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十分感谢您购买兄弟牌工业缝纫机。 

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。 

 

工业缝纫机的特性之一，因为要在机针和挑线杆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或熟练人员的安全操作知识的指导下，正确地使用本缝纫机。 
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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产品，防止您及其他人受到危害和损害。 

表示方法及含意如下。 

标记 

危险 如果忽视此标记而进行了错误的操作，肯定会引起人员死亡或重伤。 

注意 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 

 
…………………该符号(△)表示“应注意事项”。 

三角中的图案表示必须要注意的实质内容。 

(例如，左边的图案表示 “当心受伤”) 

…………………该符号( )表示“禁止”。 
 

…………………该符号(●)表示“必须”。 
圆圈中的图案表示必须要做的事情的实质内容。 

(例如，左边的图案表示 “必须接地”。) 
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[2] 安全注意事项 

  危险 
打开控制箱盖时，先关闭电源开关并将电源插头从插座上拔下后，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受伤。 

 

    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

本缝纫机。 
强电气干扰源可能会影响缝纫机的正确操作。 
缝纫机可以在电源电压的波动范围小于额定电压

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电量。电源容量不

足会影响缝纫机的正确操作。 
压缩空气的供气量应大于缝纫机所要求的总耗气

量。压缩空气的供气量不足可能会导致缝纫机的

操作不正常。 

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。 
相对湿度应在 45%~85% 的范围内，并且设备内

不会形成结露的环境下使用。干燥或多湿的环境

和结露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。
 
缝纫机质量约为 160kg。 
请使用吊车或起重机等，来安装缝纫机和调整工

作台面的高度。 

如果由人工来搬运的话，易引起腰痛等及产生受

伤的原因。 

安装完成前,请不要连接电源。 
如果误踩了脚踏开关，缝纫机动作会导致受伤。

缝纫机头倒下或竖起时，请用双手进行操作。 
另外在缝纫机头倒下的状态下，请不要用力压缝

纫机。如缝纫机失去平衡，缝纫机头滑落到地上

是造成受伤或缝纫机损坏的原因。 
 

必须接地。 
接驳地线不牢固，是造成触电或误动作的原因。

所有电缆应固定在离活动部件至少 25mm 以外

处。另外，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。 
请在机头上及马达上安装安全罩壳。 
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。 

工作台的高度请使用 84cm 以下的工作台，如果

工作台过高一旦失去平衡缝纫机倒下，是造成受

伤或缝纫机损坏的原因。 

使用润滑油及黄油时,务必戴好保护眼镜和保护手

套等，以防润滑油及黄油落入眼中或沾在皮肤上，

这是引起发炎的原因。 
另外，润滑油及黄油不能饮用，否则会引起呕吐

和腹泻。 
将油放在儿童拿不到的地方。 
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  注意 
缝    纫 

本缝纫机仅限于接受过安全操作培训的人员使

用。 
本缝纫机不能用于除缝纫外的任何其他用途。 
 
使用缝纫机时必须戴上保护眼镜。 
如果不戴保护眼镜，断针时就会有危险，机针的

折断部分可能会弹入眼睛并造成伤害。 
发生下列情况时，请切断电源。 
否则误踩了脚踏开关时，缝纫机动作会导致受伤。

· 机针穿线时 
· 交换梭芯和机针时 
· 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，不要触摸任何运动部件或将物件靠

在运动部件上，因为这会导致人员受伤或缝纫机

损坏。 
如果缝纫机操作中发生误动作，或听到异常的噪

音或闻到异常的气味，应立即切断电源。然后请

与购买商店或受过培训的技术人员联系。 
如果缝纫机出现故障，请与购买商店或受过培训

的技术人员联系。 

清     洁 

清洁前请关闭电源开关。 
否则如果误踩了脚踏开关，缝纫机动作会导致受

伤。 
 

使用润滑油及黄油时,务必戴好保护眼镜和保护手

套等，以防润滑油及黄油落入眼中或沾在皮肤上，

这是引起发炎的原因。 
另外，润滑油及黄油不能饮用，否则会引起呕吐

和腹泻。 
将油放在儿童拿不到的地方。 

维 护 和 检 查 

只有经过训练的技术人员才能进行缝纫机的维

修、保养和检查。 
与电气有关的维修、保养和检查请委托购买商店

或电气专业人员进行。 

发生下列情况时，请关闭电源。并拔下电源线插

座。 
否则误踩了脚踏开关时，缝纫机动作会导致受伤。

· 检查、调整和维修 
· 更换旋梭等易损零部件 
在检查、调整和修理任何使用气动装备之前，请

先断开气源,并等压力表指针下降到 “0”为止。 

缝纫机头倒下或竖起时，请用双手进行操作。 
另外在缝纫机头倒下的状态下，请不要用力压缝

纫机。如缝纫机失去平衡，缝纫机头滑落到地上

是造成受伤或缝纫机损坏的原因。 
在必须接上电源开关和气源开关进行调整时，务

必十分小心遵守所有的安全注意事项。 
请使用兄弟工业公司指定的更换零部件。 
 
取下的安全保护装置, 必须要安装回去。且请务必

安装在原位上,并检查能否正常的发挥作用。 
未经授权而对缝纫机进行改装而引起的缝纫机损

坏不在保修范围内。 
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[3] 警告标签 

★ 缝纫机上有下列警告标签。 

当使用缝纫机时，请遵守标签上的说明。 

如果标签脱落或模糊不清，请和最近的兄弟公司经销商联系。 
 

1  2  
 
 
 
 
 

 

  
3 

 
 请注意别让运动部夹住您的手指。 

 
 
 

 

4  必须接地。 
如果接驳地线不牢固，是造成触电或误动作的

原因。 
 
 
 
 
 

5  表示回转方向 

 

安全装置： 
护眼板 

护指器 
挑线杆防护罩 

马达盖 
X 方向马达盖 

松线电磁铁罩 

内盖 
外盖 
中间盖 
固定盖 
后盖 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

挑线杆防护罩 

护眼板 

护指器 

固定盖 

后盖 FL
后盖 FR

3956M

内盖 R 

中间盖 

外盖 
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马达盖

松线电磁铁罩 

X 方向马达盖 

后盖

固定盖 

3957M

内盖 L 

中间盖 

外盖 
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1. 主要零部件的名称 
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１. 主要零部件的名称 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(1) 暂停开关 安全保护装置 
(2) CF 卡插入口 (12) 护指器 

(3) 电源开关 (13) 护眼板 

(4) 压脚开关 (14) 挑线杆防护罩 

(5) 启动开关 (15) 马达罩 

(6) 控制箱  

(7) 电磁阀  

(8) 操作盘  

(9) 扫线用开关  

(10) 手轮  

(11) 线架  

   

CFTM是 SanDisk Corporation 的商标。 

3958M

2DTHF 



2. 规格 
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２. 规格 
 

使 用 的 缝 纫 机 平缝花样缝缝纫机(带大旋梭) 

线 迹 形 式 单针平缝 

最 高 缝 纫 速 度 2,700rpm 

缝 纫 尺 寸 ( X × Y ) 最大 300×200mm 

送 布 驱 动 方 式 间歇送布(脉冲马达驱动) 

针 迹 节 距 0.05～12.7mm 

针 数 内存 500,000 针(※) 

最 大 针 数 20,000 针(1 个程序) 

存储可能缝纫的数据 内存：512 种类(※)，CF 卡：900 种类 

抬 压 脚 方 式 空压式 

压 脚 上 升 量 最大 30mm 

2 段 压 脚 左右一体式压脚 

间 歇 压 脚 上 升 量 22mm 

间 歇 压 脚 行 程 2～4.5mm，4.5～10mm 或 0 (出厂时 3mm) 

使 用 的 旋 梭 半回转 2倍旋梭(标准旋梭另买) 

扫 线 装 置 标准装备 

切 线 装 置 标准装备 

数 据 存 储 方 式 
内存(快擦写存储器)， CF 卡(32MB～2GB) 

［选购件］3.5 磁盘 2HD/1.44MB，2DD 

用 户 程 序 数 50 

循 环 程 序 数 9 

马 达 AC 伺服马达 550W 

质 量 
头部：约 160kg，操作盘：约 0.6 kg 

控制箱：14.2～16.2 kg(根据电压不同而不同) 

电 源 单相 220V，3 相 220V／380V／400V 500VA 

空 气 压 力 0.5 MPa 1.8 l/min 

※ 根据各个程序的针数的不同，能够存储的缝纫数据和针数也有所不同的。 
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３. 工作台板加工图 
 
・工作台板的厚度应达 50mm，能够承受缝纫机的重量，并经的起缝纫机的震动。 
・如使用脚轮时，请使用能够承受缝纫机重量的脚轮。 
・请确认控制箱应离开机脚 10mm 以上。如果控制箱过于靠近机脚，则可能会引起缝纫机的误动作。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

4054M
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４. 安装方法 
   注意 

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。 
 
缝纫机质量约为 160kg。 
请使用吊车或起重机等，来安装缝纫机和调整工作

台面的高度。 
如果由人工来搬运的话，易引起腰痛等及产生受伤

的原因。 

安装完成前,请不要连接电源。 

如果误踩了脚踏开关，缝纫机动作会导致受伤。 

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。 

工作台的高度请使用 84cm 以下的工作台，如果工

作台过高一旦失去平衡缝纫机倒下，是造成受伤或

缝纫机损坏的原因。 
缝纫机头倒下或竖起时，请用双手进行操作。 
另外在缝纫机头倒下的状态下，请不要用力压缝纫

机。如缝纫机失去平衡，缝纫机头滑落到地上是造

成受伤或缝纫机损坏的原因。 
所有电缆应固定在离活动部件至少 25mm 以外处。

另外，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。 
必须接地。 
接驳地线不牢固，是造成触电或误动作的原因。 
请在机头上及马达上安装安全罩壳。 
 

 

 

未安装在缝纫机工作台上的情况 

请参考下一页的「4-2.控制箱的安装方法」的顺序进行。 

 

 

已安装在缝纫机工作台上后交货的情况 

请按标题后的[1]到[15]项目号的顺序进行。 

 

 

 

 

４-１. 头部固定用螺栓的拆除方法 [1] 
对于缝纫机已安装在工作台上后交货

的规格，先将头部固定用螺栓(1)[2个]

和垫圈(2)[2片]拆下。 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

3960M
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４-２. 控制箱的安装方法 [2] 

 注意 
因为控制箱很重，安装工作必须由两人以上来完成。 
另外，请注意不可使控制箱滑落。 
会砸伤自己的脚以及会造成控制箱故障的原因。 

在安装前请先确认控制箱(1)上的型号

板(a)上的机种名称及表示缝纫机

BAS-342G用的控制箱<AX342G>。 

* 如果缝纫机已安装在工作台上时，

倒下缝纫机头。 

(具体参考「4-5.缝纫机头的倒下及

竖起的方法」) 

 
(1) 控制箱 

(2) 螺栓[4个] 

(3) 垫圈[4片] 

(4) 弹簧垫圈[4片] 

(5) 螺母[8个] 

 
[注意] 

 请确认控制箱(1)应安装在离台脚

10mm 以上处。控制箱(1)离台脚太

接近的话，易使缝纫机产生错误动

作。 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

(6) 电源开关 

(7) 木螺钉[2个] 

(8) U形卡钉[7个] 

 
[注意] 

请注意钉入U形卡钉(8)时，不可穿

通电线，或钉破电线。 

 

 

 

 

 3963M

3962M

10mm 以上 

操作者 

脚 

3961M



4. 安装方法 

 

 6BAS-342G 

４-３. 油盘和缝纫机头部支撑座的安装方法 
(1) 油盘 

(2) 木螺钉[4个] 

(3) 油壶 

(4) 头部支撑座 

(5) 垫圈[2片] 

(6) 弹簧垫圈[2片] 

(7) 螺栓[2个] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

４-４. 缝纫机头部的安装方法 
1. 将缝纫机安装到工作台上。 
[注意] 

・ 请使用吊车或起重机等，来安装缝

纫机。 

・ 将缝纫机头部放到工作台上时，请

注意下列事项。 

! 缝纫机头部和工作台之间不可

夹住电缆线之类。 

! 不可将缝纫机头部的防震垫(c)

撞到或放到油盘(a)及缝纫机

头部支撑座(b)的上面。 

! 安全开关杆的侧面(d)不可撞

到缝纫机头部支撑座(b)。 

 

(1) 橡皮轴套[2个] 

(2) 铰链轴支架[2个] 

(3) 垫圈[4片] 

(4) 弹簧垫圈[4片] 

(5) 螺栓[4个] 

 

 

 

 

 

 

(下一页继续) 

3964M

3965M

工作台
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2. 缝纫机安装到工作台上后，拆下螺栓(6)和垫圈(7)。 

* 取下的螺栓(6)和垫圈(7)在固定头部支撑杆(8)时

还要使用的，所以必须妥善保管。 

3. 头部支撑杆轴(9)穿过头部支撑座(10)的孔和头部支撑

杆(8)的槽(f)，并一直压到和头部支撑座(10)的表面一

致为止。 

* 如果头部支撑杆轴(9)不能穿进头部支撑杆(8)的槽

(f)时，可将头部支撑杆(8)的一端进行上下移动后，

再穿入头部支撑杆轴(9)。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

４-５. 缝纫机头的倒下及竖起的方法 

  注意 
缝纫机头倒下或竖起时，请用双手进行操作。 
另外在缝纫机头倒下的状态下，请不要用力压缝纫机。如缝纫机失去平衡，缝纫机头滑落到地上是造成受伤或

缝纫机损坏的原因。 
缝纫机头倒下时，必须使用头部支撑杆(1)的定位器。 
如果不使用定位器，缝纫机自动复位造成夹伤手指等的原因。 
放开定位器时，请一定要抓住捏手部(a)。 
如果捏住(b)部的话，缝纫机头部竖起时头部支撑杆(1)和工作台会夹住手指，成为受伤的原因。 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 3967M

缝纫机头部倒下或竖起可

分三挡倒下或竖起。 

使用定位器 

放开定位器 

一致 

3966M
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吊车或起重机等 

４-６. 减震器的安装方法 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1. 倒下缝纫机头部，并使用头部支撑杆(1)将其固定在定位器(a)的位置。 

(参考「4-5. 缝纫机头的倒下及竖起的方法」) 

[注意] 缝纫机头倒下时，请使用吊车或起重机等。 
2. 拧紧螺钉(2)[２个]，固定头部支撑杆轴(3)。 

3. 安装减震器(8)。 

(4) 减震器支撑[L和 R] 

(5) 垫圈 

(6) 螺栓 

(7) 螺母 

(8) 减震器 

(9) 轴套[2个] 

(10) 减震器轴D 

(11) 垫圈[2片] 

(12) 挡圈E[2片] 

(13) 螺栓[4个] 

(14) 垫圈[4片] 

(15) 弹簧垫圈[4片] 

(16) 螺母[4个] 

(17) 减震器轴U 

(18) 螺钉 

 

* 安装完减震器(8)后，将缝纫机头部

慢慢竖起。 

(参考「4-5. 缝纫机头的倒下及竖起

的方法」) 

 

放开定位器 

3969M

请注意减震器支撑

L 和 R 的形状。 

3968M

使用定位器 
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４-７. 操作盘的安装方法 [3] 
(1) 防震垫A 

(2) 操作盘基座 

(3) 垫圈(中)[3片] 

(4) 螺栓[3个] 

(5) 防震垫B[3片] 

(6) 垫圈(大)[3片] 

(7) 螺母[6个] 

* 拧紧到防震垫 B(5)的厚度为

1mm左右为止。 

(8) 橡皮垫 

(9) 操作盘支柱 

(10) 操作盘 

* 操作盘(10) 的电线穿过操作盘

支柱(9)通到工作台的下面。 

(11) 螺栓[3个] 

(12) 螺栓 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

<对于缝纫机已安装在工作台上后交货的规格> 

(1) 操作盘 

(2) 螺栓[3个] 

* 操作盘(1)的电线穿过操作盘支

柱(3)通到工作台的下面。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3970M

3971M
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４-８. 电磁阀门组的安装方法 

电磁阀门组安装在工作台的下面。(关

于安装位置具体请参考「3. 工作台板

加工图」) 

(1) 电磁阀门组 

(2) 垫圈[2片] 

(3) 木螺钉[2个] 

[注意] 

电磁阀门组不可碰到控制箱和工

作台脚。 

 
 
 

４-９. 空气管的连接 [4] 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

４-１０. 皮管的安装方法 [5] 
1. 关上空气阀(1)。 

2. 回转皮管(2)前端的螺母(3)，将其与阀(4)连接。 

3. 打开空压机侧的空气阀。 

* 请确认阀(4)和皮管(2)的连接部处不可有空气泄

漏。 

4. 打开空气阀(1)。 

 (表上的指针按顺时针方向回转。) 

[注意] 

请将空气阀(1)慢慢打开。 

5. 调节空气压力。(参考下一页) 
 

 

 

3973M

确认记号， 
按图所示连接。

关上

打开 

3974M

插销 4 分支管 Y 

3972M
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阀 2 

４-１１. 气压的调节 [6] 
先向上拉起调节器(1)的旋钮(2)后，回转旋钮(2)，将气

压调整到0.5MPa。 

调整完了后将旋钮(2)压下锁住。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

４-１２. 速度控制的调整 [7] 
使用阀门的按钮可以调整压脚板的上升和下降的速度。 
・ 旋紧上按钮，压脚的上升速度会变缓慢。反之，如旋松

上按钮，压脚的上升速度会变快。 
・ 旋紧下按钮，压脚的下降速度会变缓慢。反之，如旋松

下按钮，压脚的下降速度会变快。 

参考调整 
上按钮 旋紧 

阀1 
下按钮 旋紧后，再旋回(旋松)8圈 

上按钮 旋紧后，再旋回(旋松)5圈 
阀2 

下按钮 旋紧 

在切断电源的状态下，如按下手动按钮(1)，能使压脚板运

动。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

3975M

上按钮 
 
下按钮 

阀 1 

3976M
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４-１３. 线缆的连接 [8] 
1. 取下控制箱的盖。 

2. 拧松固定螺钉(1)[2个]，将电线压

板(2)按箭头方向拉开。 

3. 将缝纫机头部的电线束穿过工作台

板上的孔，和下述的电线一起穿入

到控制箱上的孔中 

・ 2连脚踏开关(3) 

・ 操作盘(地线不可穿过孔) 

・ 电磁阀门组 

4. 按下表所示将插头插入。 

 

 

 

 

 

 
＜主基板＞ 

[注意] 

・ 请注意插头的插入方向，要一直插到确

实被锁定为止。 
・ 用捆束夹和电线夹固定电线时，应注意

不要过紧拉伸电线插头。 
 

＊ 请一定要接地线。 

(参考「4-14. 地线的连接」) 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

插头 
主基板上的插座 

位置表示 
电线夹 

X脉冲马达编码器 5针 白色 P20 (X-ENC) (3) 

Y脉冲马达编码器 5针 蓝色 P4 (Y-ENC) (3) 

间歇压脚脉冲马达编码器 5针 黑色 P5 (P-ENC) (3) 

脚踏开关 10针 P6 (FOOT) (3) 

操作盘 8针 P1 (PANEL) (3) 

安全开关 3针 P9 (HEAD-SW) (4) 

原点感应组件 12针 P8 (SENSOR1) (4) 

暂停开关 6针 P13 (HEAD) (4) 

阀门配线 12针 P12 (AIR1) (4) 

程序器中继线 8针 P7 (PRG) (3) 

风扇 6针 P10 (SENSOR2) (4) 

 
(下一页继续) 

3977M

3978M

电线夹一定要锁住 
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＜电源马达基板＞ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
＜PMD基板＞ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

插头 
电源马达基板上的插座

位置表示 
电线夹／捆束夹 

机头存储器 7针 P3 (HEAD-M) (4) 

上轴马达 3针 P4 (UVW) (5) 

同步器 14针 P5 (SYNC) (5)，(6) 

插头 
PMD基板上的插座 

位置表示 
捆束夹 

压脚脉冲马达 4针 黑色 P3 (PPM) (5)，(6) 

切线电磁铁 6针 P6 (SOL1) (5)，(6) 

松线电磁铁 4针 P7 (SOL2) (5)，(6) 

Y脉冲马达 4针 蓝色  P8 (YPM) (5)，(6) 

X脉冲马达 4针 白色 P10 (XPM) (5)，(6) 

 

 
 

＜拆下方法＞ 

按下棘爪

＜固定方法＞ 

3979M

[注意] 
X·Y·间歇压脚脉冲马达接线在配线时请不

要接触或碰到 PMD 基板。 

 
＊ 请一定要接地线。 

 (参考「4-14. 地线的连接」) 
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４-１４. 地线的连接 [9] 

 注意 
必须接地。 
接驳地线不牢固，是造成触电或误动作的原因。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
(1) 上轴马达配线中的接地线 

(2) 来自缝纫机头的接地线 

(3) 来自操作盘处的接地线 

(4) 2连脚踏开关配线中的接地线[2根] 

 

[注意] 为了确保安全，请确认地线应可靠接地。 
 

3980M
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４-１５. 线缆和空气管的固定方法 [10] 
使用电线夹(1)[3个]将各空气管(a)、

电磁阀门组的电线(b)，操作盘电线(c)

一起固定在工作台的下面。 

(1) 电线夹[3个] 

(2) 木螺钉[3个] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

＜电线的确认＞ 

1. 慢慢地将缝纫机头部倒下。 

(参考「4-5. 缝纫机头的倒下及竖

起的方法」) 

2. 确认各电线应没有被拉伸情况。 

3. 将缝纫机头竖起，复位。 

4. 按箭头方向关闭电线压板(3)，然后

拧紧固定螺钉(4)［2个］。 

[注意] 

请一定关紧电线压板(3)。不可

让异物或是小虫之类进入控制

箱内。 

5. 安装上控制箱的盖，使用固定螺钉

(5)［8个］拧紧。此时请确认电线

类等应没有被盖子夹住。 

 

 
 

3981M

3982M

〈仰视图〉 控制箱 

工作台 

操作盘 

电磁阀门组 

脚 
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４-１６. 护眼板的安装方法 [11] 

 注意 
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。 

(1) 护眼板组件 

(2) 垫圈［2片］ 

(3) 螺钉［2个］ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 

４-１７. 线架的安装方法 [12] 
(1) 线架 

 

[注意] 

安装上垫圈(2)，请拧紧螺母(3)使

线架完全不能移动。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4934Q

3983M
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４-１８. 供油 [13] 

 注意 
在加油未完成前，请勿插上电源。 
如果误踩脚开关，缝纫机动作会导致受伤。 
使用润滑油及黄油时,务必戴好保护眼镜和保护手套等，以防润滑油及黄油落入眼中或沾在皮肤上，这是引起发

炎的原因。 

另外，润滑油及黄油不能饮用，否则会引起呕吐和腹泻。 

将油放在儿童拿不到的地方。 

・ 第一次使用缝纫机或长时间未使用缝纫机时，必须要补

充机油。 

・ 请使用兄弟公司指定的缝纫机润滑油(新日本石油的缝

纫机润滑油10N；VG10)。 

＊ 如果难于买到，作为推荐机油请使用〈Exxon Mobil公司的ESSOTEX 

SM10;VG10〉。 

1. 向机壳侧面的油箱和底板侧面的油箱注油。 

[注意] 

当油面下降到油面指示窗(1)的 1/3左右时，请务必

加注机油。如果油面下降到油面指示窗(1)的 1/3

以下，则可能会成为机器烧伤等故障的原因。 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. 给大旋梭本体组件的 2 个孔(2)注入机油，使毛毡上含

有微量的机油。 

[注意]  

如果大旋梭本体组件的毛毡上没有机油时，则可能

会造成缝纫故障的原因。 

 

 

 

3. 如果使用冷却液槽(3)时，请在槽中注入硅油

(100mm2/s)。 

(冷却液槽(3)的使用方法参考「5-3. 面线的穿法」) 

 

 
 
 
 
 
 

3984M
3985M
3986M
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４-１９. 电源线的连接 [14] 

 注意 
必须接地。 
接驳地线不牢固，是造成触电或误动作的原因。 

1. 将电源线(1)上加装适当的插头。(绿/黄色线是地线。) 

2. 将电源插头插入有接地的AC插座。 

* 控制箱内部使用的是单相。 

 

[注意]  

・ 接驳地线不牢固，是造成触电或误动作以及基板等

电装品故障的原因。 
・ 请不要使用延长线，会成为缝纫机错误动作的原因。 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

４-２０. 安全开关的确认 [15] 
1. 如果缝纫机头是倒着的，可慢慢地将缝纫机头竖起，复

位。(参考「4-5. 缝纫机头的倒下及竖起的方法」) 

2. 接通电源。 

3. 确认操作盘上没有表示错误No.。 

 

<如果表示了错误 No.[E050]，[E051]，[E055]时> 

如果安全开关(1)没有ON时会发生错误No.[E050]、[E051]，

[E055]。 

请调整安全开关(1)的安装位置。 

1) 关闭电源。 

2) 松开螺钉(2)[2个]。 

3) 在安全开关(1)的右侧完全被按下，安全开关(1)变成

ON的位置后，拧紧螺钉(2)[2个]。 

4) 接通电源，确认是否已没有错误No.的表示。 

3988M

＜三相＞ 

＜单相＞ 

绿/黄色线 
（地线） 

绿/黄色线 
（地线） 

3989M
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５. 缝纫前的准备 

５-１. 机针的安装方法 

  注意 
安装机针时，请切断电源。 
当误踩下脚踏开关时，缝纫机动作会导致人员受伤。 

1. 松开螺钉(1)。 

2. 机针(2)的长槽朝着正面，笔直插到底并用力拧紧螺

钉(1)。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

５-２. 2 连脚踏开关的操作方法 
当踩下压脚开关(左侧)时间歇压脚(1)和压脚板(2)下

降，当踩下启动开关(右侧)时缝纫机启动。 

* 压脚板(2)的放下方法，使用存储器开关 No. 002 可

以改变。(参考「7-3. 存储器开关一览表」) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3990M

压脚开关 

启动开关 

3992M

3991M
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５-３. 面线的穿法 

请按下图所示序号正确地穿面线。 

*如果在穿线模式下进行穿线时，夹线盘(1)将变成打开状态，缝线就更加便于穿过。(参考下一页) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
・ 回转缝纫机手轮(2)，请将挑线杆(3)调到最高点后,进行穿线。 

(容易穿线，且可防止开始缝纫时的脱线。) 

・ 在线穿过机针后，从机针孔处留出线的长度为 42mm 左右。 

如留出的线过长有可能会打结。 

［棉，短纤维线时］ 

［化纤线时］ 

3994M

3995M3993 M

通过面线 

冷却液槽 
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＜穿线模式＞ 
在穿线模式下，即使踩下脚踏开关，缝纫机也不会启动，所以非常安全。 
1  

 
 
 
 
 
 
 
 

接通电源。 

2  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

THREAD/CLAMP 灯点亮

菜单灯熄灭

按下 THREAD/CLAMP 键。 

 

 

 

 

・ 降下压脚板和间歇压脚。 
・ 夹线盘呈打开状态。 
 

3 进行穿线 
・过 5分钟后蜂鸣器鸣响，夹线盘关闭。 

 
* 如果存储器开关 No.564 设定为[2]时，过 1分钟后蜂鸣器鸣响，夹线盘关闭。 

4 穿线模式结束 
 
 
 

THREAD/CLAMP 灯熄灭

按 THREAD/CLAMP 键。 

・ 压脚板和间歇压脚返回到进入穿线模式前的状态。

 

4421Q

全部熄灭 

4427Q
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５-４. 底线的绕线方法 

 注意 
在卷线过程中，不要触摸任何运动部件或将物件靠在运动部件上，因为这会导致人员受伤或缝纫机损坏。

1. 将梭芯嵌入卷线轴(1)上。 

2. 按图示进行穿线，将线在梭芯内绕几圈，然后压上梭

芯压臂柄(2)。 

3. 接通电源。 

4. 先踩下压脚开关(3)，放下压脚板后，再踩下启动开关

(4)。 

(进行原点检出。) 

5. 确认机针不碰到压脚板。 

6. 再一次踩下压脚开关(3)，压脚板降下。 

7. 然后一边按着 TENSION/WIND 键(5)，一边踩下启动开

关(4)。 

8. 缝纫机开始运转后放开 TENSION/WIND 键(5)，并继续

踩着启动开关(4)直到绕线结束为止。 

(如果在中途放开了启动开关(4)时，则请再次一边按

着 TENSION/WIND 键(5)，一边踩下启动开关(4)，可重

新开始绕线。) 

9. 当绕线量达到一定的数量(梭芯外径的 80％～90％)

时应停止绕线，梭芯压臂柄(2)将自动返回。 

10. 取下梭芯，将线钩在切刀(6)上，朝箭头方向拉梭芯，

将线割断。 

 

 

 

 

 

 

 

 

梭芯绕线量的调节 

拧松螺钉(7)，移动梭芯压杆(8)进行调节。 

 

 

 

 

 

 

绕线不均匀的调节 

松开螺钉(9)，上下移动卷线器夹线组件(10)进行调节。 

* A 的情况，将卷线器夹线组件(10)向下移动，B的情况，

正好相反，向上移动。 

 

 

 

3999M

3996M

3998M

3997M

4001M

4000M

B 的情况

变多 
变少 

A 的情况
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５-５. 梭芯套的装取方法 

 注意 
在安装梭芯套时，请切断电源。 
当误踩下脚踏开关时，缝纫机动作会导致人员受伤。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1. 向下拉大旋梭盖(1)将其打开。 

2. 按底线向右卷绕的方向握住梭芯，然后将梭芯插入梭芯套。 

3. 将底线穿过线槽(2)，然后从导线部(3)中拉出。 

4. 当拉出底线后，检查梭芯是否按箭头方向转动。 

5. 将线穿过套柄上的线孔(4)，使线端长出 30 mm 左右。 

6. 拿住梭芯套上的捏手，将梭芯套插入旋梭。 

 

4002M

  2534Q 

  2535Q 

 30mm 
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５-６. 缝纫张力 

参考线张力 

面线 相当＃20 号 

底线 相当＃20 号 

面线的张力(N) 1.4～1.8 

底线的张力(N) 0.3～0.4 

预张力(N) 0.2～0.4 

机针 DP×17＃19 

 
 
５-６-1. 底线的张力 

转动调节螺钉(1)来调节底线的张力，将张力调节到当用

手握住线端时梭芯套靠它的自重不会滑落的程度，尽可能

调弱张力。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

５-６-２. 面线的张力 
1. 转动夹线螺母(1)(主夹线器)，根据缝制品进行张力的

调节。 

2. 用夹线螺母(2)(副夹线器)进行调节，使面线残留量在

42mm 左右的范围内。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2536Q 

减弱 加强 

4003M

减弱  
加强 

减弱 
加强 
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５-７. 原点检测 
在开始原点设定前，请先确认机针是否处于针上停止位

置。 
回转手轮(1)，使挑线杆(2)的下侧的棱线和缝纫机壳上

的加工记号(○)一致。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. 接通电源。 

电源指示灯(3)点亮，程序号(No.)表示(4)将显示出机

型名[342]，菜单表示(5)将显示出[Air]。 

 

然后，程序号(No.)表示(4)所显示的程序号变成闪烁。 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. 踩下压脚开关(6)，压脚板降下后，再踩下启动开关

(7)。 

(进行原点检出后，压脚板向缝纫开始点移动并上升。) 

* 如果是针数很多的程序时，原点检出后，在蜂鸣器

鸣响之后，压脚板向缝纫开始点移动。 

[注意] 

如果踩下启动开关(7)时出现了错误[E110]时，请

向回转方向回转手轮(1)，可解除错误表示。 

 
 
 

4004M

4421Q

4007M

4006M

4005M

对齐 

4008M
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５-８. 二档压脚的设定方法 
在进行该设定时，可以将压脚板(1)分为二挡来下降。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. 将存储器开关 No.002 设定为[1]。 

(参考「7-2. 存储器开关的设定方法」) 

2. 在压脚板(1)升起的状态下，松开碟式螺钉(2)。 

3. 试将压脚定位板(3)上下移动后定在中间位置后，拧紧

碟式螺钉(2)。 

4. 踩下压脚开关(4)的第一挡，确认是否在中间位置。 

5. 踩到压脚开关(4)的第二挡时，压脚板完全降下。 

 

* 二挡压脚必须在存储器开关 No.002 设定为[1]时才有

效。 

* 不可将存储器开关 No.002 设定为[2]。 

 

 

 

 

 

 

 

 

<一挡压脚复位时> 

1. 将存储器开关 No.002 设定为[0]。 

(参考「7-2. 存储器开关的设定方法」) 

2. 在压脚板(1)升起的状态下，松开碟式螺钉(2)。 

3. 试将压脚定位板(3)升到最高位置时，拧紧碟式螺钉

(2)。 

 

 

 

 

 

 
 
 
 

第一挡 
第二挡 

第一挡 
第二挡 

中间位置 

4009M

4010M

4011M
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６. 操作盘的使用方法(基本操作) 
６-１. 操作盘上每个部件的名称和功能 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
(1) 电源指示灯 

当接通电源开关时此灯点亮。 
(2) CAUTION（警告）灯 

当发生错误时，此灯点亮。 

(3) RESET（再设定）键 

用于解除错误。 
(4) TEST（试验）键 

要进入试验模式时，使用此键。 
(5) TEST 灯 

如果按 TEST 键(4)则此灯点亮。 
(6) THREAD/CLAMP（穿线和压脚高度）键 

要进入穿线模式或压脚高度设置模式时，使用此键。 
(7) THREAD/CLAMP 灯 

如果按 THREAD/CLAMP 键(6)则此灯点亮。 

(8) TENSION/WIND（张力和卷底线）键 

要卷绕底线时，使用此键。 
(9) TENSION/WIND 灯 

在装有数码式张力器(选购装置)时使用。 
 

4435Q
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(10) X-SCALE(Ｘ-尺度)灯 

当用 SELECT 键(15)切换到横向倍率时，此灯点亮。 

(11) Y-SCALE(Ｙ-尺度)灯 

当用 SELECT 键(15)切换到纵向倍率时，此灯点亮。 

(12) SPEED(速度)灯 

当用 SELECT 键(15)切换到缝纫速度时，此灯点亮。 

(13) COUNTER(计数器)灯 

当用 SELECT 键(15)切换到底线计数器/生产量计数器时，此灯点亮。 

(14) SPLIT No.(分割 No.)灯 

当存在分割数据(用于在程序执行中途指令暂停执行的数据)时，如果用 SELECT 键(15)切换到分割状态，则此

灯点亮。 

(15) SELECT(选择)键 

用于切换菜单(横向，纵向倍率，缝纫速度，计数器)。 
(16) 菜单表示 

用于显示菜单的设定值，存储器开关的内容和错误代码等。 
(17) 设置键 

要变更菜单表示(16)所显示的数值时，使用此键。 
或者，要使中途停止的机针位置的前进／后退时，使用此键。 

(18) 程序号表示 

显示程序号等。 
(19) 设置键 

要变更程序号 No.表示(18)所显示的数值时，使用此键。 
(20) CF 显示灯 

在接通电源，如果插入了 CF 卡(外部媒体)时，此灯点亮。 

(21) FD 显示灯 

在接上外部媒体装置 FDD(选购件)时，此灯点亮。 

(22) 功能键［F1，F2，F3，F4］ 

用于用户程序的选择、循环程序的设置和选择。 
(23) R/W(读写)键 

要读写外部媒体时使用此键。 
 

 

CFTM是 SanDisk Corporation 的商标。 
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６-２. 缝纫数据的读取方法 
关于 CF 卡，请阅读「8-1. CF 卡(市场上销售产品)使用上的注意事项」。 

1  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

在电源开关关闭的状态下，将 CF 卡插入 CF 插入口。

[注意] 

・ 请注意 CF 卡的插入方向。 

・ 除了在插入或拔出 CF 卡以外，请一定将盖子盖

上。因灰尘等的进入是造成故障的原因。 

 

2  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

CF 显示灯点亮

接通电源开关。 

按 键或 键来选择程序号(100～999)。 

*该［－－－］表示是送布原点确认用的。 

3  
 
 
 
 
 
 
 
 

在读取中

按 R/W 键。 

 

 

 

 

・ 蜂鸣器鸣响，从 CF 卡读取并向内部存储器复制所

选择的缝纫数据。 

4 读取完了 
程序号(No.)表示将从[  P] 变为所选择的程序号。 

切断电源开关，请取出 CF 卡后盖上 CF 槽的盖子。 

６-３. 程序号的设置方法 
1. 按 键或 键(1)来选择读取内存的程序 No.。 

・ 程序 No.表示(2)所显示的程序 No.将闪烁。 

・ 出厂时的表示是［－－－］。(送布原点确认用) 

2. 踩下压脚开关(3)，压脚板降下后，踩下启动开关(4)。 

・ 压脚板向缝纫开始点移动，确定程序 No.。 

・ 程序 No.从闪烁变成点亮。 

[注意]  

设置完了后，请务必进行「6-6. 缝纫图案的确认」，并确

认落针位置是否正确。 

 

 

 

 

4457Q4421Q

4453Q

4498Q

4012M
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６-４. 横向倍率/纵向倍率的设置方法 
出厂时倍率被设置在 100(％)。 

1. 按下SELECT键(1)，使横向倍率的X-SCALE指示灯(2)，

纵向倍率的 Y-SCALE 指示灯(3)点亮。 

・ 菜单表示(4)将显示设置值(％)。 

* 当存储器开关 No.402 位于 ON 时，数值以 mm 表示。 

2. 按下 键或是  键(5)，来设置倍率(0～400)。 

・ 程序 No.表示(6)所显示的程序 No.将闪烁。 

3. 踩下压脚开关(7)压脚板降下后，再踩下启动开关(8)。 

・ 压脚板向缝纫开始点移动，确定倍率。 

・ 程序 No.从闪烁变成点亮。 

[注意] 

设置完了后，请务必进行「6-6. 缝纫图案的确认」，

并确认落针位置是否正确。 

 

 

 

 

 

 

６-５. 缝纫速度的设置方法 
出厂时缝纫速度被设置在 2000(rpm)。 

1. 按下 SELECT 键(1)，使 SPEED 指示灯(2)点亮。 

・ 菜单表示(3)将显示设置值(rpm)。 

2. 按 键或是 键(4)，来设置缝纫速度。 

(缝纫速度设定值：400～2700) 

 

 

 

 

 

 

 

 

4013M

4956Q
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６-６. 缝纫图案的确认 
利用试送布模式，仅使压脚板移动来确认运针情况。 
请确认针板的针孔应不超出压脚板框的范围。 

1  
 
 

TEST 灯点亮 

按下 TEST 键。 

2  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
COUNTER 灯点亮 

 
 

选择想确认的程序 No.，设定横向倍率，纵向倍率。 

・ 程序 No.闪烁。 

踩下压脚开关(1)压脚板降下后，再踩下启动开关(2)。 

・ 压脚板向缝纫开始点移动，程序 No.从闪烁变成点亮。 

・ 在菜单表示处表示针数。 

3 连续试送布模式开始 
 
 
 
 
 
 
 
 

踩下压脚开关(1)压脚板降下后，再踩下启动开关(2)后，又放开。 

・ 压脚板开始 1针接 1针连续移动。 

 

[快送布试验模式] 

如果在移动压脚板中踩下压脚开关(1)时，则在踩着期间可以加快送

布速度。 

 
 
 

 
 
 
  
TEST 灯点亮 

 

 

 

如果按 键，压脚板应前进 1 针，如果按 键，压

脚板就后退 1 针。(如果连续按着不放，就快速送

布。) 

 
 
 

 
 
 
 
TEST 灯熄灭 

 

 

要从试送布中途开始缝纫时，请按 TEST 键使 TEST

灯熄灭。 

如果踩下启动开关(2)，就开始缝纫。 

 

 

   

4 试送布如进行到最后一针时，压脚板向缝纫开始点移

动后就停止。 
 
 
 

TEST 灯熄灭

按下 TEST 键。 

 

 

 

 

 

4957Q 4014M

4443Q

4014M

4014M
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６-７. 间歇压脚高度的设定 
可以用操作盘更改间歇压脚高度的设定值。 

1  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

THREAD/CLAMP 灯点亮

菜单灯熄灭

按 THREAD/CLAMP 键。 

进入穿线模式。 
・ 程序 No.表示显示[  1]，间歇压脚(1)下降。 

 

2  
 
 
 
 
 
 
 
 

按下  键。 

进入间歇高度设定模式。 
・ 程序 No.表示处显示[  4]，间歇压脚(1)一直上升到菜

单表示所显示的设定值为止。 

(间歇高度设定值为：0.0～10.0) 

按  键或是 键来设定间歇高度。 

・ 间歇压脚(1)将根据设定的高度值进行上升和下降。 
[注意] 

设定完了后，请一定要用手转动手轮一周，确认间歇压

脚不能碰到针杆。 
 
 
 

 ＜模式的移动＞ 
 

[  1] 穿线模式 
↓↑ 

[  4] 间歇高度设定模式 
 

3 设定模式完了 
 
 
 

THREAD/CLAMP 灯熄灭

按 THREAD/CLAMP 键。 

・ 储存设定值。 

・ 间歇压脚(1)回复到进入设定模式前的状态。 

 

间歇压脚的操作 
 

 
① 间歇压脚上升量 

② 间歇高度 
 使用上述的操作可以设定。 

但是，如果设定了间歇高度比间歇压脚行程

小时，为了防止与针板相碰间歇压脚不下

降。(参考第 63 页) 

③ 间歇压脚行程 
调整请参考「11-13. 间歇压脚行程的变换」。

 

4445Q

全部熄灭 

5225Q

5033Q

待机时 

下降时 

缝纫时 

4015M

4016M
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７. 操作盘的使用方法(上级操作) 
７-１. 实用功能一览 
在按着 TEST 键的同时，再按各相关的键。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1  
 
 
 
 

存储器开关设定模式 
参考「7-2. 存储器开关的设定方法」 

2  
 
 
 
 

底线计数器设定模式 
参考「7-4. 底线计数器的使用方法」 

3  
 
 
 
 

生产量计数器设定模式 
参考「7-5. 生产量计数器的使用方法」 

4 SPEED 灯点亮时 

 

 

 

 

生产量计数器一时显示功能 
参考「7-5. 生产量计数器的使用方法」 

5  

 

 

 

 

用户程序设定模式 
参考「7-7. 用户程序的使用方法」 

4488Q

4489Q

4490Q

4491Q

4492Q

4493Q
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７-２. 存储器开关的设定方法 
1  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

菜单灯熄灭，TEST 灯点亮

按着 SELECT 键的同时，接通电源开关。 

*在显示机型名称后，请一直按着 SELECT 键直至蜂鸣

器发出“哔－”的响声。 

 

 

 

 

 

 

或者 

在电源接通的状态下，同时按TEST键和TENSION/WIND

键。 

 

 

 

 

・ 程序号(No.)表示将显示存储器开关号码，菜单表

示将显示该号码的设定值。 

 

2  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

按 键或是 键来选择存储器开关号码。 

(参考下一页的「7-3. 存储器开关一览表」) 

 

 

按 键或是 键来更改设定值。 

 要想只显示从初始值中被变更的存储器开关号码时 
 
 
 
 
 
 
 
 

在按 SELECT 键的同时按 键或是 键。 

・ 依次显示从初始值起所变更的存储器开关号码。 

・ 如果没有从初始值起变更存储器开关号码时，显

示不变并且蜂鸣器发出“哔－哔－”的鸣响声。 

3 设定模式结束 
 
 
 

TEST 灯熄灭

按下 TEST 键。 

・ 变更内容被存储，成为等待原点检测的状态。 

 
 

・想要将一个存储器开关的设定值作为初始值时，请在显示该存储器开关号码的状态下按 RESET

键。 
 ・想要将所有存储器开关的设定值作为初始值时，请按着 RESET 键保持 2秒钟以上直到蜂鸣器发

出“哔－”的鸣响声。 

4449Q  4421Q

4961Q

4452Q

全部熄灭
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７-３. 存储器开关一览表 
号码 设定范围 设定内容 初始值 

缝纫结束后的压脚上升时间 

OFF 在 后一针的位置上升 001 

ON 在移动到缝纫开始点后上升 

ON 

左右一体压脚的下降动作 

0 第一挡下降 

1 第二挡下降 (*1) 
002 

2 请不设定 

0 

起始速度 

OFF 
缝纫开始时 1～5针的速度将根据存储器开关No.151～155的设定状况而定。 

(关于存储器开关 No.151～155、请参考调整说明书。) 100 

ON 
第 1 针为 400rpm、第 2针为 400rpm、第 3针为 600rpm、第 4针为 900rpm、 

第 5 针为 2,000rpm 

OFF 

1 针试送布 

OFF 试送布随着踩下启动开关而开始，并自动前进到 后一针为止 

200 

ON 

试送布 

・ 每踩一次压脚开关就会前进 1针 

・ 如一直踩着启动开关时，会连续前进 

・ 用手回转手轮一针一针前进 

OFF 

生产量计数器显示 

OFF 底线计数器显示 300 

ON 生产量计数器显示 

OFF 

用户程序 

OFF 无效 400 

ON 用户程序模式变为有效 

OFF 

循环程序 

OFF 无效 401 

ON 在使用用户程序缝纫时，将按予先设置的程序顺序进行缝纫 

OFF 

放大缩小率的 mm 表示(*2) 

OFF 以％表示 402 

ON 以 mm 表示 

OFF 

分离模式的选择 

0 连续分离(在分离数据检出前分离菜单无效) 

1 连续分离(分离菜单通常有效) 
403 

2 单独分离 

0 

(*1) 必须决定压脚定位板的位置。(参考「5-8. 二档压脚的设定方法」) 

(*2) 显示尺寸(mm)可能与实际的缝纫尺寸有所差异。 
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７-４. 底线计数器的使用方法 
如果根据梭芯内的缝线量预先将能够缝制的片数设定于底线计数器，这样就能防止在缝制中途底线用完的情况。 

＜初始值的设定＞ 
1  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

TEST 灯点亮，COUNTER 灯闪烁

在按着 TEST 键的同时按 键。 

 

 

 

 

 

 

 

・ 菜单表示将显示以前所设定的初始值。 
 

2  按 键或 键来设定初始值。 

・ 初始值可设定在 1片［0001］～9999 片［9999］的范围内。 

・ 如果将数值设为［0000］，底线计数器将不工作。 

・ 如果在设定模式中按 RESET 键，数值就变成［0000］。 

 
 
 
 
 

3 设定模式结束 
 
 
 

TEST 灯熄灭

按下 TEST 键。 

・ 初始值被存储。 

＜底线计数器的操作＞ 
当存储器开关 No.300 被 OFF 时，如果按 SELECT 键(1)以选择计数器显示菜单，COUNTER 灯就点亮，菜单表示(2)将

显示底线计数器。 

1. 每结束一次缝纫，菜单表示(2)所显示的数值就减小

1。 

2. 当底线计数器变成［0000］时，电子蜂鸣器就连续鸣

响。这时，即使踩下脚踏开关缝纫机也不工作。 

3. 如果按 RESET 键(3)，电子蜂鸣器就停止鸣响，菜单表

示(2)将显示底线计数器的初始值，变成可缝纫的状

态。 
・当没有设置初始值时，则显示[0000]。 

* 按 键或是 键(4)时，可任意设置底线计数器值。但

是，这个数值不能作为初始值被存储。 

* 如果设定了底线计数器，即使不在底线计数器显示状

态，计数器也照常进行计数动作。 

4962Q  4455Q

4456Q

如果在设定模式中按下 R/W 键时，则显示中的程序 No.将被
作为初始值保存，还能够使用别的缝纫数据来设定底线计
数器。 

4963Q
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７-５. 生产量计数器的使用方法 
＜计数值的设定＞ 
1  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

TEST 灯和 SPEED 灯点亮

COUNTER 灯闪烁

在按着 TEST 键的同时按 键。 

 

 

 

 

 

 

 

・ 在程序No.表示和菜单表示处以7位数显示以前设

定的计数值。 
 

2  
 
 
 
 
 
 
 

按 键或是 键来设置计数值。 

・ 计数值可设定在［000］［0000］～［999］［9999］

的范围内。 

・ 如果在设定模式中按了 RESET 键，数值就变成

［000］［0000］。 

3 设定模式结束 
 
 
 

TEST 灯熄灭

按 TEST 键。 

・ 计数值被存储。 

＜生产量计数器操作＞ 
存储器开关 No.300 为 ON 时，如果按 SELECT 键(1)以选择计数器显示菜单，则 SPEED 和 COUNTER 灯点亮，菜单表示

(2)将显示生产量计数器。 

1. 每结束一次缝纫，菜单表示(2)所显示的数值就增大

1。 

2. 在按着 键(3)的期间中，程序 No.表示(4)将显示 3

位的数值，显示位合计为 7位数。 

3. 如果按着 RESET 键(5)保持 2秒钟以上，计数器的值就

复位到［0000］。 

一时显示功能 

在底线计数器显示中，可以显示一时性的生产量计数

器。 

当 SPEED 指示灯点亮时，如果在按下 TEST 键(6)的同时

按 RESET 键(5)，则菜单表示(2)将显示生产量计数器。

通过按 TEST 键(6)或使用 SELECT 键(1)切换菜单，可以

恢复原来的菜单表示。 

*也可以在一时显示的状态下，进入缝纫操作。 

 

4464Q  4465Q

4466Q

4468Q
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７-６. 分离号码(No.)的设定方法 
如果在 1 个程序中有分离数据(中途停止数据)的存在时，根据分离数据表

示被断开的图形号码称为分离号码(No.)。 

图形号码 1：分离号码 No.1 
图形号码 2：分离号码 No.2 
图形号码 3：分离号码 No.3 

 
 
 
 
 
1. 按下  键或是  键(1)，选择包含分离数据在内的

程序 No.。 

・ 程序号(No.)表示(2)所显示的程序 No.将闪烁。 

2. 踩入压脚开关(3)，压脚板下降后，再踩下启动开关

(4)。 

・ 压脚板向缝纫开始点移动，程序 No.被确定。 

・ 程序 No.从闪烁变成点亮。 

3. 按下 SELECT 键(5)，SPLIT No.指示灯(6)点亮。 

・ 在菜单表示(7)处分离号码(No.)被表示。 

4. 按下 键或是 键(8)分离号码 No.被设定。 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

4017M

根据存储器开关 No.403 的设定，可以切换分离模式。 

 
［连续分离］ 
存储器开关 No.403＝0(在分离数据检出后分离菜单才有效) 

存储器开关 No.403＝1(分离菜单通常有效) 
・每个缝制的分离号码(No.)按此 1→2→3→1(例如：分离数据有 2个时)的顺序前进。 

［单独分离］ 
存储器开关 No.403＝2 

・只单独缝制被表示的分离号码(No.)的图形。 

4964Q

图形号码 1 

图形号码 2 

图形号码 3 
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７-７. 用户程序的使用方法 
能够登录程序号(No.)、横向倍率、纵向倍率、缝纫速度、间歇高度等 多 50 种(U1～U50)参数。 

要切换所决定的缝纫图案加以使用时，如果预先登录到用户程序则使用时会更为方便。 
用户程序在存储器开关 No.400 为 ON 时有效。 

 

 

 

＜登录方法＞ 
1 选择用户程序号 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

TEST 灯点亮，菜单灯闪烁

在按 TEST 键的同时按 SELECT 键。 

 

 

 

 

・ 进入用户程序登录模式。请确认菜单灯应闪烁。 

・ 在程序号(No.)表示将显示用户程序号，在菜单表

示将显示［P---］。 

按 键或 键来选择用户程序号。 
 

2 首先设定程序 No. 
 

 

 

 

 

 

按 键或是 键，设定要登录的程序 No.。 

[注意] 

请选择已被内存了的程序 No.。不能在媒体上指定

程序 No.。 

 
 

3 接着设定横向倍率 

 

 

 

 

 

 

 

X-SCALE 灯闪烁

按 SELECT 键。 

 

 

 

 

 

按 键或是 键，设定要登录的横向倍率。 
 

4 然后设定纵向倍率 
 

 

 

 

 

 

 

Y-SCALE 灯闪烁

按 SELECT 键。 

 

 

 

 

 

按 键或是 键，设定要登录的纵向倍率。 

4469Q

4966Q

4470Q

4472Q
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5 然后进一步设定缝纫速度 

 

 

 

 

 

 

 

SPEED 灯闪烁

按 SELECT 键。 

 

 

 

 

 

按 键或是 键，设定要登录的缝纫速度。 

6 最后再设定间歇高度 

 

 

 

 

 

 

 

THREAD/CLAMP 灯闪烁

按 SELECT 键。 

 

 

 

 

 

按 键或是 键，设定要登录的间歇高度。 

7  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

TEST 灯点亮，菜单灯闪烁

按 SELECT 键。 

 

 

 

 

 

・ 要继续设定其他的用户程序时，请选择用户程序

号并重复操作步骤 2.～7.。 

8 结束用户程序登录模式 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TEST 灯熄灭，菜单灯点亮

按 TEST 键。 

 
 
 
 

 

到此，用户程序已被登录。 
・ 程序 No.表示所显示的用户程序号闪烁。 

(下一页继续) 

4474Q

4970Q

4971Q

4969Q
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＜使用方法＞ 
1. 按 键或是 键(1)，选择要缝纫的用户程序 No.。 

・ 当用户程序号闪烁时，如果踩下压脚开关(2)压脚

板下降后再踩启动开关(3)。(压脚板向缝纫开始点

移动。) 

・ 可以用功能键 F1～F4(4)直接选择用户程序 U1～

U10。(参考「7-9. 直接选择的方法」) 

2. 确认落针位置是否正确，然后进行缝纫。(参考「6-6. 

缝纫图案的确认」) 

 

 

 

 

・ 如果按 SELECT 键(5)，就可以确认所显示的用户程序

的内容(横向倍率、纵向倍率、缝纫速度等)。 

 
 
 
 
 
 
＜删除方法＞ 
1  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

TEST 灯点亮，菜单灯闪烁

在按 TEST 键的同时按 SELECT 键。 

 

 

 

 

・ 进入用户程序登录模式。请确认菜单灯应闪烁。 

・ 程序 No.表示将显示用户程序号，菜单表示将显示

程序 No.。 

按 键或是 键，选择要删除的用户程序号。 
 

2  
 
 
 

按 RESET 键。 

・ 蜂鸣器鸣响，所选择的用户程序被删除。 
[注意] 

被删除的用户程序如果已登录在循环程序中，则

该用户程序所登录的程序框将成为空置状态。没

有删除循环程序。 
 

 用户程序全部删除 
 
 
 

按住 RESET 键 2 秒钟以上。 

・ 蜂鸣器鸣响，所有的用户程序都被删除。 
[注意] 

如果已登录了循环程序，则循环程序也被全部删

除。 

4970Q

4018M
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７-８. 循环程序的使用方法 
可以将已登录在用户程序中的缝纫图案登录到 多可登录 9种(C-1～C-9)的循环程序中。 

1 个循环程序 多可以设置 15 个程序步。 

要依次缝纫已决定的缝纫图案时，如果预先登录在循环程序中则更为方便。 

循环程序只有在存储器开关 No.400 和 No.401 为 ON 时才有效。 

 
＜登录方法＞ 
1 进入用户程序登录模式 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

TEST 灯点亮，菜单灯闪烁

在按 TEST 键的同时按 SELECT 键。 

 

 

 

 

・ 请确认菜单灯应闪烁。 

・ 程序 No.表示将显示用户程序号，菜单表示将显示

程序 No.。 

把要登录在循环程序中的缝纫图案登录在用户程序

中。 

2 进入循环程序登录模式，选择循环程序号 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
菜单灯熄灭

按功能键 F1～F4 中的任意一个键。 

 

 

 

 

・ 程序 No.表示将显示循环程序号 C-1～C-4，菜单

表示将显示［1.－－－］。 

按功能键 F1～F4 或是按 键来选择循环程序 No.。

 

3 设置程序步 1 
 

 

 

 

 

 

 

按 键或是 键，设置要登录的用户程序号。 

 

按 SELECT 键。 

4 程序步 2 以后也同样进行设置。 

程序步 9以后将以［A.－－－］［b.－－－］［c.－－－］［d.－－－］［E.－－－］［F.－－－］的顺序

显示。 

 要在设置中返回到前一程序步时 

〈循环程序 C-1～C-4 的情况〉 

1. 如果分别按功能键 F1～F4，就返回到程序步 1的显示。 

2. 按 SELECT 键直至达到所需的程序步。 

〈循环程序 C-5～C-9 的情况〉 

1. 按 键或 键来切换循环程序号。 

2. 再次选择所需的循环程序号时，按 SELECT 键直至达到所需的程序步。 

4973Q

4428Q

4444Q
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5 要继续登录其他的循环程序时，请重复操作步骤 2～4。 

 

 

6 结束循环程序登录模式 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
TEST 灯熄灭, 菜单灯点亮

按 TEST 键。 

 

 

 

 

在此，循环程序已被登录。 
・ 程序 No.表示处显示的循环程序号闪烁。 

 
 
＜使用方法＞ 

1. 按 键或是 键(1)，选择要使用的循环程序号。 

・ 当循环程序号闪烁时，如果踩下压脚开关(2)压脚

板下降后再踩启动开关(3)。(压脚板向缝纫开始点

移动。) 

・ 可以用功能键 F1～F4(4)直接选择循环程序号。

(参考「7-9. 直接选择的方法」) 

2. 确认落针位置是否正确，然后进行缝纫。(参考「6-6. 

缝纫图案的确认」) 

3. 所登录的用户程序将按照程序步依次执行，当 后的

程序步结束时，菜单表示(5)就返回到程序步 1 的显

示。 

 

 

 

 

 

 

 

 

・如果按 键或是 键(6)时，就可以返回到前一个程序步或跳到下一个程序步。 

・如果按 SELECT 键(7)，就可以确认所显示程序步的用户程序内容(横向倍率，纵向倍率，缝纫速度等)。但是，不

能进行更改。 
 
 
 
 
 
 
 

[注意] 

在循环程序缝纫模式(存储器开关 No.401 为 ON)时，如果没有被登录的循环程序，就以用户程序的号码依次

进行缝纫。 

4019M

4439Q
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＜删除方法＞ 
1  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

TEST 灯点亮，菜单灯闪烁

在按 TEST 键的同时按 SELECT 键。 

 

 

 

 

・ 进入用户程序登录模式。请确认菜单灯应闪烁。 
 

2  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

菜单灯熄灭

按功能键 F1～F4 中的任意一个键。 

 

 

 

 

・ 进入循环程序登录模式。 
 

按功能键 F1～F4 或是 键，选择要删除的循环程序

No.。 

3  
 
 
 
 
 
 

按 RESET 键。 

・ 蜂鸣器鸣响，所选择的循环程序被删除。 

 ［注意］如果在循环程序登录后执行用户程序的全部删除，则所登录的循环程序也被全部删除。 

７-９. 直接选择的方法(组合表) 
使用功能键可以直接选择用户程序号或循环程序号。 

使用功能键 F1～F4 可以选择 U1～U4、C-1～C-4。 

同时按几个组合的功能键 F1～F4(加法组合)可以选择 U5～U10、C-5～C-9。 
U5／C-5 U6／C-6 U7／C-7 

 

 

或是 

 

 

 

 

或是 

 

 

 

 

或是 

 

 

U8／C-8 U9／C-9 U10 

 

 

  

4970Q

4450Q

循环程序全部删除 
按住 RESET 键 2 秒钟以上。 

・ 蜂鸣器鸣响，所有的循环程序都被删除。 
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７-１０. 缝纫图案的 X·Y 平行移动 
送布装置向任意位置移动，已程序化的缝纫图案可上下左右平行移动。 

1  
 
 
 
 
 
 
 

1. 按下  键或是  键，选择程序 No.。 

2. 踩下压脚开关(1)压脚板降下后，再踩启动开关

(2)。 

・ 压脚板向缝纫开始点移动。 
 

2 踩下压脚开关(1)压脚板下降。  
 

3  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

TEST 灯亮起，X-SCALE 灯闪烁

按下 TEST 键的同时，按下  键。 

 

 

 

 

・ 平行移动量在菜单上以 mm 为单位显示的。 

 

4  

X 轴平行移动模式 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

如果按下 SELECT 键，X-SCALE 灯和 Y-SCALE 灯交替闪

烁。可任选其一。 

 
 
 
 
每按一次 键或是 键，压脚板移动 0.05mm。(超过

10mm 的移动则以 0.1mm 为单位。) 

・ X 轴平行移动模式时，按  键则机针相对向右，

按  键则向左移动。 

・ Y 轴平行移动模式时，按  键则机针相对向后，

按  键则向前移动。 

5 平行移动模式结束 

 

 

 
TEST 灯熄灭

按下 TEST 键。 

 

[注意] 

・ 缝纫图案超过缝制区域则不能移动。 

・ 如果程序 No.和横向倍率及纵向倍率被变更时，移动量的记忆将被清除。 

・ 还有，如果切断过电源的话，移动量的记忆也将被清除。但是，如果存储器开关 No.465 为 ON 时，移动量被记

忆、即没被清除。(关于存储器开关 No.465 请参考调整说明书。) 

4974Q 4014M

4975Q 4559Q

4561Q

Y 轴平行移动模式

4560Q
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７-１１. 存储数据的清除(初始化) 
正常情况下缝纫机不能工作的原因有可能是存储器开关等的存储数据设定不正确。此时按照下表进行操作，将存储

数据进行初始化就能恢复至正常工作状态。 
参数编号 内容 

［ SEW］ 缝制程序的全部消除 
1 

［－＊＊＊］ 缝制程序的个别消除 

2 ［ MEM］ 存储器开关的初始化 

3 ［ ALL］ 
全存储数据(缝制程序，存储开关，用户程序，循环程序，扩充选购输出

数据)的消除或初始化 

4 ［ USE］ 用户程序，循环程序的消除 

5 ［ EoP］ 扩充选购输出数据的消除 

*有关扩充选购输出请参考程序装置的使用说明书。 

1  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

TEST 灯亮起, 菜单灯熄灭

按下 RESET 键的同时，接通电源开关。 

※ 机种名显示后，请按住 RESET 键直到蜂鸣器响起

“哔”声。 
 

 

 

 

 

 

 

 

・ 程序 No.显示器上显示参数编号及菜单显示器上

闪烁着该内容。 

2  
 
 
 
 
 
 

按 键或是  键，选择需要初始化的项目的参数编号。

 缝制程序的个别选择 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

如果参数编号为［1］时按下  键，显示从［ SEW］

变为［－* * *］。(* * *为缝制程序 No.) 

按下  键或是  键，选择要消除的缝制程序 No.。

3  
 
 
 

按住 RESET 键 2 秒以上。 

・ 响起“哔-” 音的同时，已选择项目的存储数据被初始化。 

・ 仅初始化的项目，其内容由闪烁显示变为亮起。 

4 数据初始化模式结束 

 
 
 

TEST 灯熄灭 

按下 TEST 键。 

 

 

全部熄灭 

4562Q 4421Q

4557Q

4563Q
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８. CF 卡的使用方法 
８-１. CF 卡(市场上销售产品)使用上的注意事项 

・ 请使用 32、64、128、256、512MB、1GB 及 2GB 的 CF 卡。 

(超过 2GB 以上容量的 CF 卡本产品不能使用。) 

・ 请勿拆卸或改装。 

・ 请勿强行弯曲，摔跌，损伤，以及在卡上压重物。 

・ 请勿让卡沾上水，油，溶剂及饮料等液体。 

・ 请在无强静电，电器噪音的环境下使用和保管。 

・ 请勿在有振动及冲击，阳光直射，布满线屑等灰尘，高温多湿，温差较大，以及靠近扬声器等强磁体的地方使

用和保管 CF 卡。 

・ 在进行数据读取和写入时，如有振动及冲击，请勿将 CF 卡从缝纫机中取出。 

・ CF 卡中的数据会因错误操作及事故等消失和破损。因此建议请将重要的数据备份。 

・ 请务必在缝纫机电源切断的状态下插入或拔出 CF 卡。 

・ 由于购入时 CF 卡就已经格式化，因此请勿再次格式化。 

・ 推荐的 CF 卡为 San Disk, Hagiwara SYS-COM 的市场上销售产品。其它厂商的产品也可使用，但有可能会因格

式不同而发生无法读写的情况。 
 

其它请参阅所购 CF 卡附带的使用说明书。 

 

* 本产品对应于 CF 卡的 FAT16 格式，不对应 FAT32 格式。 

* CFTM为 San Disk 公司的商标。 

* 本说明书记载的公司名及产品名为各公司的商标或登记商标。但是正文中没有明确标明 TM 等标记。 

 

 

８-２. CF 卡文件夹的构成 

 \BROTHER\ISM\ISMSYS\ISM05MN.MOT ：控制程序 

 \BROTHER\ISM\ISMDB00\ISMMSW.SEW ：存储开关数据 

 (*1) \ISMUPG.SEW ：用户程序数据 

 \ISMS0100.SEW ：缝制数据Ｐ№=100 

 \ISMS0101.SEW ：缝制数据Ｐ№=101 

 \ISMS0102.SEW ：缝制数据Ｐ№=102 

 

 

 

(*1) 缝制数据的文件夹\BROTHER\ISM\ISMDB00 因是根据存储开关 No.752 的数值的变更而改变有下线的号码，文件

夹名也可由此改变。想把不同缝纫机的缝制数据保管在同一张 CF 卡中时，请改变文件夹名称。(关于存储器

开关 No.752，请参照调整说明书。) 
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８-３. 数据的读写模式 
1  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

在电源开关断开状态下，将 CF 卡插入 CF 槽中。 

[注意] 

・ 请注意 CF 卡的插入方向。 

・ 除了插入或拔出 CF 卡时，请务必将盖子关闭。

如果有灰尘等进入，会引起故障。 

・ 如不能找到有效数据时，CF 灯不点亮。 

2 接通电源开关  
3 进入数据读写模式 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

TEST 灯和 CF 灯点亮

按下 TEST 键的同时，按下 R/W 键。 

 

 

 

 

・ 程序 No.显示器上显示模式 No.，菜单显示器上显

示该内容。 

・ 初始模式为缝制数据读取模式。(参照读写模式一

览) 
 

4  

 

 

 

 

 

 

按下  键或是  键，选择模式。 

［读写模式一览］ 
程序 No. 

显示器 
菜单显示器 内容 

r 1 [-SEd] 从 CF 卡读取缝制数据(*1) 

w 2 [SEd-] 将缝制数据写入 CF 卡 

r 3 [-MEM] 从 CF 卡读取存储开关的设定 

w 4 [MEM-] 将存储开关的设定写入 CF 卡 

r 5 [-UPG] 从 CF 卡读取用户程序的设定 

w 6 [UPG-] 将用户程序的设定写入 CF 卡 

r 7 [-SyS] 从 CF 卡读取控制程序，并将版本升级 

w 8 [LoG-] 将错误记录数据写入 CF 卡 

r 9 [-Fdd] 从磁盘读取缝制数据(*2)(*3) 

w 10 [Fdd-] 将缝制数据写入磁盘(*2) 

r 11 [-EoP] 从 CF 卡读取扩充选购输出数据(*4) 

w 12 [EoP-] 将扩充选购输出数据写入 CF 卡 

r 13 [oPFd] 从磁盘读取扩充选购输出数据(*2) 

(*1) 本产品上可使用的缝制数据是专为用于 BAS-300G 系列而制作的数据。 

(*2) 只有在使用选购的磁盘装置时才有效。 

(*3) 能够读取 BAS-300 系列，BAS-300A 系列，BAS-300E/F 系列的缝制数据。 

(*4) 有关扩充选购输出请参考程序装置的使用说明书。 

4453Q

4574Q

4575Q4575Q
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８-３-１. 从 CF 卡一次性读取全部的缝制数据 

1  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

在数据读写模式下选择［r 1］。 

 

 

 

 

 

 

2  

 

 

 

 

 

按下 R/W 键。 

 

 

 

 

· ［-SEd］变为［ ALL］。 

 

* 在这里按下  键或是  键，选择想要读取的程

序 No.。如进行以下的操作，也能个别读取被选择

了的缝制数据。 
 

3  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
读取中

按下 R/W 键。 

 

 

 

 

・ 蜂鸣器被鸣响，全部的缝制数据从 CF 卡读取并拷

贝到内存上。 

・ 在菜单显示上会表示正在被读取中的程序 No.。 

 

* 当 CF 卡存有大量的缝制数据时，要化很多时间读

取。如果中途想停止时,请按暂停键。此后如要继

续时，按 RESET 键时显示［ ALL］后会继续读取。

 

4 读写模式结束 
 
 
 
 
 

TEST 灯熄灭

按下 TEST 键。 

切断电源，拔出 CF 卡，请务必用盖子将 CF 槽关闭。

 

 

 

  

4976Q

4576Q

4577Q
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８-３-２. 将全部的缝制数据一次性写入 CF 卡 

1  

 

 
 
 
 
 
 
 
 

在数据读写模式下选择［w 2］ 

 

 

 

 

 

2  

 

 

 

 

 

按下 R/W 键。 

 

 

 

 

・ ［SEd-］变为［ ALL］。 

 

* 在这里按下 键或是 键，选择想要写入的程序

No.。使用以下的操作，也能个别写入被选择了的缝

制数据。 

 

3  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
写入中

按下 R/W 键。 

 

 

 

 

・ 蜂鸣器被鸣响，全部的缝制数据从内存中写入到 CF

卡上并被拷贝。 

・ 在菜单显示上表示正在被写入中的程序 No.。 

 

* 当内存中有大量的缝制数据时，要化很多时间写入。

如果中途想停止时,请按暂停键。此后如要继续时，

按 RESET 键时在显示［ ALL］后会继续写入。 

4 读写模式结束 
 
 
 
 
 

TEST 灯熄灭

按下 TEST 键。 

切断电源，拔出 CF 卡，请务必用盖子将 CF 槽关闭。

 
 
 
 
 

4578Q

4577Q

有关其他的读写模式请参考调整说明书。 

4977Q
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９. 缝纫 
 注意 

发生下列情况时，请切断电源。 

当误踩脚开关时，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 

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。 

９-１. 缝纫的方法 
1. 打开电源。 

2. 按 键或是 键(1)，选择要缝纫的程序 No.。 

* 从 CF 卡读取缝制数据的方法请参考「6-2. 缝纫数

据的读取方法」。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. 踩下压脚开关(2)压脚板(3)降下后，再踩下启动开关

(4)。 

・ 压脚板向缝纫开始点移动。 

・ 在接通电源开关后马上进行原点检出。 

 

 

4. 将布料放在压脚板(3)的下面 

5. 踩下压脚开关(2)。 

· 压脚板(3)下降。 

6. 再踩下启动开关(4)。 

· 缝纫机起动。 

 

 

 

7. 缝纫一结束就剪线，然后压脚板(3)上升。 

 

 

 

 

 

 
 
 
 

 

4978Q

请使用能确保缝制布料不偏移的压脚板和送布板。 
如使用标准的压脚板和送料板而缝制布料偏移时，请使用压脚板和送料板不能滑动的措施。 

4020M

4021M
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９-２. 暂停开关的使用方法 
在缝制中或是试送布中，如果按了暂停开关(1)，CAUTION 指示灯(2)会点亮，缝纫机立即会停止。 

＜解除方法＞ 
1. 按 RESET 键(3)。 

・ 切线动作完了后，CAUTION 指示灯(2)熄灯，电子蜂

鸣器鸣响后停止。 
2. 当不能接着进行缝制时，请再按一次 RESET 键(3)。 

・ 程序 No.将闪烁。请进入下面的缝纫准备。 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

＜接着缝制的方法＞ 
在缝纫中，当出现断线或是底线用完等情况时，按下了暂停开关(1)后，还是可以在出现断线的位置处继续接着缝制

工作的。 

1  按 RESET 键。 

・ 切线动作完了后，CAUTION 指示灯熄灯，电子蜂鸣器鸣响后停止。

 
2  按着 键，压脚板回到要接着缝制的位置处。 

・ 如果按 键一次，压脚板就后退 1针；如果按 键一次，压脚板就前

进 1针。(如果连续按着不放，就快速后退或前进。) 

3  踩下启动开关(4)。 

・ 缝纫机起动，缝纫开始。 
 

 

９-３. 扫线用开关的使用方法 
使用扫线用开关(1)，可以切换扫线杆(2)的开和关(ON，

OFF)。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4981Q

4982Q

4023M
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4022M
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１０. 保养 
 注意 

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。 

使用润滑油和黄油时，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。 
将油放在儿童拿不到的地方。 

１０-１. 旋梭的清扫 
 1. 将大旋梭盖向下拉开，取出梭芯盒。 

 2. 将大旋梭固定柄(1)朝箭头方向打开，取出大旋梭(2)

和中旋梭(3)。 

 3. 将梭托(4)的四周，旋梭线导向上部及旋梭边缘的棉

尘和线屑等清除干净。 

１０-２. 废油 

 1. 当油壶(1)内积满了废油时，请拆下油壶(1)，并清除

里面的废油。 

2. 清除完后，将油壶(1)拧回到原来位置。 

*请遵守废油处理法规，正确处理废油。 

4024M

4025M
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１０-３. 调节器的点检 

 1. 在调节器(1)内的瓶中如有积水时，排泄阀(2)按箭头

方向回转来排泄积水。 

2. 排泄完了后拧紧排泄阀(2)。 
 

１０-４. 控制箱进气口的清扫 
 请每月一次左右用吸尘器清洁控制箱(1)的进气口(2)处

的滤网。 

 

 

１０-５. 护眼板的清洁 

  护眼板污秽时，请用软布将其擦拭干净。 
[注意] 

请勿使用有机溶液如汽油或稀释剂清洁护眼板。 

１０-６. 机针的检查 
 缝纫开始前先确认针头有否断裂，机针有否弯曲。 

１０-７. 加油 
参考「4-18. 加油」所述，添加机油。 

4987Q 

4028M 

4027M 

4026M
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１１. 标准调整 
   注意 

只有经过训练的技术人员才能进行缝纫机的维

修,保养和检查。 

与电气有关的维修、保养和检查请委托购买商店

或电气专业人员进行。 

发生下列情况时，请关闭电源。并拔下电源线插

座。 

否则误踩下脚踏开关时，缝纫机动作会导致受伤。

・ 检查、调整和维修 
・ 更换旋梭等易损零部件 

在检查、调整和修理任何使用气动装备之前，请

先断开气源,并等压力表指针下降到 “0”为止。 

在必须接上电源开关和气源开关进行调整时，务

必十分小心遵守所有的安全注意事项。 

缝纫机头倒下或竖起时，请用双手进行操作。 

另外在缝纫机头倒下的状态下，请不要用力压缝

纫机。如缝纫机失去平衡，缝纫机头滑落到地上

是造成受伤或缝纫机损坏的原因。 

使用润滑油及黄油时，务必戴好保护眼镜和保护

手套等，以防润滑油及黄油落入眼中或沾在皮肤

上，这是引起发炎的原因。 

另外，润滑油及黄油不能饮用，否则会引起呕吐

和腹泻。 

将油放在儿童拿不到的地方。 

取下的安全保护装置, 必须要安装回去。且请务

必安装在原位上,并检查能否正常的发挥作用。 

 

１１-１. 挑线簧的调整 
挑线簧高度(mm) 7～10 

挑线簧强度(N) 0.6～1.2 

 

＜挑线簧高度＞ 
松开固定螺钉(1)，转动调节器全体进行调节。 

 

 

 

 

 

＜挑线簧强度＞ 
1. 在张力器基座(2)的稍稍上方，用手指压着面线使面线

不能放出。 

2. 将面线向下拉，使挑线簧(3)和机壳线钩(4)的底面呈

一样高度的状态下，测试挑线簧(3)的强度。 

3. 用螺丝刀转动夹线杆(5)进行挑线簧强度的调节。 

 

 

 

 

 

 

 

[注意] 

如果对挑线簧(3)不能正确地进行调整，那么每次剪线后，面线的残留量有可能会长短不一致。 

 

低 高 

弱 

强

4030M

4029M
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１１-２. 机壳线导向Ｒ的调整 
机壳线导向 R(1)的位置，当螺钉(2)被固定在钢印的位置

时为标准位置。 

松开螺钉(2)，移动机壳线导向Ｒ(1)进行位置的调节。 
・ 当缝纫厚料时，向左移动机壳线导向Ｒ(1)。(挑线量

增加。) 

・ 当缝纫簿料时，向右移动机壳线导向Ｒ(1)。(挑线量

减少。) 

 

 

 

 

 

１１-３. 针杆高度的调整 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

转动手轮使针杆降至最低点时，将针杆下方的第二根基线 A与针杆轴套(1)下端对齐，卸下橡皮栓(2)并松开螺钉(3)，

上下移动针杆进行调整。 

*使用 DP× 5 的机针时，应与最上方的基线 a对齐。 
 

１１-４. 针杆上升量的调整 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
转动手轮使针杆从最低点开始上升，当针杆最下方的基线 B与针杆轴套(1)下端对齐时，旋梭尖端应与机针中心对齐

一致，松开螺栓(2)，移动梭托(3)进行调整。 

*使用 DP × 5 的机针时，应与从上方开始的第二根基线 b对齐。 

2552Q 4032M

4031M

增加 减少 

钢印 

 2554Q 4033M

机针中心

尖端 

0135Q
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１１-５. 梭托导针部的调整 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
转动手轮使旋梭尖端与机针中心对齐时，梭托导针部(1)好象要与机针接触似的，松开螺钉(2)，转动旋梭调节轴(3)

进行调整。 

[注意] 

如果导针部的过度导入会使机针的负担加重，还会引起夹线不良。此外，如果导针部不导入，则中旋梭的梭尖

端会和机针相接触，会产生跳针的原因。 
 

１１-６. 针隙的调整 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
转动手轮使旋梭尖端与机针中心对齐时，机针和旋梭尖端之间的间距为 0.01～0.08mm,并松开螺钉(1)，转动旋梭调

节轴(2)进行调整。 

 

１１-７. 旋梭导线器的调整 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
左右位置是将旋梭导线器(1)的针槽作为机针中心的分配位置，前后位置是将旋梭导线器(1)按箭头方向压上并安装

的位置。 

[注意] 

如果旋梭导线器(1)的位置不佳，则会导致断线，缝线受污或是线被缠绕。 

旋梭导线器的位置(1)在出厂时已作调整完。请尽可能不作改动。 

机针中心 

尖端 

 2555Q  0135Q 

0.01～0.08mm 

3574Q 

 0138Q 4035M 

4034M
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１１-８. 旋梭供油量的调整 
<根据油管的压入量进行调整> 

螺钉(1)的头部和底板的端面呈一致状态时为适量的位

置。供油量的调节，可从该位置起向右旋转 3 周的范围

内进行调节。 

・螺钉(1)向右旋转时供油量减少。 
・螺钉(1)向左旋转时供油量增加。 
 

* 如果想要比螺钉(1)的头部和底板的端面呈一致状态

时更多的供油时，请使用下述方法进行调整。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

<调整副油罐的供油量> 

1. 旋下螺钉(1)[4 个]，取出 X马达罩(2)。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. 将缝纫机头倒下。 

3. 从缝纫机机壳的左侧面的孔中用起子将螺栓(3)[2个]

松开。 

4. 上下移动副油罐(4)进行位置调整后，拧紧螺栓(3)[2

个]。 

・ 副油罐(4)的位置向上移动，供油量增加。 

・ 副油罐(4)的位置向下移动，供油量减少。 

5. 将缝纫机头竖起。 

6. 使用螺钉(1)[4 个]，将 X马达罩(2)安装上。 

 

 

4036M

减少 
增加

一致

4038M

4037M

油管 

螺钉(1)的 3 周的范围

增多 

减少 

增多 

减少 
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１１-９. 动刀的位置调整 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1. 取下上盖，将机头放倒。 

2. 用手转动手轮(1)使针杆在最低位置后，将切线电磁铁(2)完全压到底。 

3. 在切线滚轮(3)嵌入切线凸轮(4)的槽中的状态下，用手回转手轮(1)，使切线驱动杆(5)在反转位置(挑线杆(6)处

于最低位置附近)。 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4. 取下橡皮塞(7)。 

5. 松开螺栓(8)。 

6. 将针板右侧的棱线到动刀(9)的棱线之间的距离保持在 9.5～9.9 mm，前后移动动刀连杆(10)来进行调整。 

7. 拧紧螺栓(8)后，再次确认上述的位置。 

4040M 4041M

＜切线凸轮的侧视图＞ 

 4004M 

 5255Q 5233Q
反转位置 

5232Q 4039M
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8. 用手转动手轮(1)使针杆置于最低位置。 

9. 松开螺母(11)，将嵌入切线凸轮(4)槽中的切线滚轮(3)在碰到其内侧为止后旋紧螺钉(12)，再从此开始将其按

逆时针方向回转约 1/4 转。 

10. 旋紧螺母(11)，确认切线滚轮(3)不能接触到切线凸轮(4)的内侧。还有，用手将切线驱动杆(5)推向切线凸轮侧，

切线滚轮(3)嵌入到切线凸轮(4)的槽中后，当松开手后确认切线驱动杆(5)应能顺畅地复位。 

11. 动刀(9)的孔的外周和旋梭线导向(13)的棱线,在没有空隙的状态下确认其范围在 0～1mm 之间。 

 

4043M4042M 

 4004M 
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１１-１０. 动刀和定刀的更换方法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. 松开螺栓(1)［2 个］，拆下送料板(2)。 

2. 打开大旋梭盖，旋下螺钉(3)[2 个]和螺钉(4)[2 个]，拆下针板(5)。 

3. 拆下动刀(6)和定刀(7)。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4. 在如图所示位置安装新的定刀(7)。 

5. 在动刀圈套(8)的外周部和段螺钉(9)处涂上润滑脂，和轴向垫圈(10)及动刀之间的垫片(11)，再加上新的动刀(6) 

一起安装。 

6. 确认动刀(6)和定刀(7)在切线时的锋利度。为了能很好的切线使用附属的动刀之间的垫片(厚度 t=0.2、0.3、0.4)

来进行调整。 

*当刃压很低，不能完全切断缝线时，请使用薄的动刀之间的垫片。 

*当刃压很高，动刀(1)的回转很重时，请使用厚的动刀之间的垫片。 

7. 在动刀的销(12)处涂上润滑脂嵌入动刀连杆(13)的孔中，然后安装针板(5)。 

8. 确认针孔中心和机针对齐。 

9. 安装上送料板(2)。(参考下一页) 

4045M5003Q 

4044M
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１１-１０-１. 送料板的安装方法 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
[注意] 

安装送料板(1)时，请将有钢印的面向上。 

送料板(1)的后端刚好碰到 Y基板(2)的段差部(剖面线(A)面)，送料板(1)的孔和 Y基板(2)上的孔插入直径φ2的孔

用销(或机针的针柄)使其一致状态后，再使用螺栓(3)［2 个］将其拧紧。 

 

１１-１１. 扫线器的调整 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1. 扫线器的电磁铁插棒(1)被拉到最大时，为使扫线杆(2)能扫过机针中心向前 15mm 处，将螺钉(3)［2 个］松开，

电磁铁安装板(4)整体上下移动来进行调整。 

2. 操作扫线杆(2)为了使其在通过机针的下面时，扫线杆(2)和机针的尖端之间的间隙约为 2mm 左右，扫线杆(2)的

尖端到机针中心约为 3mm 左右，松开螺钉(5)调整扫线杆(2)的位置。 
[注意] 

请确认扫线杆(2)不可碰到护指器(6)。 

4048M4047M5007Q

钢印 

约 3mm 

约 2mm

4046M
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１１-１２. 间歇压脚的安装位置 
缝纫机在停止位置处间歇压脚(1)呈上升状态时，从间歇

压脚(1)的底部到针板表面的距离为22mm时将螺钉(2)装

上拧紧。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

１１-１３. 间歇压脚行程的变换 
根据间歇压脚连杆的位置调整、及间歇连杆 A的安装位置的更改，可以在 2～10mm 之间更改间歇压脚的行程。 

＜间歇连杆 A 的安装位置的更改＞ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1. 拆下面板。 

2. 取出螺钉(1)［2 个］和段螺钉(2)［2 个］，拆下间歇连杆 A(3)。 

3. 间歇连杆 A(3)的安装位置可更改成在上述的 A～C中的任何位置。 

在各个不同的安装位置处，如下表所示，当对间歇连杆的位置进行调整时，间歇压脚的行程在下表所示的范围内

可进行调整。(参考下一页) 

安装位置 间歇压脚行程的范围 

A 2～4.5mm 

B 4.5～10mm 

C 0mm(间歇压脚不能上下移动) 

 

4049M

5012Q

5031Q
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＜间歇压脚连杆的位置调整＞ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1. 松开螺钉(1)，打开间歇盖板(2)。 

2. 旋松螺母(3)，调整间歇压脚连杆(4)的位置。 

·如将间歇压脚连杆(4)向上去的位置时，间歇压脚行程变大。 

·如将间歇压脚连杆(4)向下去的位置时，间歇压脚行程变小。 

下面是针杆和间歇压脚操作时应同步。 

3. 回转手轮让针杆从最下点向上升，使针杆的最下面的基线和针杆轴套(5)的下端面一致对齐。(如果是使用 DP × 

5 的机针时，请与从上往下数第二条的基线 b一致对齐。) 

4. 拆下上盖，旋松螺钉(6)［2 个］。 

5. 使间歇压脚凸轮(7)和间歇压脚连杆(4)的钢印一致后，拧紧螺钉(6)。 
 

 

间歇压脚的行程变更之后，请进行以下的确认。 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. 在间歇压脚(1)呈下降状态，回转手轮使间歇压脚(1)降到最下点。 

2. 确认间歇压脚(1)是否没碰到针板，还有压杆抱箍(2)是否也没碰到压杆轴套(3)。 

＜如果有碰到时＞ 
拆下马达盖(4)。 

旋松螺母(5)，回转螺栓(6)使其推动间歇驱动杆(7)来调整，直到上述 2处不被碰到为止。 

5015Q

5014Q

4050M

5016Q  4051M

针板 

钢印 
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１１-１４. 压脚上升量的调整 
压脚板(2)的最大上升量为从针板向上 30mm。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1. 送入气压，接通电源开关。 

2. 踩下压脚开关(1)，压脚板(2)上升。 

3. 旋松压脚臂杆(3)的螺栓(4)［2 个］，上下移动压脚臂杆(3)来进行调整。 

 

 

１１-１５. 空气压力的调整 
将调节器(1)的手轮(2)向上拔起后再回转，使空气压力

调整到 0.5MPa。 

调整完了后，按下手轮(2)并锁住。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4052M5018Q

3975M

最大 30mm 
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１２. 误码表 
  危险 

打开控制箱盖时，先关闭电源开关并将电源插头从插座上拔下后，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受伤。 

万一机器发生故障时，蜂鸣器鸣响，显示窗上会显示错误代码。 
请按照处理方法来排除导致故障的原因。 
 

开关方面的故障 
错误代码 原因和处理方法 

E010 按了暂停开关。 

请按RESET键解除错误。 

E011 
按了暂停开关。 

请按RESET键解除错误。 

按此 键移动压脚板，可移动到要继续缝纫处继续被中断的缝纫。 

E015 是否一直被按着暂停开关?或是暂停开关接触不良。 

关闭电源，请确认主基板上的插头P13的插入状况。 

E016 暂停开关接触不良。 

关闭电源，请确认主基板上的插头P13的插入状况。 

E025 
一直踩着启动开关同时将电源按上，或是没放下压脚板而踩了起动开关。 

如果是一直踩着启动开关同时将电源按上的情况时，请先关闭电源，确认启动开关。 

如果是没放下压脚板而踩了启动开关的情况时，请先踩下压脚开关，放下压脚板。 

E035 一直踩着压脚开关。 

关闭电源，请确认压脚开关。 

E036 是因为连接了和规格不符的脚开关？或是压脚操作模式没能正确的被设定。 

选择和机种规格一致的脚踏开关的种类，或是请对存储器开关进行初始化。 

E050 
在接通电源后，被检出了缝纫机头倒下着。 

关闭电源，请竖起缝纫机头。 

请确认主基板上的插头P9的插入状况。 

E051 缝纫机在起动中，被检出了缝纫机头倒着。 

关闭电源，请确认主基板上的插头P9的插入状况。 

E055 
在接通电源时，被检出了缝纫机头倒着。 

关闭电源，请竖起缝纫机头。 

请确认主基板上的插头P9的插入状况。 

E065 在接通电源时，操作盘的按键处于一直被按着状态或按键不良。 

关闭电源，请确认操作盘。 

 

上轴马达方面的故障 
错误代码 原因和处理方法 

E110 针上停止位置的出错。 

请回转手轮，直到错误代码正好消失为止。 

E111 缝纫机停止时上轴没有在针上位置停止。 

请回转手轮，直到错误代码正好消失为止。 

E120 针下信号不能确认。 

关闭电源，请确认同步器的接续情况。 

E121 线没有被完全切断。 

关闭电源，请确认定刀、动刀的刀刃部是否已经消磨或有损伤。 

E130 
缝纫机马达被异常停止，或是同步器不良。 

关闭电源，转动手轮请确认缝纫机是否被锁住了。 

请确认电源马达基板上的插头P4、P5的插入状况。 

 (下一页继续)  
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错误代码 原因和处理方法 

E131 同步器接续不良。 

关闭电源，请确认电源马达基板上的插头P5的插入状况。 

E132 检出了缝纫机马达的异常回转。 

关闭电源，请确认电源马达基板上的插头P4的插入状况。 

E133 缝纫机马达的停止位置不良。 

关闭电源，请确认电源马达基板上的插头P5的插入状况。 

E150 

缝纫机马达的异常发热或是温度传感器不良。 

关闭电源，请确认缝纫机马达。 

(如果反复缝纫(短循环运转)短的针数(15针以下)的缝纫数据时，可能会发生上轴马达过热而出现错误

代码[E150]。) 

 

送布方面的故障 
错误代码 原因和处理方法 

E200 不能检测X轴送布马达的原点。是X轴送布马达异常或是X轴原点传感器的连接不良。 

关闭电源，请确认PMD基板上的插头P10和主基板上的插头P20的插入状况。 

E201 X轴送布马达异常停止了。 

关闭电源，请确认X轴送布方向是否有异常。 

E202 X轴送布马达或Y轴送布马达的原点调整数据异常。 

请重新调整原点。 

E204 在缝纫中，X轴送布马达异常停止了。 

关闭电源，请确认X轴送布方向是否有异常。 

E205 在向缝纫开始点移动中，X轴送布马达异常停止了。 

关闭电源，请确认X轴送布方向是否有异常。 

E206 在试送布中，X轴送布马达异常停止了。 

关闭电源，请确认X轴送布方向是否有异常。 

E207 在程序中，X轴送布马达异常停止了。 

关闭电源，请确认X轴送布方向是否有异常。 

E210 不能检测Y轴送布马达的原点。是Y轴送布马达异常或是Y轴原点传感器的连接不良。 

关闭电源，请确认PMD基板上的插头P8和主基板上的插头P4的插入状况。 

E211 Y轴送布马达异常停止了。 

关闭电源，请确认Y轴送布方向是否有异常。 

E214 在缝纫中，Y轴送布马达异常停止了。 

关闭电源，请确认Y轴送布方向是否有异常。 

E215 在向缝纫开始点移动中，Y轴送布马达异常停止了。 

关闭电源，请确认Y轴送布方向是否有异常。 

E216 在试送布中，Y轴送布马达异常停止了。 

关闭电源，请确认Y轴送布方向是否有异常。 

E217 在程序中，Y轴送布马达异常停止了。 

关闭电源，请确认Y轴送布方向是否有异常。 

 

压脚方面的故障 
错误代码 原因和处理方法 

E300 不能检测压脚原点。是压脚马达异常或是压脚原点传感器的连接不良。 

关闭电源，请确认PMD基板上的插头P3和主基板上的插头P5的插入状况。 

E301 不能检测间歇压脚的上升和下降。 

关闭电源，请确认间歇压脚的上下方向是否有异常。 

E303 压脚马达的原点调整数据异常。 

请重新调整原点。 
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通讯或存储器方面的故障 
错误代码 原因和处理方法 

E401 在接通电源时，检出了和电源马达基板连接的通信错误。  

关闭电源，请确认电源马达基板上的插头P6和主基板上的插头P17的插入状况。 

E402 在接通电源时，检出了和程序器的连接错误。 

关闭电源，请确认主基板上的插头P7的插入状况。 

E403 在接通电源时，检出了和PMD基板的连接错误。 

关闭电源，请确认PMD基板上的插头P1的插入状况。 

E410 检出了和主基板的通信错误。 

关闭电源，请再一次重新接通电源。 

E411 检出了和电源马达基板的通信错误。 

关闭电源，请再一次重新接通电源。 

E412 检出了和程序器的通信错误。 

关闭电源，请再一次重新接通电源。 

E413 检出了和PMD基板的通信错误。 

关闭电源，请再一次重新接通电源。 

E420 没有插入CF卡。 

E421 因程序内容不正确而不能使用，或是没有数据。 

请确认在CF卡或是软盘上，是否有该程序号的数据。 

E422 在读取CF卡或是软盘时出错了。 

请确认CF卡或是软盘上的数据。 

E424 CF卡的容量不足。 

请使用别的CF卡。 

E425 
在存入CF卡或是软盘上时出错了。 

请使用指定的CF卡。 

请确认软盘是否被设定为禁止存入或是容量不足。 

E426 没有按下R/W键。 

请按R/W键，进行数据读取。 

E427 
在CF卡或是软盘上，没有该程序号的数据。 

请确认程序号。 

从内部存储器上读取过一次的数据，即使不再按R/W键也能使用。 

E430 不能向主基板上复制数据。 

关闭电源，请再一次重新接通电源。 

E440 主基板上的数据存储异常。 

关闭电源，请再一次重新接通电源。 

E450 不能从机头存储器中读取机型选择数据。 

关闭电源，请确认电源马达基板上的插头P3的插入状况。 

E451 不能将数据存储到机头存储器中。 

关闭电源，请再一次重新接通电源。 

E452 机头存储器没有被接续。 

关闭电源，请确认电源马达基板上的插头P3的插入状况。 

E474 内存容量不足，不能复制。 

请删除缝纫数据。 
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数据编辑方面的故障 
错误代码 原因和处理方法 

E500 由于放大设定，缝纫数据超出了可缝纫范围。 

请重新设定放大倍率。 

E501 读取了超出缝纫机可能缝纫的范围的缝纫数据。 

请确认缝纫数据的尺寸。 

E502 由于放大设定，节距数据超出了最大节距值12.7mm。 

请重新设定放大倍率。 

E510 缝纫数据中有无效号码。 

请重新从CF卡或是磁盘上读取数据。 

E511 缝纫数据中没有输入终了号码。 

请输入终了号或是更改程序号。 

E512 超出了使用可能的针数。 

E520 扩大选择输出的号码有重复了，请更改扩大选择输出的号码。 

如果不使用扩大选择输出时，请使用数据初始化操作来删除扩大选择输出数据。 

E530 程序号被禁止更改。 

 

基板方面的故障 
错误代码 原因和处理方法 

E700 电源电压异常升高。 

关闭电源，请确认输入电压。 

E701 缝纫机的驱动电压的异常升高。 

关闭电源，请确认电压。 

E705 电源电压异常下降。 

关闭电源，请确认输入电压。 

E710 检出了缝纫机马达的异常电流。 

关闭电源，请确认缝纫机是否有异常。 

E711 检出了X轴送布马达的异常电流。 

关闭电源，请确认X轴送布方向是否有异常。 

E712 检出了Y轴送布马达的异常电流。 

关闭电源，请确认Y轴送布方向是否有异常。 

E713 检出了压脚马达系列的异常电流。 

关闭电源，请确认X轴送布、Y轴送布和抬压脚是否有异常。 

E730 检出了外部错误输入(AIRSW)。 

关闭电源，请确认空气压力。 

E740 
控制箱内的冷却风扇不工作。 

关闭电源，请确认是否被线屑等缠住了。 

请确认主基板上的插头P22的插入状况。 

E741 
X轴送布马达用的冷却风扇不工作。 

关闭电源，请确认是否被线屑等缠住了。 

请确认主基板上的插头P10的插入状况。 

E742 
Y轴送布马达用的冷却风扇不工作。 

关闭电源，请确认是否被线屑等缠住了。 

请确认主基板上的插头P10的插入状况。 

 
如果上述误码以外的错误出现了或是出现了上述误码也按上述处理方法处理了仍然不能解决问题时，请向经销商咨

询。 
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１３. 故障检修 
・请您在要求维修或服务前，先检查以下各项。 
・如果以下方法仍然不能解决问题，关闭电源开关，向受过训练的技术人员或经销商咨询。 

 注意 
在作业之前，请先关闭电源开关。并将电源插头从插座上拔下。 
如果误踩脚踏开关，缝纫机动作会导致受伤。 

 

现   象 原   因 措   施 参照 

压脚动作很重 在压脚滑块的运动部分涂敷适当的

润滑脂  
压脚板不能上升 
压脚板不能下降 

抬压脚汽缸的空气接管的弯曲，破损
修正弯曲了的空气接管或更换新的

空气接管  

压脚上升量不正确 
压脚臂杆的位置不对 调整压脚臂杆的位置 P. 65 

压脚板不能上升到最高

点 压脚汽缸接头的位置不对 调整压脚汽缸接头的位置  

调整扫线器的高度 P. 62 

扫线器和机针有干扰 
调整扫线器的运动量 P. 62 

扫线器动作不好 

扫线器的位置不对 调整扫线器的运动量 P. 62 

底线绕线时被卷在一边 
卷线夹线器组的高度不对 调整卷线夹线器组的高度 P. 22 

底线被卷的线量不恰当 
梭芯压杆的位置不对 调整梭芯压杆的位置 P. 22 

在缝纫开始时有脱线 请参考「跳针」一览 P. 71 

面线的残余量不稳定，偏差很大 调整副夹线器 P. 24 

脱线 

旋梭导线器的位置不对 调整旋梭导线器的位置 P. 57 
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现   象 原   因 措   施 参照 

面线张力太强 调整面线张力 P. 24 

机针的安装方法不正确 正确的方向安装机针 P. 19 

和机针相比线太粗 选择使用符合机针的线 P. 24 

挑线簧的强度和高度不正确 调整挑线簧的强度和高度 P. 55 

旋梭，针孔板和机针等有碰伤，划伤

和毛刺 
分别将这些零部件的伤痕和毛刺研

磨或更换  

因发热断线(化纤线) 使用冷却液槽 P. 20 

面线断线 

穿线不正确 在线道上正确穿线 P. 20 

底线张力太强 调整底线张力 P. 24 
底线断线 

针孔板，和梭芯盒的角部有碰伤，划

伤 
分别将这些零部件的伤痕研磨或更

换  

机针和旋梭尖端的间隙过大 调整机针的间隙 P. 57 

机针和旋梭的相遇不正确 调整针杆的上升量 P. 56 

梭托过度的(必要以上)导入了机针 调整梭托导针部 P. 57 

机针弯曲 更换机针  

跳针 

机针的安装方法不正确 正确的方向安装机针 P. 19 

调整机针的间隙 P. 57 

机针和旋梭尖端的间隙过大 
调整针杆的上升量 P. 56 

机针弯曲 更换机针  

进针时机针被拉偏 选择符合缝纫条件的机针 
降低回转数 

P. 24 

P. 30 

断针 

机针太细 选择符合缝纫条件的机针 P. 24 

挑线簧的强度和高度不正确 调整挑线簧的强度和高度 P. 55 

机针和旋梭的相遇不正确 调整针杆的上升量 P. 56 

咬线 

旋梭导线器没能分线 调整旋梭导线器的位置 P. 57 
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现   象 原   因 措   施 参照 

动刀的刀锋不利 更换新的动刀 P. 61 

定刀的刀锋不利 
磨快定刀或是 

更换新的定刀 
P. 61 

调整旋梭导线器的位置 P. 57 

动刀勾不住面线 

调整针杆的上升量 P. 56 

最后一针因跳针，动刀勾不住面线 请参考「跳针」一览 P. 71 

动刀的位置不正确 调整动刀的位置 P. 59 

面线未切断 

副夹线器的张力太弱 回转夹线螺母进行调整 P. 24 

旋梭导线器不能完全分线 调整旋梭导线器的位置 P. 57 

面线不够紧密 调整面线张力 P. 24 

布料的背面缝纫针迹不

良 

面线的残余量不稳定，偏差很大 调整副夹线器 P. 24 

面线张力太弱 调整面线张力 P. 24 

底线张力太弱 调整底线张力 P. 24 

挑线簧的强度和高度不正确 调整挑线簧的强度和高度 P. 55 

线不够紧密 

机壳线导向 R的位置不正确 调整机壳线导向 R的位置 P. 56 

挑线簧的强度和高度不正确 调整挑线簧的强度和高度 P. 55 

副夹线器的张力太弱 回转夹线螺母进行调整 P. 24 

面线的残余量不稳定，偏

差很大 

定刀的刀锋不利 
磨快定刀或是 

更换新的定刀 
P. 61 

确认安全开关的电源线是否脱开着 P. 12 

调整安全开关的位置 P. 18 

接通电源，即使踩下脚踏

开关缝纫机也不启动 

安全开关不起作用 

如果安全开关有故障的话 

更换新的开关  
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１４. 7 程序段数据表示一览 
 

０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９ 

          
Ａ Ｂ Ｃ Ｄ Ｅ Ｆ Ｇ Ｈ Ｉ Ｊ 

          
Ｋ Ｌ Ｍ Ｎ Ｏ Ｐ Ｑ Ｒ Ｓ Ｔ 

          
Ｕ Ｖ Ｗ Ｘ Ｙ Ｚ     
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