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                                                                                       安全

1 安全 

1.01      规范 
         本机器是按照在符合制造商声明中给出的中国制造的。 
            对本使用说明的补充，请您注意通用有效的、包括机器营运所在国家内的有关法律和其它

的规定及法规，以及有效的环保规定；始终要注意当地同业工伤事故联合的规定，或者其

它监督机构的规定！ 

1.02     一般安全说明 
z 机器只能由受过培训的操作人员读懂使用说明之后操作! 
z 在试车调试之前一定要首先阅读电机生产厂家的安全提示和使用说明！ 
z 请注意在机器上的危险警告和安全提示！ 
z 只允许根据机器的规定操作机器，并且不得在没有所属的保护装置的情况下，使机器

运行，同时要注意有关的安全规定。 
z 在更换缝纫工具（例如：机针、压脚、针板和线梭）、穿线、离开工作位置，以及对机

器进行维修保养时，必须操作总开关或将电源插头拉下，以切断机器的电源！ 
z 每天的保养工作只能由受过相应培训的人员完成！ 
z 不允许在带电的部件和设备上工作！ 
z 特殊情况根据 EN50110 规定执行。 
z 所有机器的改建和修改工作只允许在满足相应的安全的条件下进行！ 
z 在修理工作中只允许使用我们所允许使用的备件！明确指出的是，所有不是由我们供

贷的备件和附件都未经我们检查，也没有被我们批准使用。装入和/或使用这些产品可

能在一定的情况下会对机器的设计特性造成负面改变。对由于使用非原装件所造成的

损失，我们不负任何责任。 
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安全 

1.03        注意安全图标 
危险位置! 

 
 
 
 
 
 
 

1.04      工作

●

●

●

●

●

 
 
              
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

特别注意点! 
 
 

对操作人员或专业人员有受伤的危险! 
 
 
注意! 
不允许在没有护指器和保护装置的情况下工作! 
在穿线、换梭芯、换针、清洁等工作之前，关闭总开关！ 

中的特殊注意事项 
 使用说明书属于机器的一部分，因此，操作人员必须可以随时

取用。在首次试车调试之前，必须阅读使用说明书。 
 必须对操作人员和专业人员进行有关机器的防护装置及安全

工作方面的培训。 
 机器营运者有责任保证机器在正常的无故障状态下运作。 
 机器营运者必须注意，不许拆除任何安全装置以及使它们失

效。 
 机器营运者必须注意，只允许被授权的人员在机器上工作。 

  其它的询问可以从负责的销售处获得答复。 
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                                                                                       安全

1.05        操作人员和专业人员 

1.05.01     操作人员 
          操作人员指的是那些负责机器的机器准备、操作和清洁以及排除 

缝纫范围故障的人员。 
 
 
操作人员有责任注意和遵守下列事项： 
z 在所有工作中注意使用说明中所列的安全提示！ 
z 绝不许使用任何影响机器安全生产的工作方法院 
z 穿贴身服装，不许带首饰，如项链和戒指！ 
z 必须保证，只让被授权的人员在机器的危险区内逗留！ 
z 在机器上出现影响机器安全生产的变化时，立即向机器营运者报告！ 

 
 
 
 

1.05.02    专业人员 
专业人员指的是那些在电/电子和机械方面受过专业训练的人员. 
他们负责机器的润滑、保养、修理和校验工作。 
 
 
专业人员有责任注意和遵守下列事项： 
z 在所有工作中注意使用说明中所列的安全提示！ 
z 在校验和修理工作开始之前必须关闭总开关，并且加上防止重新开机

保险！ 
z 不许在带电的零件和设备上工作！特殊情况按 EN 50110 规定处理。 
z 修理和保养工作完成之后，必须将防护罩生新盖好！ 
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安全 

1.06      危险警告 
              
              
 
              
              
 
              
              
              
 

              
              
 
              
              
 
              
              
 
              
              
 
 
 
              
          机器运作过程中，必须在机器的前后各保留 1m的自由工作范围。 
          以保证人员能够随时地、不受阻地接受机器。 

          在缝纫过程中，不许在缝纫针区域抓取任何东西！ 
           有被针伤的危险！ 

          调整工作过程中，不许在工作台上放任何物品！ 
           物品有被卡住或者被甩走的可能！ 
           有被四下乱飞的物品伤害的危险！ 

 

           机器只允许在防护盖 1 关闭的情况下运行！ 
            有被旋转的挑线杆伤害的危险！ 

           不许开动没有护指器 2 的机器！ 
            有被针伤的危险！ 

           机器不许在没有起动闭锁 3 的情况下运行！ 
           有被机器意外起动伤害的危险！ 
 

 

 

 

           机器不许在没有防护罩 4 的情况下运行！ 
           有被运动的部件伤害的危险！ 
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                                                        应用规定 

2 应用规定 
ZOJE2290 是一种带有下送料牙和大旋梭的人字线缝高速缝纫机。 
 
这种缝纫机用于在服装和内衣工业中缝制双线锁式人字线缝。 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

8 
任何未经机器制造商准许的应用，都被视为违反规定！对由于违反规定的应用

引起的损失，机器制造商不负任何责任！属于应用规定的内容也包括遵守由机

器制造商所给出的各种操作方法、保养措施、校验方法和修理措施！ 



技术数据 

3       技术数据 
3.01        一般数据 
           线迹式样：………………………………………...…..301/304（双线锁式人字线缝） 
           机针系统：……………………………………………………………………..DPx5 
 
          针规格：单位 1/100mm 

款式 A：……………………………………………………………………..….60-70 
款式 B：………………………………………………………………………..80-100 

 
压脚下面过料尺寸 
使用压脚抬起扳手…………………………………………….………………..5.5mm 
使用压脚自动抬起装置………………………………………………………...6.0mm 
使用膝提杆…………………………………………………………………….10.0mm 

 
工作空间宽度：……………………………………………………………….300mm 
工作空间高度：……………………………………………………………….125mm 

  
底板尺寸：………………………………………………………………..517X178mm 

 
机头尺寸 
长：…………………………………………………………………………..约 595mm 
宽：………………………………………………………………………….约 230mm 
高（台板之上）：…………………………………………………………..约 335mm 

 
最大针距：……………………………………………………………………...5.0mm 
最大缝速：…………………………………………………………………5000 针/分 
最大锁缝宽度：………………………………………………………………..8.0mm 

 
接线数据 
工作电压：……………………………………………………230V 土 10%，50/60Hz 
最大接线功率：……………………………………………………………….1.3kVA 
保险：…………………………………………………………………….1X16A,惰性 

 
噪音数据 
在n=4000min-1时，工作位置的噪音：…………………………...LPA〈81.0dB(A) 
(噪音测量按 DIN45 635-48-A-1，ISO 11204，ISO3744，ISO4871) 

 
机头净重：………………………………………………………………….…约 53kg 
机头毛重：…………………………………………………………………… 约 62kg 
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技术数据 
 

3.02     机型和分机型 

机型 
L：…………………………………………………………………用于缝纫细薄缝料 
M：…………………………………………………………………用于缝纫中厚缝料 

 
分机型 
1：……..……………………………………………………………………….剪线器 
2：……..……………………………………………………………………….拨线器 
3：………….……………………………………………………..压脚自动抬起装置 
4：…………………..……………………………………………………….联锁装置 
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报废机器的处理 

4 报废机器的处理 
z 由用户负责按照相关处理报废的机器 
z 机器中使用的材料是：钢、铝、黄铜和各种塑料。电设备由塑料和铜组成。 
z 机器要按照当地有效的环保规定进行处理，有可要由专门的公司帮助处理。 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

             特别要注意的是，带有润滑剂的部件要按照当地有效的环保规定进行

特别处理！ 
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                                                 运输、包装和库存

5          运输、包装和库存 

5.01        至客户厂区的运输 
            所有的机器都包装完毕供贷. 
 

5.02        客户厂区内的运输 
                对于机器在客户厂区内的运输,或者至具体应用场地的运输,机器制造商不负任

何责任 
                要特别注意,机器要直立的动输. 
 

5.03        包装材料处理   
                机器包装材料为纸、纸盒和 VCE 纤维网。由用户负责按相关规定处理机器的包

装。 
 
 

5.04        库存 
              在未使用的情况下,机器可以存主放 6 个月.对机器要进行防尘和防潮保护.机器

长期存放时,要对各部件,特别是滑动面进行防腐保护,例如涂油膜。 
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工作图标 
 

6      工作图标  
         在本使用说明中，所要进行的工作和重要信息都由相应的图标表达。所使用的图

标具有下列含义： 
 
       
       
 
 
       
 
 
       
       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     
                 提示：信息  

  

  
  
               清洁，保养 
              维护，修理，校验，维修 
             （只能由专业人员完成的工作）           
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                                                          操作元件

                                                                                                

7     操纵元件 

7.01      总开关 

                                                  

● 通过旋转总开关 1来接通及断开机器的

电源。  

 
                                                

7.02      机头上的按键 

             

● 只要键 1 在缝纫过程中被按住，机器就进

    行倒缝。 
● 在缝纫贝壳线缝和在缝纫编程的图案时，

    在机器停车之后按键 1，则机器反向缝纫 
    图案，见 10.04 章，贝壳线缝和编程线缝 
     案的镜像缝纫 
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操纵元件 

 7.03     踏板       

 

 

+1 = 缝纫 

 0 = 静止位置 

-1 = 压脚抬起（只在机器带有压脚自动抬 

起装置–910/93 时） 

-2 = 剪线缝线 

                                                    
 

7.04    压脚抬起扳手 

           

● 通过转动扳手 1 将压脚抬起。 
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                                                        操纵元件 

7.05     膝提杆 

            

● 按箭头方向压膝杆 1 抬起压脚。 

 

7.06     线迹转换键 
 

 

● 只要在缝纫过程中键 1 被按住，机器就进

   行倒缝。 
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                                                        操纵元件 

7.07    针距调节轮 
 
                                        ● 通过转动针距调节轮 1 设置针距。 
 
 
 
                                    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

7.08     用于倒缝线迹限制的调节轮

 
 
                                    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

          针距设置可以在刻度盘上看到。 

 

     ● 通过转动调节轮 1 来限制倒缝线

迹的针距。 
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操纵元件 

7.09    拨线器开关 
        （仅在带拨线器 –909/93 的机器） 
 

 

● 按动开关 1 来起动和关闭拨线器的功能。
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                                                        操作元件 

7.10     操作板 
            操作板用来完成下述工作： 

调用用于机器准备和缝纫运行的机器功能，输入参数，以及阅读错

误报告和服务设置。 

 

  
          操作板由显示屏 1 和下述的功能键组成。显示屏 1 由每行有 16 个字符

的两行字母数字液晶显示组成。对此，还有根据需要的特殊符号显示，

他们分别用来显示机器的功能键的状态和机器运行的状态。每操作一

次功能键都会发出一次按键声以确认输入。如果所希望的输入值无效，

例如，在参数输入时已达到允许的最大值，则发出双响信号。 
 
7.10.01    屏幕上的显示 
           
           ● 被起动的功能用一个出现在各自功能键下面或旁边的三角符号 2 显示

● 在缝纫模式下显示出所有重要的缝纫数据，并且可以根据机器状态对

这些数据直接进行更改，也见第 10 章缝纫。 
● 在参数输入时，显示所选的参数号及其所属的参数值，见 10.07 章“参

数设置”。 

 
 
 
 
 
7.10.02     功能键 

           

下面所述的功能键主要用来接通和断开机器的某项功能。 
如果必须对已接通的功能设定相应的数值，则通过相应的+/-键来完成。 
通过按住相应的+/-键，则在其上方所显示的相关的数值开始缓慢改变。如果长

时间按住+/-键，则数值变化加快。 
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操纵元件 

 
 
 

20 



                                                        操纵元件 
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安装和首次试车 

8       安装和首次试车 
 

        

                              

只允许有资格的人员对机器进行安装和试车！这里必须注意所有有关的安

全规定！ 
如果缝纫机不带台板供货，则工作时所用的机架和台板必须保证能够承受

机器电机的重量。即使在缝纫机运行中台座也要保证足够的稳定性。 

8.01    安装 
              必须保证在机器安装地点拥有适用的电源供给，见第 3 章，技术数

据另外在机器安装地。点还必须有一个平整和坚实的地面，以及足

够的照明。 
 

 

由于包装的原因，台板被落下。

台板高度的调节如下所述。 

 

8.01.01   台板高度调整 

             

 
● 松开螺钉 1 和 2。 

● 调整所需的台板高度，并将螺钉 1 很好的拧紧。 
● 将踏板调至所需的位置，并且将螺钉 2 拧紧。 
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                                                 安装和首次试车 

8.01.01    安装油盘 
 

 
 

● 装入橡胶垫 1。 
● 放入支承块 2，并用钉子固定。 
● 将有 5 盘 3 放入台板上的槽内。 
● 放入橡胶缓冲垫 4，并用钉子固定。 
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8.01.03     安装机头 

           

● 将两个铰链 1放入机头底板上相应的孔内。

● 将机头用铰链 1 挂在后面的胶垫上。 
 

           

8.01.04     安装线轴架 
 

● 线轴架如侧图所示进行安装。 
● 然后将线轴架插入台板上的孔中，并且用 

随带的螺母固定。 
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8.01.05 台板开槽部位图纸 
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8.01.06      台板安装 
 

 

26 



                                                  安装和首次试车  
 

8.01.07     连接插头和接地线 

 

 
 

● 将所有插头按照其标识连接在控制箱上。 
● 将机头和总开关的地线引到接地点 A 上，并且与地线电缆 2 的一个端头 

拧紧在一起。 
● 将地线电缆 2 的另一个自由端头与电机的地线电缆 3 一起拧紧在接地点 B 上。 
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8.02    首次试车 
 

● 检查机器是否有损坏，特别是检查电缆线是否有损坏。 
● 对机器进行全面彻底的清扫和上油（见第 10 章，维护和保养）。 
● 由专业人员检查，机器的电机是否允许有已有的电源电压驱动。在有出入的情况下，

绝不许开动机器！ 
● 机器运行时，手轮必须朝向操作人员旋转，见 8.04 章，奇迹驱动器的初始位置。 

 
 
 
 
 
 

 
                             

● 在首次试车调试之前 度，见 11.03
章，机器上油。 

● 将加油口重新用封堵 2 封闭。 

，拆下孔盖 1 和封堵 2，并且将油加到标记 3 的高孔盖 1 只用作运输保险，在机器运行时不许盖上！ 
 
 

                    
孔盖 1 只用作运输保险，在机器运行时不许盖上。

8.03    机器的起动/关闭 
          ● 机器起动，见第 7.01 章，总开关。 
          ● 进行试运行。 
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8.04      机器驱动器的初始位置 
 

 

 29  



安装和首次试车 
 

 

● 通过按相应的+/-键选取“700”。 
● 按旋转方向转动手轮，使针从上面下来停在针板上边缘的高度。

● 通过按相应的+/-键，将上面的数值调到“0”。 

 
 

   

● 通过按 TE/Speed 键结束缝纫电机的设置。 

  8.05    起动闭锁的功能检查 

 

● 在总开关上接通机器，并翻起机头。 
在操作板上必须错误报告 E“900”。 

● 如果不出现这个报告，则要检查起动闭锁 1 的设置。 

 
 
 
 

● 竖起机头，并通过按 TE/Speed 键回复确认错误报告。机器重新回到准备 
运行状态。 
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9        机器准备 

 

注意本使用说明中的所有规定和提示！ 
特别要注意所有的安全规定！ 

所有机器准备工作只允许由受相应培训的人员完成。在做 
所有的机器准备工作时，必须通过操作总开关或者拔掉电 
源插头使机器与电源分开！ 

 
 

9.01      装针 

                                    

 

● 将针杆置在高位。 

● 松开螺钉 1。 
● 将针 2 插到底。 

长针槽必须朝向前面。

● 拧紧螺钉 1。 

关闭机器！ 
无意地引起机器起动有受伤的危险！ 
 
 
只使用符合机器系统的针， 
见第 3 章，技术数据！ 
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9.02    绕底线/底线张力调节 

 
 

● 将空梭芯 1 套在绕线器心轴 2 上。 
● 按图 9-02 穿线，并按顺时针方向在梭芯 1 上绕线几圈 
● 转动滚花螺钉 3 调节线的预张力。 
● 将手柄 4 按箭头方向按进卡入位置。 

 
 
 
 
 

 

梭芯 1 在缝纫过程中绕满。

 
 
             绕线量的调节 

● 松开螺钉 5。 
● 将止档 6 如此调节，当梭芯绕满到离梭芯边缘大约 1mm 时，梭芯会自动

操作，使饶线停止。 
● 拧紧螺钉 5。 
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9.03     梭芯套的取出/装入 

            

关闭机器！ 
无意地引起机器起动有受伤的 
危险！ 

梭芯套取出 
● 扳开梭门盖 1，并取出梭芯套 2。 

 

梭芯套装入 
● 将梭芯套 2 装入梭壳中，直到能感觉到

已经嵌入为止。 

 

9.04    梭芯套穿线/底线张力调节 
 

 

● 将梭芯 1 放入梭芯套 2 中。 
● 首先将线从缝隙 3 中和夹线簧 4 下面穿

过。 
● 接着，在将线通过缝隙 5 引起进开口或 B

中。 

穿线开口 A 或 B 可以根据缝料

进行选择： 
A：   用于轻薄缝料 
B：   用于正常缝料 

● 通过转动螺钉 6 来调节底线的张力，

为此要使用随同供货的工具 
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9.05     穿面线/面线张力调节 
 

        
 

 

机器只允许在防护盖 1 关闭的情况下运行！ 
有被旋转的挑线杆伤害的危险 1 

关闭机器！ 
无意地引起机器起动有受伤的危险！ 

 
 
 
 
 

     

● 按图 9-05 穿面线。 
● 面线在面线张力器 2 中绕满一圈。 
● 面线张力通过转动滚花螺钉 3 和 4 来调节。 

滚花螺钉 4 用作在剪线时的面线张力调节。 
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9.06       针距设置 
 

● 转动针距调节 1 设置相应需要的针距。

 

设置的针距可以在刻度上看到。
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9.07      锁缝宽度设置 
             ●   起动机器。 
 

 

 

● 按单线迹人字缝键。 

 

 

● 通过按相应的+/-键改变锁缝宽度的数据。 

 

锁缝宽度是人字线缝图案左针迹和右针迹之间的距离。

在采用标准图案“直缝”（没有人字线缝）时，屏幕上不

显示用于锁缝宽度的图标。 
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9.08     线迹位置设置 
           ● 起动机器。 

 

 

● 通过按相应的+/-键改变线迹位置的数值。 

 

线迹位置的零位在锁缝宽度的中间。线迹位置可以向左（负值）或向右（左值）

移动。移动的量是相对线迹位置的参照点而言，见 9.09 章，更改线迹位置参照点。

 

 

在输入先迹位置之后，如果线缝图案处在有效线缝区之外，则线迹位置被取消。
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9.09     更改线迹位置参照点 

线迹位置参照点只能在维护级别“C”上更改，见 10.07.01 章“用

户级别的选取”。 

 

 
● 按两次 TE/Speed 键，以调用输入模式。 

在屏幕上出现状态文字“TE”，并且踏板功能被闭锁，以防止机器的以

外运转。  

                           

 

● 通过按相应的+/-键选择所需的参数“004”，并相应地改变数值。 

 

 
● 通过按 TE/Speed 键接受此值，并且调用缝纫模式。
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9.10      输入始端加固缝和末端加固缝 
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10      缝纫 
          
 
 

 

通过按 PM 键可以在手动缝纫标准图案和缝纫自己编程的图案之间进行转换。 
在编号为 1-99 的程序中，可以在每个程序号下设定一个图案，对于这些图案有从 A-D
的用于线缝始端的特殊加固缝和用于线缝末端的从 E-H 的特殊加固缝可供使用。 

在缝纫模式中，所有用于缝纫过程的重要设置都显示在屏幕上。所有功能都

可以用按键来接通或关闭，重要参数的数值都可以直接进行更改。 

 
 
 

10.01   手动缝纫 

 

起动机器和用 PM 选取了手动缝纫之后，可以通过响应的功能键选取所需的

标准图案，见 10.02 章，标准图案。所选标准图案的参数显示在屏幕上，并

且可以通过相应的+/-键直接进行更改。 
 

 

缝纫 
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10.02    标准图案 
          在调用手动缝纫之后，有下列的各种标准图案使用。通过按相应的功

能键调用所需的标准图案。被调用的标准图案由一个在各相应的功能

键旁边的三角符号显示。屏幕上显示出重要的参数值，它们可以用+/-

键直接进行更改。 

 
可以选用下列标准图案 

 
 
 

10.02.01    直缝 
               ●  起动机器 

       ●  调用标准图案“直缝”。 

             

                  
 

   ●  通过按相应的+/-键改变线迹位置的数值。 
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101.02.02     人字线缝 
                  ● 起动机器 

  ● 调用标准图案“单线迹人字线缝”、“两线迹人字线缝”或“三线

迹人字线缝”。  

 

● 通过按相应的+/-键改变锁缝宽度的数值。 
● 通过按相应的+/-键改变线迹位置的数值。 

 

10.02.03     贝壳线缝 
                ● 起动机器 

    
● 调用标准图案“右贝壳线缝”或“左贝壳线缝 ”。

 

ZZ  ● 通过按相应的+/-键调用所需的线缝图案： 

                       数值“1”：       24 线迹标准贝壳线缝 
                    数值“2”：       24 线迹半月形贝壳线缝 
                    数值“3”：       24 线迹恒宽贝壳线缝 
                    数值“4”：       12 线迹恒宽贝壳线缝 
 
 

如果在数值后面出现一个“A”，则被调用的已经开始的线缝图案镜像缝纫，见

10.04 章，贝壳线缝和编程线缝图案的镜像缝纫。 
 

 

● 通过按相应的+/-键改变锁缝宽度的数值。 
● 通过按相应的+/-键改变线迹位置的数值。 
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10.02.04    暗缝 
              ● 起动机器 

 ● 调用标准图案“右暗缝”或“左暗缝”。 
 

 
 
          X   ● 通过按相应的+/-键改变所需要的暗缝线迹的数量。 
 

 

● 通过按相应的+/-键改变锁缝宽度的数值。 
● 通过按相应的+/-键改变线迹位置的数值。 
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10.03       编程线缝图案的缝纫 

 

 在机器起动和通过 PM 键选取了缝纫编程线缝图案之后，显示出用

于选择程序号的屏幕。显示屏上出现对应所选线缝图案（人字线缝图

案或特殊加固缝）的程序号及其编程针迹的数量。所需线缝图案的选

择通过相应的+/-键进行。 

 

 

 
 

在编程的线缝图案缝纫中的其他功能，也见 7.10.02 章，功能键： 

 
缝纫通过踏板功能来执行，也见 7.03 章，踏板。 

 

通过按菜单键转换到线缝图案输入。已选的线缝图案被处理或者建立一

个新的线缝图案，见 10.03.01 章，更改/建立线缝图案。 
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10.03.01     更改/建立线缝图案 

 

● 起动机器和调用缝纫编程的线缝图案。 
 
● 通过按相应的+/-键选取所需的程序号。 
 
● 按菜单键调用线缝图案输入。 

 

            

注意！ 
在线缝图案输入开始之前，将针置于高位！ 

 

● 通过按相应+/-的键选取所希望的针迹号。 
 
● 通过按相应的+/-键选取所选针迹的缝纫方向。 
 
● 通过按相应的+/-键输入针的针迹位置（锁缝）的数值。 

 

 
在线缝图案输入时，通过剪线键定义最后一个线迹。在屏幕上取代针迹位置的显

示文字“END”。线缝图案最后一个针迹是在用“END”定义的那个针迹之前的

一个针迹。一旦定义了线缝图案结束，则不能再输入以外的针迹。 
在空程序中，总是用“END”定义第一个针迹，为了建立线缝图案，必须首先通

过剪线键解除这个定义 
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- 在线缝图案中，不许倒缝多于顺缝线迹。 
- 必须在一个方向上最少输入两个线迹。 
- 仅包含倒缝线迹的线缝图案是不允许的。 
如果上述的条件之一不满足，屏幕上就会出现错误报告“ERROR41”，并且缝

纫一个直缝。 
 
 
 

10.04     贝壳线缝和编程线缝图案的镜像缝纫 

 
 
在进行贝壳线缝和编程线缝图案缝纫时，在停车后，通过按键 1 可以调

用镜像缝纫。在镜像缝纫时，线缝图案被反响缝纫。通过再一次按键 1
重新关闭镜像缝纫。 

 
 
 
 
 

 

根据缝料的转向，针定位必须进行相应的匹配，见 7.10.02 章，功能键。 
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10.05         错误报告 

 
 
 
 

在出现故障时，会在屏幕上显示文字“ERROR”，以及一个错误编码和一条短指令。

错误报告由错误的设置、缺少的元件或线缝图案，以及由过载情况而引起。 
对错误编码的说明见相应的校验说明书中的有关章节“错误报告的说明”。 

 

      

● 修正错误 
● 通过按 TE/Speed 键确认错误修正。
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10.06      错误报告说明 

 
显示 说明 
Error1 起动时操作了踏板 
Error4 没找到人字线缝驱动器的参照点 
Error5 操作板 
Error6 机头识别（OTE） 
Error9 起动闭锁在静止状态（机头翻起） 
Error34 制动距离太短 

Error35 与缝纫驱动部分通信（参数界限） 
Error36 Init 没完成 

Error41 程序中的倒缝线迹数错误 
Error60 24V 电源成压太低 
Error61 24V 电源电压太高 
Error63 电源过载（24V） 
Error64 电源电压 
Error69 没有步进电机起动信号 
Error70 电机抱轴 
Error71 没有增量传感器插头 
Error92 在电机运行时起动闭锁（机头翻起） 
Error151 系统 

Error155 缝纫电机 
Error156 缝纫电机超时 
Error157 斜坡终点 
Error158 步进电机的步进频率太高 
Error170 错误的降速比 
Error171 零点标记无效 
Error175 内部起动错误 
Error222 紧急情况监控（向缝纫驱动部分通信） 
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10.07       参数设置 

10.07.01    用户级别的选取 
● 起动机器。 
● 按两次 TE/Speed 键，以调用运行模式输入。 

 

 

● 通过按相应的+/-键选取参数“798”。

 

● 通过按相应的+/-键选取所需的用户级别： 
“0” =   操作人员级别 A 
“1” =   专业技术人员级别 B
“11”=   维护级别 C 

   所选的用户级别显示在屏幕上（见圆圈）。 

 
 
 
 
 

 

● 通过按 TE/Speed 键接受这个数值，并且调用运作模

式缝纫。 
 

 
通过总开关关闭机器之后，机器自动转换到用户级别 A。
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10.07.02     参数输入举例 

● 起动机器。 

 

● 按两次 TE/Speed 键，以调用运行模式输入。 
在屏幕上显示出状态文字“TE”，并且踏板功能被闭锁，以防止无意的机器机动。

 
 

 

 

● 通过按相应的+/-键选取所需的参数。例如，参数“116”（柔性起动线迹）。

 

 

    

● 通过按相应的+/-键设置所希望的参数值，例如：“8”（柔性起动线迹数）

 

 

 

● 通过按 TE/Speed 键接受这个数值，并且调用运行模式缝纫。 
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10.07.03   参数表 
                   用户级别“B 和“C”中参数设置数据的更改工作只用许由受过相

 

  

应教育的专业人员来完成！ 

组
 

参
数

 

含
义

 

用
户

级
别

 

调
节

范
围

 

设
定

的
数

值
 

003 图案号 C 0 - 199 1 
004 线迹位置参照点 

（1 = 左；2 = 中；3 = 右） 
C 1 - 3 2 

005 起动位置 
（1 = 左；2 = 右） 

C 1 - 2 1 

006 停车位置 
（0= 任意；1 = 左；2 = 右） 

C 0 - 2 0 

007 右贝壳线缝图案 C 1 - 4 1 
008 左贝壳线缝图案 C 1 - 4 1 
020 左针位最大值〔1/10mm〕 C -50 –50 -40 

0 

021 右针位最大值〔1/10mm〕 C -50 –50 40 
101 操作板的键回音 

（OFF = 关闭音响；ON = 接通音响）

A OFF – ON ON 

102 始端加固缝须缝线迹 C 0 - 9 3 
103 始端加固缝须缝线迹 

（10 – 13 标记特殊加固缝 A-D） 
C 1 - 13 3 

105 始端加固缝转速 B 200 - 1500 900 
106 始端加固缝转速 

（ON = 取决于踏板；OFF = 恒定）

C OFF – ON OFF 

108 末端加固缝倒缝线迹 
（10 –13 标记特殊加固缝 A-D） 

C 1 - 13 3 

109 末端加固缝须缝线迹 C 0 - 9 3 
110 末端加固缝转速 C 200 - 1500 1000 
116 柔性起动线迹（立即起动） A 0 - 10 4 

1 

117 用于柔性起动线迹的转速 B 180 - 1200 400 
220 转速限制级 12〔min-1〕 A 300 - 5000 4600 
221 用于线缝程序的转速限制〔min-1〕 B 300 - 5000 4600 

2 

222 用于线缝程序的恒定转速〔min-1〕 B 300 - 5000 3000 
601 剪线 

（ON = 是；OFF = 否） 
B OFF – ON ON 6 

602 ON = 剪线，用踏板位置-1 
OFF =剪线，用踏板位置-2 

C OFF – ON OFF 
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603 ON = 剪线后踏板静止 
OFF = 线缝线结束后立即起动 

C OFF - ON ON 

604 剪线 
ON = 半个末端加固缝后须缝 
OFF = 也倒缝 

C OFF - ON ON 

605 转速显示 
（ON = 是；OFF = 否） 

B OFF - ON OFF 

606 转速级 1 (最小) B 30 – 550 180 
607 转速级 12 (最大) B 300 - 5000 4700 
609 剪线转速〔min-1〕 B 60 – 500 180 
624 起动闭锁 

（ON = 开；OFF = 关） 
C OFF - ON ON 

642 自动压脚接通时间 至（节拍）〔ms〕 C 10 - 200 120 
643 送料转换器接通时间 至（节拍）〔ms〕 C 10 - 200 100 
651 自动压脚下落 

（ON = 是；OFF = 否） 
C OFF - ON ON 

660 底线倒计数器 开 
ON = 接通；OFF = 关闭） 

A OFF - ON OFF 

665 起动闭锁 
ON = 触点闭合时 
OFF = 触点打开时 

C OFF - ON ON 

6  

668 拨线器 
（ON = 开；OFF = 关） 

B OFF - ON ON 

700 逻辑零点〔增量〕 
 

B 0 - 127 45 

702 针位〔增量〕 
（针在下位） 

B 0 – 63 45 

703 针位〔增量〕 
（挑线杆在上位） 

B 100 – 127 117 

705 针位〔增量〕 
（剪线信号，结束） 

B 80 - 127 117 

7 

706 针位〔增量〕 
（剪线信号，开始） 

B 0 - 80 45 
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707 针位〔增量〕 
（夹线器松开，开始） 

B 0 – 80 66 

710 针位〔增量〕 
（无剪线时针在上位） 

B 80 - 127 115 

715 拨线器接通时间〔ms〕 
 

B 0 - 2550 120 

718 静止制动器扭矩 
 

B 0 – 100 0 

719 压脚停车电流 
 

B 0 – 100 40 

720 剪线器停车电流 
 

B 0 – 100 50 

721 送料转换器停车电流 
 

C 0 – 100 40 

722 加速斜坡 
（1 = 平；30 = 陡） 

C 1 – 20 20 

723 制动斜坡 
（1 = 平；30 = 陡） 

C 4 – 30 30 

729 压脚落下后起动延迟〔ms〕 B 0 – 2550 120 
730 线缝结束后压脚抬起延迟〔ms〕 B 0 – 2550 0 
760 至底线监控器的线迹数 

（机器停在针杆下死点） 
A 0 – 50000 50000 

761 夹线器松开/拉线延长〔ms〕 
 

B 0 – 2550 0 

797 硬件试验 
（ON = 是；OFF = 否） 

B OFF - ON OFF 

798 进入级别 
（0 = 级别 A；1 = 级别 B； 
11 = 级别 C） 

A 0 - 255 0 

7 

799 机型  
（1=1114） 

C 1 1 

800 电机转向，从电机轴端看（ON = 左
转/OFF = 右转） 

C OFF - ON ON 8 

805 步进电机 2 的转向 
 

C OFF - ON OFF 
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832 针位 NIS〔增量〕 
（针在缝料中） 

C 0 - 127 0 

833 针位 NAS〔增量〕 
（针从缝料中出来 

C 0 - 127 50 

834 人字线缝驱动器参照点〔1/10mm〕 
 

C - 50 - 50 0 

880 主驱动器起动电流 
 

C 1 - 10 8 

881 用于位置控制器的过滤参数 
 

C 0 - 12 5 

884 转速控制的比例放大器（一般） 
 

C 1 - 50 35 

885 转速控制的积分放大器 
 

C 0 - 50 35 

886 位置控制器的比例放大器 
 

C 1 - 50 30 

887 位置控制器的微分放大器 
 

C 1 - 50 30 

889 位置控制时间 
（0 = 总是） 

C 0 - 2550 200 

890 用于静止制动的上级转速控制器的比

例放大器 
C  1 - 50  25 

8 

891 用于静止制动的下级转速控制器的比

例放大器 
C  1 - 50 20 

901 剪线放行 – 转速 
 

C  30 - 500 300 

956 步进电机 2 的电流 
 

C  31 - 63 48 

957 用于步进电机轴 2 的电流下降的电流

 
C  15 - 31 24 

958 步进电机轴 2 的电流下降时间 
 

C 0 - 1000 500 

9 

978 步进电机 2：电流减少时间 
 

C    0 - 990 350 
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缝纫

10.08        线张力的调整方法 
              发生断线后，有时线被卷到挑线杆上。此时，请打开挑线杆护罩

 
 
    
    
    
    
 
    
 
 
 
 
 
 
 
 
    
    
    

    
    
    

 
 
  
    

    
    
 
 
 
 
 

 

取出缠绕的线。此时请注意不要割到手。 

 

                               1.上线张力的调整 
                                 1.上线张力用线张力螺母 1 来调整。 
                                   向右转动变强。 
                                   向左转动变弱。 

                                       1. 张力盘 2 的张力过弱，张力盘 3 就夹不紧线。请注

意张力平衡，用张力调整螺母 4 调整。 
2. 设定完上线张力之后，向 F 方向拉线，不让张力盘

4 过松同时能顺利过线。 
如果松时请拧紧张力调整螺母 4。 
                                2.挑线弹簧的调整 
                                  1.变更挑线弹簧的强度时，拧紧线张力 
                                   杆的紧固螺丝 1，把螺丝刀插到线张

力杆 2 的槽进行调整。 
                                   向右转变强。 
                                   向左转变弱。 
                                  2.变更挑线弹簧挑线量时，拧松线张力

杆紧固螺丝 1，转动线张力杆座 3 进

行调整。挑线量范围 6~10mm 

                                         3.底线张力的调整 
  

                          

                          
                          
 

                 1.底线张力，转动梭毂的线

张力螺丝 1 来进行调整。 
                   向右转变强。 
                   向左转变弱。 
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缝纫 

10.09     压脚压力的调整 

 
            为了防止突然的起动造成人身事故，请关掉电源，确认马达

完全停止后再进行操作。 
 

 
 

1. 向右 A 方向转动压脚调节螺丝 1 变强。 
2. 向左 B 方向转动压脚压力变弱。 

 

10.10    拨杆手动倒缝 

 

 
 
（1）使用方法 

1. 按开关拨杆缝纫机立即进行倒送进行倒缝。 
2. 按下的时间可以进行倒缝。 
3. 手离开后，立即变为正送。 
 
（2）开关的高度 

为了防止突然的起动造成人身事故，请关掉电源，确认马达完

全停止后再进行操作。 
1. 拧紧固定螺丝 2，上下移动开关主体调节高度。 
2. 转动开关 1，可以在 2 个位置使用。 
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校验 

11      校验 

               

请注意所有使用说第 1 章安全中给出的提示！特别要注意，所有的防护设

施在校验工作完成后，重新按规定安装好，见使用说明 1.06 章,危险提示!

                                

                  

如果没有其它的说明,在所有校验工作之前,将机器与电源分开! 
无意地引起机器起动有受伤的危险! 

11.01     对校验的说明 
       本说明书中所述的所有校验都是针对安全安装完毕的机器,并且只允许由受过相应培训的 
          专业人员来完成.那些在检查和校验工作中需要卸下和重新装上的机器盖板在文章中将不

再提起. 
          后续章节的顺序按照机器进行全部调整的工作顺序排列.如果仅是有目的的完成某一单独

的工作步骤,则要注意其前、后的章节。写在括号（）内的螺钉和螺母用来固定机器部件，

它们必须在校验之前松开，并在校验工作之后重新拧紧。 
 

11.02    工具、量规和其它辅助材料 
z 1 套 2 至 10 头宽的螺丝刀 
z 1 套 7 至 14 扳口宽的开口扳手 
z 1 套 1.5 至 6 的内六角螺钉扳手 
z 1 把金属尺 
z 缝纫线和试缝材料 

 

11.03     缩写 
o.T=上死点           
u.T=下死点 

 

11.04     图标说明 
在校验说明中,所要进行的工作和重要信息都用相应的图标表达. 
所使用的图标具有下列含义: 

 

            

提示,  信息

                       

维护, 修理, 校验, 维修 
(只能由专业人员完成的工作
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                                                                                            校验

11.05    旋梭润滑 
 

规则 
在机器以全转速运行时，大约在 10 秒钟后，应该在放在针板豁口上

方的纸条上出现一个很细的油痕。 

 

 

 

●按规则相应地转动螺钉 1。 

            调节方法：拧紧（向右转动）旋梭油量调节螺钉 1 后，旋梭油量变

多，拧紧（向右转动）旋梭油量变少。 

面部优良调节螺钉的 2 个橡胶盖请不要卸下来！ 
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校验 

11.06    针高度（预校验） 
 

规则 
在针杆上死点，针尖应该停在针板上方 19mm 的位置。 

 

 
 

●按规则相应地在不转动的情况下移动针杆 1（螺钉 2） 
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11.07   压脚和针板之间的通过高度 
 

规则 
在锁缝宽度和线迹位置都为“0”，并且手柄 1 打在高位时，应该达到

如下状态： 
1. 针应该准确地刺入压脚中针孔的中心。 
2. 压脚于针板间的通过高度应该为 5.5mm。 

 

           
 

● 起动机器。 
● 将锁缝宽度和线迹位置都设为“0”。 

● 将手柄 1 打到高位。 
● 按规则相应地调节压杆 2（螺钉 3）。 
● 关闭机器。 
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11.08    下送料位置 
规则 

在针距设在“0”位时，针杆在上死点后 1mm 位置时，应该达到如下状态：

1. 下送料牙应该停在针板上方 1.2mm 处。 
2.  稍微倾斜地（取决于具体应用）停在针板豁口的中央。 

 

             

● 按规则 1 相应地调整偏心轮 1（螺钉 2）。 
● 如此调节偏心轮 3（螺钉 4）， 使豁口处于铅垂位置，并且标记停

在豁口的左侧（标准设置）。 

● 按规则 2 相应地调节曲柄 5（螺钉）。 

             为了对不同的缝料输送进行修正，可以根据应用情况，通过

偏心轮 3 对倾斜的标准设置进行改动。 
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11.09    针天心动程、旋梭距离和下梭芯套止动块 
 

规则 
1.在锁缝宽度和针距设在“0”时，针杆位置在下死点后 2.4mm 时，旋梭尖应

  该停在针的中心，并且针杆和旋梭尖之间应该有一个 0.05~0.10mm 的距离。

2.下梭芯套止动块 3 的前棱边与止挡 5 的棱边处在同一高度上。 
 

            
 

● 按规则 1 相应地调节旋梭 1（螺钉 2）。 
          ● 按规则 2 相应地调节下梭芯套止动块 3（螺钉 4）。 
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校验 

11.10    捕线器位置和剪线试验 
 

规则 
1. 在剪线器的静止位置，杠杆 5 的右棱边应该与托板 4 上的标记对齐 
2.  捕线器 7 必须驶进线三角形之内，并且可靠地抓住缝线。 

 

 
 

● 按规则 1 相应地移动连杆 1（螺钉 2）。 
● 稍微松开螺钉 3。 

● 按规则 2 相应地设置拖板 4。 

● 拧紧螺钉 3。 

           剪线试验： 
● 拆下拖板 4，并用双线进行剪线试验。 
● 通过转动螺钉 6 调节剪线压力。 
● 安装拖板 4。 
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11.11    上线挑线装置的调整 
规则 
拉线器 1 在它的静止位置达到如下状态： 
1. 处在 A 点和 B 点的中央。 
2. 与板 4 相距 1mm，并且处在弯钩 5 下面 8 至 12mm 处。 
3. 与线 6 最少相距 1mm.。 

 

 
 

  ● 按规则 1 相应地设置拉线器 1（螺钉 2）。 
           ● 按规则 2 和 3 相应地设置拉线器 1（螺钉 3）。 
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11.12   针在针孔中心 
规则 
在锁缝宽度和线迹位置都为“0”的情况下，在缝纫方向上看，针应该刺入针孔

的中心。 
 

 

● 动机器。 
● 锁缝宽度和线缝位置调到“0”。 

● 按规则相应地移动针杆 1（螺钉 2）。起 
● 关闭机器。 

螺钉 3 出厂时被制造商加上封印，并且不许松开。 
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电路图 

12    电路图明细表 
A1     控制器 Quick 320MS            X45    电磁阀 用于-900/93 
A2     操作板 S2                     X46    VR-LED 
A14    机头识别（OTE）              X54    电磁阀 用于拉线器 

                                           Y1     电磁阀 用于-910/91 
B38    人字线缝位置开关              Y2     电磁阀 用于-911/93 

                                           Y3     电磁阀 用于-909/93 
H1     缝纫灯光                      Y4     电磁阀 用于-900/93 
H6     VR-LED                      Y5     电磁阀 用于夹线器 

                                           Y14    电磁阀 用于夹线器 
M1     缝纫电机 
M2     人字线缝针步进电机 

 
Q1     总开关 

 
R6      LED-信号灯电阻 

 
S1    置数值传输器踏板 
S21     VR 电键 
S24     起动闭锁电键 
S43     线器开关 

 
X1     电源开关 
X1A    操作板 S2 
X1B    头识别（OTE） 
X3     置传感器（缝纫机） 
X4A    字线缝针步进电机 
X4B    步进电机 
X5     输入 
X8     缝纫电机 
X11A   CAN 接口 
X11B   设置数值传输器踏板 
X13    输 出 
X21    人字线缝针步进电机 
X31    VR 电键 
X34    起动闭锁电键 
X38    人字线缝位置开关 
X41    电磁阀 用于-910/91 
X42    电磁阀 用于-910/91 
X43    电磁阀 用于-911/91 
X44    电磁阀 用于-909/93 
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电路图一览 

 13 电路图 
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电路图一览 
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电路图一览  
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电路图一览 
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电路图一览 
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维护和保养 
 

14     维护和保养 

14.01   保养间隔 

清洁…………………………………………….每天一次，长期运行时，多次 
油量检查………………………………………………….每天一次，在工作前 

          

 

上述的保养间隔是根据每天一班作业的平均机器运行时间设定的。在

机器运行时间提高的情况下，建议缩短保养间隔。 

 
 

14.02    机器的清洁 

           本机器所要求的清洁周期取决于下列因素： 
● 单班或多班运行 
● 缝纫尘的掉落情况 

          因此，最佳的清洁规定只能按具体情况设定。 
 
 

 

在做清洁工作时，必须通过总开关或通过拉下电源插头将机器与电源分开！

无意地引起机器起动有受伤的危险！ 

 
为了防止出现运行故障，推荐在单班作业时做好下列的清洁工作： 

 

 

● 对线梭匣和机针区每天进行多次清洁。 
● 最少每天一次对整机进行全面清洁。 
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维护和保养 
 

14.03       机器上油 

 
 

 

关闭机器！ 
无意地引起机器起动有受伤的危险！ 

 

 

只允许使用在 40 °C 时平均粘度为 10.0mm
2
/s 和在 15°C 时 

比重为 0.847g/cm
3
的润滑油！ 

                    ●  机头向后翻起。 
                    ●  取下封堵 1，并通过注油口将油注满至标记 2。 
                    ●  在首次试车调试和在长期停车后重新开车，附加地在旋梭道上加

几滴油，见局部放大中的箭头。 
 

 

必须用双手将机头放回垂直位置！ 
有在机头和抬板之间被挤伤的危险！ 
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磨损件 

15    磨损件 
 

          

此表列出的是重要的磨损件。 
一份全部机器的详细零件表在配件中。 
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