfejs połączeń wtykowych 

Pedały i głowica maszyny połączenia wtykowego są zamontowane do odnośnej pozycji w sterowniku 
z tyłu gniazda, jak pokazano na rysunku 1-1. Sprawdzić, czy wtyczka jest mocno włożona.  

Rys. 1-1 Schemat gniazda sterownika 

(1) Gniazdo pedału; 
(2) Gniazdo zaworu elektromagnetycznego stopki dociskowej; 
(3) Gniazdo zaworu elektromagnetycznego głowicy maszyny; 
(4) Gniazdo (czarne) oświetlenia LED; 

Uwaga: Rys. 1-1 to przypadek serii AHE-58s, seria AH-59 nie ma (4). 
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 Jeśli przy użyciu normalnej siły wtyczka nie wejdzie do gniazdka, należy sprawdzić, czy pasują 
do siebie, czy kierunek lub kierunek wkładania igły jest prawidłowy! Interfejs oświetlenia i interfejs 
elektromagnesu podnoszenia stopki dociskowej to interfejs 1*2, interfejs lampy przedniej za 
pomocą czarnego interfejsu, zwrócić uwagę na rozróżnienie. 

 

 [foot lifter – podnośnik nożny, out – wyjście] 

Interfejs pedału 
1 Pedał Sygnał pedału 
2 GND 5V GND 
3 VCC +5V 
4 Din6 Sygnał 6 
5 Din5 Sygnał 5 
6   
Uwaga: Zacisk 4 i 5 nie są bezużyteczne dla sterowania 

 
[machine head solenoid – zawór elektromagnetyczny głowicy maszyny, output – wyjście, trimming – przycinanie, 
fill needle – wypełnienie igły, back tack SW – ryglowanie, nipping – ostrzenie, wiping – odrzucanie] 

Rys. 1-2 Definicja interfejsu sterownika 

1.3 Okablowanie i uziemienie 
Musimy przygotować projekt uziemienia systemu, do jego stworzenia konieczny jest wykwalifikowany 
inżynier elektryk. Produkt jest zasilany i gotowy do użycia; należy zapewnić, że gniazdo zasilania 
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wejścia AC jest bezpiecznie uziemione. Przewód uziemiający jest to linie żółte i zielone, musi być 
podłączony do sieci i sprawnego zabezpieczenia uziemiającego, aby zapewnić bezpieczne używanie i 
zapobiec anormalnej sytuacji. 

 Wszystkie linie zasilania, linie sygnałowe, linie uziemienia, okablowanie nie będą wciśnięte do innych 
przedmiotów lub nadmiernie zniekształcone, aby zapewnić bezpieczne używanie! 

 

2 Instrukcja panelu operacyjnego 
2.1 Instrukcja wyświetlacza panelu operacyjnego 

Rys. 2-1 Panel operacyjny 

 
Rys. 2-2 Wyświetlacz LCD 
Indeks Ikona Opis Indeks Ikona Opis 
1 

 
Przycinanie 
automatyczne 

10 
 

Pozycja górna 

2 
 

Łagodny start 11 
 

Swobodne szycie 

3 
 

Start fastrygowania 
wstecz 

12 
 

Fastrygowanie zwrotne 

4 

 

Koniec fastrygowania 
wstecz 

13 
 

Szycie wielosekcyjne ściegu 
stałego 

5 
 

Indeks segmentów 
szycia 

14 
 

Szycie one-shot 

6 
 

Wyświetlacz numerów 15 
 

Test automatyczny 

7 
 

Podniesienie stopki 
dociskowej po 

16 
 

Zacisk nici 
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przycinaniu 
8 

 

Podniesienie stopki 
dociskowej na koniec 
szwu 

17 Opis Szycie czterosegmentowe 
szwem stałym 

9 
 

Pozycja dolna    

 

2.2 Funkcje przycisków 
Przycisk Nazwa Opis 

 
Przycisk ustawienia 
parametrów 

Używać przycisku do przełączania trybu programu. 
Przycisk potwierdza parametry i wraca do poprzedniego menu aż 
do stanu trybu szycia przez operatora. Ponadto praca z innym 
przyciskiem, aby ustawić wyższy poziom parametru. 

 
Przycisk ustawienia 
startu fastrygowania 
wstecznego 

Przełącza podczas wszystkich typów startu fastrygowania po 

przyciśnięciu. (Brak fastrygowania, jedno fastrygowanie , 

podwójne fastrygowanie , 4 powtórzenia fastrygowania , 
Ściegi fastrygowania A, B można ustawić za pomocą przycisku  i 

 . 

 
Przycisk ustawienia 
końca fastrygowania 
wstecznego 

Przełącza podczas wszystkich typów końca fastrygowania po 

przyciśnięciu. (Brak fastrygowania, jedno fastrygowanie , 

podwójne fastrygowanie , 4 powtórzenia fastrygowania , 
Ściegi fastrygowania C, D można ustawić za pomocą przycisku  i 

 . 

 
Szycie swobodne 1) Gdy pedał jest wciśnięty palcami, maszyna rozpocznie szycie. 

Gdy pedał wróci do pozycji neutralnej, maszyna natychmiast 
zatrzyma się. 2) Gdy pedał jest przyciśnięty piętą, cykl przycinania 
zakończy się automatycznie. 

 
Ryglowanie Gdy pedał jest wciśnięty palcami, wszystkie szwy ryglowe sekcji A, 

B będą wykonane D razy, a cykl szycia będzie zakończony 
automatycznie. 
Uwaga: Gdy rozpocznie się ryglowanie, nie zatrzyma się aż do 
zakończenia cyklu przycinania, z takim wyjątkiem, że przyciśnięcie 
znów piętą anuluje działanie. 

 
Szycie szwem stałym 
czterosekcyjne 

1) Gdy pedał jest wciśnięty palcami, szycie szwem stałym E, F, G 
lub H wykonywane jest sekcja po sekcji. 
2) Gdy pedał wróci do pozycji neutralnej pośrednio w dowolnej 
sekcji, maszyna natychmiast zatrzyma się. Gdy pedał znów 
zostanie wciśnięty palcami, zbilansowane ściegi E, F, G lub H są 
kontynuowane. 
3) Jeśli ustawiony jest przycisk szycia one-shot , maszyna nie 
zatrzyma się i automatycznie rozpocznie cykl przycinania oraz 
fastrygowanie końca tyłu na koniec ostatniej sekcji H.  

 
Szycie szwem stałym 
wielosekcyjne 

Gdy pedał jest wciśnięty palcami, szycie szwem stałym P01, P02, 

P03 wykonywane jest sekcja po sekcji. W   
pierwszy numer to łączna ilość sekcji, drugi numer to numer sekcji, 
a trzeci numer to ściegi w sekcji.  to łączna ilość 
segmentów, użyć przycisków  i  w celu ustawienia, domyślnie 
maksimum 24 segmenty,  jako segment bieżącego 
ustawienia, a  jako numer szyjącej igły bieżącego segmentu, 
do ustawienia używane są przyciski  i . 

 
Przycisk ustawienia 
łagodnego startu 

Łagodny start przy pierwszym szwie jest aktywowany (ikona 
włączona) lub dezaktywowany. 

 
Przycisk ustawienia 
zacisku 

Funkcja zacisku jest włączona (ikona włączona) lub wyłączona. 

 
Korekta szwu w przód Jedno dotknięcie tego przycisku powoduje korektę ściegu. 

 
Wybór cyklu przycinania Włącza lub wyłączna cykl przycinania 
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Tryb podnoszenia stopki 
dociskowej 

Włączać w trybie podnoszenia stopki dociskowej, przyciskając 
przycisk. (Brak podnoszenia, podnoszenie tylko po cyklu 

przycinania  , podnoszenie tylko przy zatrzymaniu maszyny 
, podnoszenie przy zatrzymaniu maszyny  i po cyklu 

przycinania obu ). 

 
Wybór szycia one-shot W szyciu szwem stałym: a. Jeden ruch pedałem, automatycznie 

wykonywana ilość ściegów w każdej sekcji. 
b. Przyciskanie ponownie pedału palcami, aby zakończyć resztę 
sekcji aż do ukończenia wzoru. 

 
Przycisk funkcji 
niestandardowej 

Specjalna funkcja zgodnie z wymogami niestandardowymi 

 

Zwiększenie i 
zmniejszenie prędkości 
silnika 

Maksymalną prędkość silnika można ustawić za pomocą 
przycisków. 

 
Przycisk w górę i w dół Ustawić wartości, zwiększając lub zmniejszając je. 

 

3 Lista ustawień parametrów systemu 
3.1 Tryb technika 
Nr Zakres Domyślnie Opis 
100 100-800 200 Prędkość minimalna 
101 200-5000 3500 Prędkość maksymalna 
102 200-5000 3000 Prędkość szycia szwem stałym 
105 100-500 250 Prędkość przycinania 
106 0/1 0 Tryb łagodnego startu: 0: łagodny start tylko po przycinaniu, 1: 

łagodny start po przycinaniu i zatrzymaniu 
107 1-9 2 Ilość ściegów dla miękkiego startu 
108 100-800 200 Prędkość łagodnego startu 
110 200-2200 1800 Prędkość startu fastrygowania wstecznego 
111 200-2200 1800 Prędkość końca fastrygowania wstecznego1 
112 200-2200 1800 Prędkość fastrygowania wstecznego 
113 1-70 24 Bilans ściegów dla startu fastrygowania wstecznego nr 1 
114 1-70 20 Bilans ściegów dla startu fastrygowania wstecznego nr 1 
115 1-70 24 Bilans ściegów dla końca fastrygowania wstecznego nr 3 
116 1-70 20 Bilans ściegów dla startu fastrygowania wstecznego nr 4 
117 1-100 90 Bilans ściegów dla prędkości fastrygowania wstecznego @(P107 – 

Fastrygowanie ściegów A = 1) 
118 1-100 30 Bilans ściegów dla prędkości fastrygowania wstecznego @(P107 – 

Fastrygowanie ściegów A) 
11b 0-4 0 Start i koniec typu fastrygowania wstecz (CD i AB) 

0:B>AB>ABAB> brak 1:B>brak 2:B>AB>brak 3:AB>brak 
4:AB>ABAB>brak 

11c 0-9999 0 Cyfra dziesiątkowa dla każdego segmentu A/B/C/D 
11d 0-9999 0 Cyfra dziesiątkowa dla każdego segmentu E/F/G/H 
11e 0-9999 0 Cyfra dziesiątkowa dla każdego segmentu A/B/D 
11f 0-359 0 Sterowanie fastrygowania wstecznego pod kątem 
130 0/1/2/3 2 Ustawienie krzywej prędkości 0: krzywa rampy 1: krzyw wielokątna 

2: krzywa kwadratowa 3: krzywa typu S 
131 200-4000 3000 Prędkość punktu zwrotnego krzywej dwusegmentowej. 
132 0-1024 800 Napięcie próbkowania punktu zwrotnego pedału w przypadku 

krzywej dwusegmentowej (między parametrem 138 i 139) 
133 1/2 1 Typ krzywej wielokątnej: 1: kwadrat 2: korzenie 
134 0-1024 90 Punkt przycinania na pedale 

Rysunek 4-1 
pokazuje konkretne 
metody ustawienia 

135 0-1024 300 Punkt podnoszenia stopki na pedale 
136 0-1024 460 Punkt neutralny na pedale 
137 0-1024 480 Punkt pracy silnika na pedale przy niskiej 

prędkości. 
138 0-1024 580 Punkt przyspieszenia na pedale 
139 0-1024 962 Punkt maksymalnej prędkości na pedale 
13A 0-800 100 Czas opóźnienia pracy podniesienia stopki 
140 0/1 1 Łagodny start w pierwszym cyklu włączonego zasilania. 0: 
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wyłączone 1: włączone 
141 0/1 1 Funkcja automatycznego fastrygowania wstecz: 0: wyłączona 1: 

włączona 
142 0/1 0 Wybór trybu fastrygowania wstecz: 

0: tryb Juki. Aktywny, gdy silnik zatrzymał się lub działa. 1: Tryb 
Brother. Aktywny, gdy silnik działa. 

143 0/1/2/3 0 Tryb specjalny: 
0: tryb normalny 1: tryb szycia prostego 2: pomiar kata wstępnego 
silnika (nie zdejmować paska) 
3: Automatyczne ustawienie współczynnika krążka linowego przez 
CPU (konieczny jest synchronizator, a pasek nie ma być usunięty). 

144 0-31 0 Wyprzedzający momentu obrotowy silnika: 0: normalne funkcje 1-
31: poziom wyprzedzającego momentu obrotowego 

148 0/1/2 0 Tryb korekty ściegu 0: stała 1: pół ściegu 2: jeden ścieg 
149 0-10 0 Czas krojenia włącz. dla spowolnienia stopki dociskowej (jednostka 

to 100us) 
14C 1-9999 40 Czas krojenia wyłącz. dla spowolnienia stopki dociskowej (jednostka 

to 100us) 
150 1-100 1 Współczynnik proporcji licznika ściegów 
151 1-9999 1 Maksymalna ilość ściegów licznika 

152 0-6 0 

Wybór trybu liczenia (dla nici szpuli) 
0: licznik nieprawidłowy 1: liczenie w górę według ściegów. Gdy 
licznik skończy się, zostanie automatycznie zresetowany. 
2: liczenie w dół według ściegów. Gdy licznik skończy się, zostanie 
automatycznie zresetowany. 
3: liczenie w górę według ściegów. Gdy licznik skończy się, silnik 
zatrzymuje się, a licznik musi być zresetowany przez włącznik 
zewnętrzny lub przycisk P na panelu. 
4: liczenie w dół według ściegów. Gdy licznik skończy się, silnik 
zatrzymuje się, a licznik musi być zresetowany przez włącznik 
zewnętrzny lub przycisk P na panelu. 
5: liczenie w górę poprzez przycinanie. Gdy licznik zakończy się, 
panel włącza alarm, a silnik zatrzymuje się po przycięciu. 
6: liczenie w dół poprzez przycinanie. Gdy licznik zakończy się, 
panel włącza alarm, a silnik zatrzymuje się po przycięciu. 

153 1-100 1 Współczynnik proporcji licznika kawałków 
154 1-9999 1 Maksymalna ilość części na liczniku 

155 0-4 1 

Wybór trybu liczenia (dla szycia części) 
0: licznik nieprawidłowy  
1: liczenie w górę według części. Gdy licznik skończy się, zostanie 
automatycznie zresetowany. 
2: liczenie w dół według części. Gdy licznik skończy się, zostanie 
automatycznie zresetowany. 
3: liczenie w górę według części. Gdy licznik skończy się, silnik 
zatrzymuje się, a licznik musi być zresetowany przez włącznik 
zewnętrzny lub przycisk P na panelu. 
4: liczenie w dół według części. Gdy licznik skończy się, silnik 
zatrzymuje się, a licznik musi być zresetowany przez włącznik 
zewnętrzny lub przycisk P na panelu. 

156 0-9999 0 Cykl wyjściowy pracy krojenia zawór elektromagnetyczny nr 1/2/3/4 
w każdym bicie. 

157 0-9999 0 Cykl wyjściowy pracy krojenia zawór elektromagnetyczny nr 5/6/7/8 
w każdym bicie. 

158 0-1 0 Licznik ustawiany: 0: ustawiany 1: nieustawiany 
161 0/1/2  Kierunek przeniesienia parametru: 

0: brak działania 1: od panelu operacyjnego do sterownika 2: od 
sterownika do panelu operacyjnego. 

162 1,2  Przywrócenie ustawień fabrycznych 
163 1,2  Zapisanie bieżących parametrów jako ustawionych przez 

użytkownika parametrów domyślnych. 
164 -  Hasło 
165 -  Przywrócenie domyślnych ustawień fabrycznych i pokrycie 

ustawionych przez użytkownika ustawień parametrów. 

Uwaga: Aby parametry 160-164 były skuteczne, należy wcisnąć przycisk  przez ok. 3-5 sekund. 
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3.2 Tryb administratora 
Nr Zakres Domyślnie Opis 
200 0/1/2 0 Wybór trybu przycinania: 0: maszyna stebnująca 1: maszyna 

interlock: Igła zatrzymuje się w górnej pozycji i przycina. 2: maszyna 
overlock: przycinanie ręczne 

201 0-359 0 Kąt mechaniczny po przycinaniu 
203 5-359 10 Kąt wyjściowy rozpoczęcia przycinania TS (kąt pozycji dolnej igły jako 

punkt referencyjny) 
204 10-359 120 Kąt wyjściowy końca przycinania TE (kąt pozycji dolnej igły jako punkt 

referencyjny i wartość ta powinna być większa niż TS) 
20A 10-60 20 Współczynnik poprawy momentu obrotowego silnika podczas 

przycinania 
211 5-359 25 Kąt wyjściowy rozpoczęcia zwalniania nici LS (kąt pozycji dolnej igły 

jako punkt referencyjny) 
212 10-359 350 Kąt wyjściowy końca zwalniania nici LE (kąt pozycji dolnej igły jako 

punkt referencyjny i wartość ta powinna być większa niż LS) 
213 1-999 1 Czas opóźnienia startu wyjścia zwalniania nici T1 (ms) 
214 1-999 10 Czas opóźnienia końca wyjścia zwalniania nici T2 (ms) po pozycji 

górnej igły 
215 0/1 1 Funkcja odrzutnika 0: wyłączona 1: włączona 
216 1-999 10 Czas opóźnienia wyjścia odrzutnika (ms) 
217 1-9999 70 Czas wyjścia odrzutnika (ms) 
219 0/1 0 Funkcja zacisku nici 0: wyłączona 1: włączona 
21A 10-359 120 Kąt startu zacisku nici 
21b 11-359 318 Kąt końca zacisku nici 
21E 11-359 160 Kąt zaworu elektromagnetycznego stopki dociskowej podczas 

zaciskania nici 
220 200-360 360 Pozycja zatrzymania po przycinaniu (silnik może zatrzymać się z 

kątem odwrotnym) 
231 0/1 0 Tryb autotestu: 0: tryb ściegów 1: tryb czasu 
232 0-1000 300 Czas filtrowania wyłącznika bezpieczeństwa (ms) 
234 0/1 0 Kierunek silnika: 1: przeciwnie do kierunku ruchu wskazówek zegara 

1: zgodnie z kierunkiem ruchu wskazówek zegara 
240 0-9999 1000 Wskaźnik między silnikiem a maszyną (1000 oznacza 1:1) 
242 0-359 0 Kąt zatrzymania igły u góry (Po wykryciu sygnały synchronizatora) 
243 0-359 175 Kąt zatrzymania igły na dole 
244 0-800 200 Czas opóźnienia pracy, gdy stopka dociskowa obniży się (ms) 
247 0-2000 0 Czas alarmu dla dodania oleju (godziny), wyłączony, gdy ustawiono 

na 0 
 

3.3 Tryb monitora 

1. Po wciśnięciu przycisku , LCD wyświetli . 

2. Wcisnąć przycisk , aby ustawić numer parametru, a jednocześnie pokazana jest 
wartość parametru. 

3. Wcisnąć przycisk , następnie wrócić do trybu szycia normalnego. 

 
Nr Opis Nr Opis 
010 Licznik ściegów 024 Kąt maszyny 
011 Licznik części szycia 025 Napięcie próbkowania pedału 
013 Stan kodera 026 Wskaźnik między silnikiem a maszyną 
020 Napięcie DC 027 Łączny czas (godz.) używania silnika 
021 Prędkość maszyny 028 Napięcie próbkowania interakcji 
022 Prąd fazowy 029 Wersja oprogramowania 
023 Kąt elektryczny wstępny 030-037 Rejestr historii kodów błędu 
 

3.4 Komunikat ostrzeżenia 
Kod 
alarmu 

Opis Działanie naprawcze 
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ALA-1 Ostrzeżenie o napełnieniu 
paliwa 

Napełnienie paliwa. Nacisnąć P, aby wyczyścić. 

ALA-2 Przekroczenie licznika ściegów Licznik osiąga limit. Nacisnąć przycisk P, aby zresetować 
licznik. 

ALA-3 Przekroczenie licznika części 
szytych 

Licznik osiąga limit. Nacisnąć przycisk P, aby zresetować 
licznik. 

ALA-4 Zatrzymanie awaryjne Wcisnąć przycisk zatrzymania awaryjnego, aby wyczyścić. 
ALA-5 Blokada podniesienia igły Następnie wcisnąć przycisk blokady podnoszenia igły, można 

wyeliminować stan blokady podnoszenia igły. 
 Wyłączone zasilanie Odczekać 30 sekund, następnie wyłączyć zasilanie. 
 Alarm wyłącznika 

bezpieczeństwa 
Ustawić maszynę na prawidłową pozycję 

Jeśli pojawi się kod błędu, sprawdzić najpierw poniższe elementy: 

1. Sprawdzić, czy maszyna została prawidłowo podłączona. 

2. Ustawić znów ustawienia fabryczne i spróbować ponownie. 
Kod 
błędu 

Opis Rozwiązanie 

Err-01 Przetężenie sprzętu Wyłączyć wyłącznik zasilania i zrestartować po 30 sekundach. Jeśli 
sterownik nadal nie działa, wymienić go i poinformować producenta. Err-02 Przetężenie 

oprogramowania 
Err-03 Zbyt niskie napięcie - Sprawdzić napięcie sieciowe  - Ustabilizować napięcie sieciowe 
Err-04 Przepięcie, gdy maszyna jest 

wyłączona 
Odłączyć zasilanie sterownika i sprawdzić, czy napięcie wejściowe 
jest zbyt wysokie (przekracza 264V). Jeśli tak, zrestartować 
sterownik, gdy normalne napięcie zostanie przywrócone. Jeśli 
sterownik nadal nie pracuje, gdy napięcie jest na normalnym 
poziomie, wymienić sterownik i poinformować producenta. 

Err-05 Przepięcie podczas pracy 

Err-06 Zwarcie napięcia 24V 
zaworu 
elektromagnetycznego 

- Wyjąć wtyczkę, jeśli błąd utrzymuje się, wymienić skrzynkę 
sterowania.  – Przetestować wejścia/ wyjścia pod kątem zwarcia 
24V 

Err-07 Awaria pomiaru prądu silnika Odłaczyć zasilanie systemu, zrestartować po 30 sekundach, aby 
sprawdzić, czy działa. Jeśli awaria zdarza się często, wezwać 
pomoc techniczną. 

Err-08 Zablokowany silnik szycia - Wyeliminować powolny ruch maszyny do szycia 
- Wymienić koder  - Wymienić silnik szycia 

Err-09 Awaria obwodu hamulca Sprawdzić wtyczkę rezystora na płycie elektrycznej. Wymienić 
skrzynkę sterowania. 

Err-10 Awaria łączności  Sprzwdzić połączenie i w razie potrzeby włożyć wtyczkę. Wymienić 
skrzynkę sterowania. 

Err-11 Awaria pozycjonowania igły 
głowicy maszyny 

Sprawdzić, czy linia połączenia między synchronizatorem głowicy 
maszyny a sterownikiem jest luźna, czy nie, przywrócić ją i 
zrestartować system. Jeśli nadal nie działa, wymienić sterownik i 
poinformować producenta. 

Err-12 Awaria kąta wstępnego 
silnika elektrycznego 

- Spróbbować 2-3 razy po wyłączeniu zasilania 
- Jeśli nadal nie działa, wymienić sterownik i poinformować 
producenta. 

Err-13 Awaria silnika HALL Wyłączyć zasilanie, sprawdzić, czy wtyczka czujnika silnika jest 
luźna lub spadła, przywrócić ją i zrestartować system. Jeśli nadal 
nie działa, wymienić sterownik i poinformować producenta. 

Err-14 Awaria DSP odczytu/zapisu 
EEPROM 

Wyłączyć zasilania systemu, zrestartować system po 30 sekundach. 
Jeśli nadal nie działa, wymienić sterownik i poinformować 
producenta. 

Err-15 Ochrona przed nadmierną 
prędkością silnika 

Err-16 Odwrócenie silnika 
Err-17 Awaria HMI odczytu/zapisu 

EEPROM 
Err-18 Przeciążenie silnika 
Err-23 Silnik szycia zablokowany 

Błąd sekcji 
- Wyeliminować powolny ruch maszyny do szycia 
- Wymienić koder  - Wymienić silnik szycia 

 

4 Funkcje specjalne 
4.1 Ustawienie pozycji górnej zatrzymania igły  
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1 

 

Etap 1: Wcisnąć przycisk , następnie wejść w tryb monitora. 
Pokazany jest parametr 024, który oznacza domyślnie pozycję 
zatrzymania igły u góry w kącie. 

2 

 

Etap 2: Przekręcić pokrętło i ustawić odpowiednią pozycję, gdy igła 
zatrzyma się na górze, a kąt pozycji igły pokazuje się jednocześnie 
automatycznie. 

3 

 

Etap 3: Wcisnąć przycisk , nowa pozycja igły u góry jest 
zachowana, a parametr jest ustawiony na zero. 

 

4.2 Przywracanie domyślnych ustawień fabrycznych 
1 

 

Etap 1: Wcisnąć przycisk , następnie wejść w tryb monitora. 

2 

 

Etap 2: Wciskać przycisk  przez około 5 sekund, przywrócone 
będzie wyświetlanie domyślnych ustawień fabrycznych na lewym LCD. 

3 

 

Gdy wyświetla się 8888888, przyrócenie jest wykonane. Maszyna ma 
przywrócony stan pierwotny z dostawu. 

 

4.3 Ustawienie wrażliwości pedału 
Pedał zaczyna poruszać się od pozycji początkowej (p. 136), w której silnik zatrzymuje się, powoli w 
przód do punktu niskiej prędkości (p. 137), w której silnik działa z minimalna prędkością (p. 100), dalej 
do punktu przyspieszenia (p. 138), gdzie silnik zaczyna przyspieszać, aż do punktu maksymalnej 
prędkości (p. 139), gdzie silnik pracuje z maksymalną prędkością (p. 101). Gdy pedał wraca do pozycji 
uniesienia palców (p. 135), stopka dociskowa podnosi się. Dalszy powrót do pozycji automatycznego 
przycinania (p. 134) skutkuje przecięciem linii. Ustawiając odnośne parametry, użytkownik może 
uzyskać odpowiednią reakcję pedału, aby dostosować do go własnych przyzwyczajeń. 

 
[od lewej od góry: 136 pozycja początkowa, 137 niska prędkość, 138 przyspieszona, 139 prędkość maksymalna, 
pedał, 135 pozycja podniesienia stopki, 134 automatyczne przycinanie] 

Rys. 4-1 Ruch pedału parametry każdej pozycji 
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