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1.规格/

2.缝纫机的安装/

1.油盘的安装：将油盘支座 ❶ 和油盘座 ❸ 装在台板矩孔的四角，用油盘座钉 ❷ 将其固定，再装上油盘。（图1）
2.将机头连接钩放入底板孔内，与台板的机头连接钩座相嵌合，再将机头放到四只角的缓冲垫上。

③

1.向油盘内加缝纫机油（10号白油）至HIGH记号部位(图2）。
2.如果油面低于LOW记号，应再加油。
3.加油后开动机器，润滑正常时，应看到油液喷到油窗上（图3）。至于喷到油窗上的油量多少与总油量的多少无关，所以不必担心。
4、如需换新油，只要拆下油盘的排油螺钉，污油就能排出。
5、使用新机器或长期未使用的缝纫机时，需抬起压脚以每分钟3500～4000针的速度空转约10分钟。
6、新机使用1个月后请更换机油，后续每6个月请更换机油;

3.加油/

线迹形式           并列双针双线链式缝
速度                  最高每分钟4000转
针迹长度            1.4-4mm
针杆行程           30mm
双线间距范围     1/8”3/16”1/4”3/8”                       
弯针                  独立调节式1/8-1/2通用
保持架               摇摆式、固定式并用
膝提压脚           上升量   8-10mm
润滑油               10号白油

油窗



4.面线的穿法/

5.底线的穿法/

底线按图示顺序依次穿过各线孔。
1、按(图6)所示穿过夹线器单面导线板，如用捻度大的线
     或缝纫时需送料距大的时候应穿二个孔。
2、把(图7)中的扳簧朝操作人员侧拉，A就向上抬起。
3、穿弯针线时，用附件中的不镊子按图所示将线穿过，
     在弯针的前端来出50mm长线头。

在针杆上升到最高位置时，按图5所示顺序依次穿过各线孔。
1.线从操作者一侧向外穿过机针。
2.面线穿过机针后必须再拉出100mm长线头。



6.夹线器/

面线张力的调节(图8所示) :向右转动夹线螺母张力变大。
底线张力的调节(图9所示):向右转动夹线螺母张力变大。
底面线的关系(图10所示)为链式线迹的形成。

7.针距的调节/
1、针迹长度的调节(图13)只要旋转倒送料扳手上面的针距调节
     旋扭至所需数字即可。旋扭上刻度的数字用mm表示。
2、针迹从大到小改变送料刻度时，应一边将倒送料扳手朝下
     压，一边转动送料距旋扭。
3、针迹长度最大是4mm,最小是1. 4mm.
4、按下倒送料扳手，针迹变为紧密缝(1.4mm),该功能可用于
     起始和终止缝或需加强缝纫的部分。
5、本机不能进行倒缝。

8.机针和弯针的调节
弯针前后运动量的调节:
按如下顺序调节可得弯针椭圆运动中(图21)所示的B尺寸，
通常B的尺寸在最大时为3.7mm,各种规格的机针都能缝纫。
1.拆下弯针曲柄罩壳上的橡胶塞(图22)
2.用手转动上轮。
3.先旋松定位螺钉和紧固螺钉，调节有标号的螺钉。
4.把调节螺钉上的冲印标记向右旋转，则B的尺寸就会变大，反之变小。
5.旋紧定位螺钉和紧固螺钉。



9.弯针相对机针的同步/

机针在最低点时，弯针退到最后，旋松图示齿轮的螺钉进
行同步调整(如图23)。

10.弯针的勾取量与弯针和机针的间隙



1、弯针的针尖到达机针的中心位置时，弯针针尖离机针孔上端的距离标准值是2mm,此时针杆下刻线和针杆
     下衬套下端面对齐。(如图24)
2、弯针的后退量约3.5mm。
3、机针孔和弯针孔的相对关系如(图24)所示。(左右弯针可以分别调整)

保针架调整后，机针和弯针间应留有一定间隙，即用手指轻压机针，机针也不应碰到弯针针尖。如果间隙
太小了，机针的侧面与弯针针尖就会因相互碰撞而损伤。

11.保针架的位置/

     摆动保针架位置，使弯针勾取面线时让机针的针尖轻轻触及保针架，
其高度应调整到不触及固定保针架范围，旋松(图26)中螺钉①②即可进行
调节。
      固定保针架和摆动保针架之间的关系(如图26)所示，与机针的间隙为
0.1~0. 2mm,缝纫机运转时不能强行夹住机针。

① ②

12.底线打线凸轮/

底线打线凸轮的位置如(图27) 所示，针杆在最高点时，打线凸轮平面
部分和钢丝平行部分的夹角为18° -20，旋松螺钉B进行调整，位置决
定后再旋紧。
调整时请注意下列事项:底线从打线凸轮的突端A脱出时，针尖要完全
进人底线弯针的线环中。



13.挑线杆线量调节板的位置/

针杆在最低点时，如(图28)所示，用挑线杆线量调节板挡住面线，这
样勾取面线时，面线线环变大。
此外，针杆在最低处时，也有拉紧面线线环的作用，通常在使用较细
的缝纫时，应把线量调节板降到最低点。

14.中间导线构/

中间导线钩的位置也关系到跳针现象发生，一般把下列位置作为基准(图29)
棉线#80~#50            803~603(402)~503         中间导线钩刻度2-3
棉线#30~#20            303~203                          中间导线钩刻度3- -4
化纤线# 80~#50        120D3~150D3                中间导线钩刻度1-2
化纤线# 30~ #20       300D3~450D3                中间导线钩刻度2- 3

踏板踩踏压力的调整
1)更换踩踏弹簧➊ 的位置，叮调整踩踏压力。
2)把弹簧挂到左侧之后，压力变轻。
3)挂到右侧之后变重。
2.踏板回踩力的调整
1)用踏板回踩压力调节弹簧❷ 可以调整。
2)拧进调节螺丝则压力变人。
3)拧松调节螺丝则压力变小。
3.踏板踩踏行程的调整
1)把连接杆❸ 插到右侧的孔里之后行程变人。

15.踏板压力和行程/

❷

❸

➊



工业缝纫机安全使用注意事项：
1.必须遵守基本措施；
2.必须经过专业培训，对缝纫机设备性能、
3.使用前应检查所有安全装置；
4.在安装机针、更换机针、压脚、针板、送布牙、弯针、旋梭或修理时，应立即关闭电源；
5.离开缝纫机或工作场所时应关闭电源；
6.使用离合马达时，要等待马达完全停止后再进行；
7.缝纫机及附属装置使用的机油，润滑油等液体流入眼睛或沾到皮肤上应立即清洗；
8.禁止用手触摸缝纫机通电时的零件或装置；
9.有关工业用平缝机与包缝机的修理、改造、主要机构的调整由专门技术人员来进行；
10.一般的维修保养由专人进行；
11.在电气方面的修理应在电气技术员的监督和指导下进行；
12.缝纫机使用期间应定期清扫；
13.为了正常安全运转，应安装地线，同时应在不受高频焊接机等强噪声源影响的环境下使用；
14.电源插头应由专人安装；
15.工业用平缝机、包缝机在指定用途以外不能使用。
环保要求：
1、使用过程中产生的废油及其他废弃物请根据当地环保的要求进行合理的处置。
2、请在使用完后及时关闭电源，减少电能的消耗。
3、请在说明书要求的电压及环境下使用，已延长产品的使用寿命，减少废弃物的产生。
4、机器报废后请勿将本机器及其附件作为普通的生活垃圾处理。请遵守本设备及其附件处理的本地法令，并支持回收行动。
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