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1.安全須知 

為了工業用縫紉機以及裝置使用上的安

全，請注意下列事項。 

 

1-1 用途與目的 

此工業用縫紉機是為了提昇縫製作業的

生產性為目的而設計，請勿使用在其它

的用途與目的。而所安裝的驅動裝置的

安全措施，未獲得確認確實執行之前，

請勿使用此針車。 

 

1-2 在使用之前 

在使用針車之前，應熟讀各相關使用說

明書，照使用說明書來正確使用，並且

也應熟讀裝配的驅動裝置的使用說明

書。 

 

1-3 使用環境 

在下列的環境之下請勿使用 

 對於針車的性能會有不良影響的環境

溫度與濕度的不良場所。 

 屋外或受到日光直射的場所。 

 在粉塵與腐蝕性氣體與可燃性氣體等

的環境中。 

 電壓變動而不穩定或是在超過規格電

壓的±10%的場所。 

 在不能達到使用的馬達的規格之必要

電源容量的場所。 

 在會受到輸出功率較大的高周波發信

機或是高周波熔接機的周邊等，發生

強力電波及磁場的場所。 

 

1-4 開箱與搬運 

(1) 由上開始按照順序開箱。 

(2) 把針車機頭從襯墊材料搬出的時

候，絕對不要拉抬車針的附近或過

線關聯零件。 

(3) 搬運針車頭部的時候，應和助手兩

人共同作業。 

(4) 用搬運台車移動的時候，注意不要

有過度的撞擊或振動。 

 

2.安裝與準備 

2-1 教育與訓練 

針車頭部或是針車裝置系統的操作人

員，以及從事指導保全維修的幹部，必

須要有正確知識和操作的技能。 

管理階層應在事前對於作業人員以及幹

部的教育與訓練計畫，做好完整的籌劃

以及執行。 

 

2-2 針車腳板和馬達 

(1) 採用能夠承受針車頭部的自重，以

及運轉時的反彈應力強度的腳板 

(抬板與腳架)。 

(2) 應充分考量配置針車及作業區域的

照明，以供能夠順利的從事作業的

環境。 

(3) 配置裝置的針車在配裝控制箱以及

相關零件的時候要注意到與作業人

員作業姿勢的關係。 

(4) 安裝馬達時，應依照馬達廠商所提

供的使用說明書，正確安裝。 

 

2-3 電路配線 

(1) 在裝設電路完成之前，請勿連接電

源接頭。 

(2) 連接針車頭部和馬達以及電器裝置

類的電線電纜的接頭，務必確實固

定。 
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(3) 對於連接的電線電纜，勿施加超負

荷的壓力。 

(4) 在會有動作的機械部分之附近，對

於電線電纜的配置應考慮安全距

離，不可使其接觸或磨擦。 

(5) 在針車的頭部指定部位確實接妥接

地線。 

 

2-4 在針車運轉之前的注意事項 

(1) 在注入潤滑油、矽油、黃油的時

候，注意不要接觸到眼睛皮膚等。

在保管方面，要避開幼童所能取到

的位置。 

(2) 針車務必先行注油(或是滴油)之後

才運轉，使用油料請使用 ISAMU 指

定的 SF 潤滑油。 

(3) 要切入電源的時候，勿把手伸入車

針下方的附近以及有動作的機械部

位。 

(4) 起初開始運轉針車的時候需要確認

針車飛輪的旋轉方向，和飛輪的旋

轉標示是否一致。 

 

2-5 針車運轉中的注意事項 

(1) 務必在裝妥皮帶蓋、護指、護目等

的安全的保護狀態下運轉針車。 

(2) 針車運轉中，在車針下方附近以及

有動作的機械部位附近，勿使手、

頭髮接近，更不可把物品放置在

旁。 

(3) 附有切刀裝置的針車，在針車運轉

中絕不可把手指伸入切刀部位(上

刀、下刀)。 

(4) 在不使用針車或作業人員離開針車

時，務必關閉電源。 

(5) 在使用中發現誤動作，異常的聲音

或異味的時候，應即刻關閉電源。 

 

2-6 拆卸 

(1) 拆卸任何零件或更換的時候，以及

進行調整作業的時候務必先關閉電

源。 

(2) 要拔掉插頭的時候，不可拉扯電

線、電電纜。控制箱內配有高壓負

荷，所以在關閉電源之後需要等待

5分鐘以上才可以開蓋。 

 

3.保全、檢查與維修 

(1) 保全、檢查修理作業的時候，應依

照使用說明書來作業。 

(2) 執行保全、檢查、維修的作業應由

經過特別訓練的人員來作業。 

(3) 在執行保全、檢查、維修的作業的

時候勿必先關閉電源，在確認針車

及馬達完全停止的時候才開始作

業。離合器馬達在關閉電源的之

後，迴轉慣性仍然會暫時繼續迴

轉，應加注意。 

(4) 客戶請勿根據獨自判斷來自行改造

針車。 

(5) 避免用指定以外的保全維修零件。 

 

4.警告標誌及警告圖記 

為了防止對用戶造成危害，本使用說明

書上，記載有下列的警告標誌以及圖

記。 

 

4-1 警告標誌的意義 

『警告』是表示具有潛在危險的狀況，

若不留意的話，有可能導致死亡或重大
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傷害。 

『注意』是表示具有潛在危險的狀況，

若不留意的話，恐有可能導致用戶或其

他外人，受到輕度或中度的傷害，也有

可能損害針車。 

 

4-2 警告圖記 

 

這個圖記是表示，若不留

意的話，有可能導致死亡

或受到重傷。 

 

 

這個圖記是表示，要注意

高溫。 

 

 

這個圖記是表示，若是不

留意的話，恐有可能受到

輕度或中度的傷害，或是

損壞針車。也有強調必需

注意的意思。 

 

這個圖記是表示，警告注

意高電壓觸電的意思。 

 

 

 

這個圖記是表示，未作接

地線處理的時候，恐有可

能使針車發生誤動作，或

傷害用戶。 

 

 

 

4-3 貼附在針筒車的警告標示 

表示禁止拆卸安

全護具，和禁止

沒斷電就做穿

線、換針、換梭

子、清理及調整

作業。 

 

表示電源控制箱

內部佈有高電

壓，恐有觸電的

危險。 

 

 

貼附在安全護具，是為

了作業性的考量，護指

和護目，並沒有貼附，

但是必需要在指定的部

位安裝護具備用。 

 

 

同步馬達、電磁閥等，

在長時間連續使用之

下，有可能發生過熱的

現象，所以有燙傷的危

險，注意不可碰觸。 

 

 

請確認針車飛輪的

迴轉方向和標示方

向要一致。 
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 2.1 桌板圖              

☆桌上型 A款 
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☆桌上型 B款 
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 2.2 桌上型安裝            

參考下圖安裝機器。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 2.3 護目鏡和護指           

為確保使用安全，在操作時將護目鏡○6 和護指

○7 裝配在規定位置。 
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 3.1 潤滑油              

使用 OIL No.22。 

 

 

 

 

 3.2 潤滑               

當使用新機器或是一段時間沒有運轉機器時，請

向針桿○1 和彎針桿○2 加幾滴油。 

拆下標示＂OIL＂的密封塞○3 ，並倒入潤滑油至

油鏡○4 的上線。 

機器運轉時，檢查油鏡○5 內的噴嘴是否有油濺

出。 

如果油沒有從噴嘴濺出，請見“4.4 檢查和更換

機油濾清器＂。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

切勿在機油中倒入添加物。若倒入，可

能導致機油變質和機器損壞。 

！警告！ 

(1) 機油過多或機油不足都會造成漏

油和機器故障。一定要保持線之

間的油位。過多的潤滑也會導致

油的飛散和材料的污染。 

(2) 須定期在孔○6 加幾滴油保持潤

滑。 

！警告！ 
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 3.3 更換機油             

新機器使用 200 小時（約一個月）後，更換機

油。之後每年更換一次或兩次機油。 

(1) 鬆開螺絲○1 ，倒乾機油。 

(2) 鎖緊螺絲○1 。 

(3) 將縫紉機安裝回工作檯上。 

(4) 倒入新的 Oil No.22。 

 

 

 

 

 3.4 檢查和更換機油濾清器       

如果機油濾清器○2 被灰塵堵塞，則無法正確進

行潤滑。 

每六個月卸下機油濾清器蓋○3 和機油濾清器○2
進行檢查。如果有堵塞或破裂，請清潔或更換機

油濾清器。 

如在機油充分保留的狀況下從噴嘴濺出的機油不

足或有許多氣泡，請檢查或更換機油濾清器。 

 

 

 

 

 

 

 

註：鬆開螺絲○4 時，請小心檢查及更換，不要讓在機油濾清器○2 中的油濺出。 
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 4.1 針系列              

使用 UY x 128GAS(UY128GAS)。 

根據布料的厚度和類型選擇合適的針。 

 

 4.2 車針安裝             

 

 

 

 

(1) 用螺絲起子鬆開螺絲○1 。 

(2) 用鑷子取出舊針。 

(3) 將新針頭插入針夾○2 ，並讓其朝向右後

方。 

(4) 用螺絲起子鎖緊螺絲○1 。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

日本規格 9 10 11 12 13 14 

公制規格 65 70 75 80 85 90 

註：用 0.6N-m (6kgf-cm)的力量鎖緊螺絲○1 。 

安裝之前，請務必關閉電源開關，並檢

查機器是否已經停止。 

！警告！ 
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 4.3 穿線               

未穿線時，請參照下圖穿線。 

已穿線時，綁上新線打死結後，重新拉線。 

☆針線：將線拉到針前為止。然後在針眼前剪掉結重新穿線。 

如圖所示，將左針正確穿在最裡面的位置。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

註：帶 UT 設備的縫紉機穿線 

● 對於標準類型的線，通過鬆線板○4  

穿過勾針線過線孔（左）○3 。 

(線道 A) 

● 對於棉線或纖維線，通過鬆線板○5
直接穿過彎針○3 。(線道 B) 

註：為便於穿線，請拉提線導板支架

○2 的桿○1 。 

穿線後，推動桿○2 將提線導板支架○1
復位到原始位置。 

☆上飾線 

拉線，直到結拉出。 

UT 裝置 

☆彎針線 

將結拉出後剪掉。 

☆用於伸縮線 

不要穿過夾線盤 
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 4.4 調整線張力            

根據布料類型，線型，線縫寬度，針跡長度和其

他縫製條件，用線張力彈簧蓋○1 調節線張力。 

● 順時針旋轉蓋子為調緊張力。 

● 逆時針旋轉蓋子為調鬆張力。 

 

 

 

 

 

 4.5 壓腳壓力             

鬆開螺帽○2 然後轉動調節螺絲○3 調節壓力。 

● 順時針方向旋轉調緊壓腳壓力。 

● 逆時針方向旋轉調鬆壓腳壓力。 

將壓力保持在最低壓力以確保穩定的縫紉性能。 

 

 

 

 

 

 4.6 調整壓腳的位置          

 

 

 

 

調整壓腳針孔的左右位置。 

(1) 鬆開螺絲○4 。 

(2) 左右移動壓腳的邊緣，以便每個針都落到針

孔中心。 

(3) 鎖緊螺絲○4 。 

  

補充：當壓腳作動時，不要使用調節

螺絲○3 來調節壓力。 

調整之前，請務必關閉電源開關，並檢

查機器是否已經停止。 

！警告！ 
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 4.7 調整差動             

出廠時的差動比已設定為 1:0.9 ~ 1:1.4。 

當差動進給桿○1 和差動進給刻度的直線○2 對齊

時，差動進給擋塊的運動和主進給擋塊的運動相

同(差動比 1:1)，從而導致均勻的縫製。 

(1) 鬆開螺帽○3 。 

(2) 轉動調節螺絲○4 調節差動進給擋塊的運

動。 

● 順時針旋轉為緊密縫製。 

● 逆時針旋轉為拉伸縫製。 

(3) 將螺帽○3 鎖緊。 
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 4.8 調整針距             

針距可調範圍 1.4mm 至 3.6mm 

表為每 1英吋或每 30 公厘對應針距大小所車

縫的針數。 

主送料拉柄擋塊○5 已在出廠時用螺絲○6 限

定車縫最大針距為 3.6mm。 

 

調整步驟： 

(1) 鬆開螺帽○1 。 

(2) 轉動主送料桿調節螺絲○2 進行調節。將

主送料拉柄○4 的末端對準主送料刻度板

○3 上的所需位置。 

● 順時針旋轉縮減針距。 

● 逆時針旋轉增加針距。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

每英吋和每 30mm 的針數如下表所示。 

針距(mm) 
每針 

inch Mm 

1.4 18 21 

2.0 13 15 

3.0 8.5 10 

3.6 7 8 
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 4.9 布導板(左)            

(1) 鬆開布導板(左)○1 上的螺絲○2 。 

(2) 將布導板○1 的導引部的右側和上切刀○3 對

齊。 

(3) 鎖緊螺絲○2 。 

 

 

 

 

 

 

 4.10 布料的布邊寬度          

在布導板(左)○1 的導引部位上安裝或取下布擋

邊塊○5 以改變布料的布邊寬度。 

 

使用布擋邊塊○5 進行縫製時，切邊寬度為

3.0mm。 

不使用布擋邊塊○5 進行縫製時，剪線寬度為

5.0mm。 

 

拆下螺絲○4 以拆下布擋邊塊○5 。 
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 4.11 布導板(前)            

(1) 鬆開布導板(前)○1 的螺絲○2 。 

(2) 將布導板(前)○1 和折疊布下擺寬度的右端

對齊。 

(3) 鎖緊螺絲○2 。 

 

 

 

 

 

 

 

 4.12 布導板(後)            

(1) 鬆開布導板(後)○3 上的螺絲○4 。 

(2) 將布導板(後)○3 的左側和布導板(前)○1 的

導向部分對齊。 

(3) 鎖緊螺絲○4 。 
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 4.13 上送料滾輪 (拖輪裝置)      

在拉出布料時，向上或向下 移動滾輪提把○2 以

提高上部送料滾輪○1 。 

 

 

 

 

 

 

 

 4.14 上送料滾輪的壓力        

上、下滾輪之間送入布料時，上滾輪的壓力儘量

調至最低。 

轉動調節螺絲○3 進行調節。 

● 順時針旋轉增加壓力。 

● 逆時針旋轉降低壓力。 
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 4.15 SP 裝置和 HR 裝置         

在高速運轉機器或使用合成線和合成纖維時，請

使用標準的 SP 裝置(針線上油)防止斷線和跳

針。 

也可以額外使用 HR 裝置(針頭冷卻)。 

 

使用二甲基矽油。 

打開 SP 容器的蓋子○1 和 HR 容器的蓋子○2 檢查

油位。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 4.16 清潔機器            

每天工作結束後請清潔機器內部的廢線和灰塵。 

每周一次拆下機器背面的密封塞○4 ，並清潔針

板、送布齒區域和機油濾網區域。 

 

 

 

 

 

 

 

 

註:如機油濾網被灰塵堵塞，則氣缸

內的機油不會返回儲油罐。可能會導

致漏油。 

(1) 在未使用 SP 裝置和 HR 裝置時，請

除去毛氈。如果不清除可能在縫製

過程中發生不規則狀況。 

(2) 如果將矽油附著在 SP 裝置和 HR 裝

置以外的零件上可能導致機器故

障。應將其擦拭乾淨。 

！注意！ 
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 5.1 針線張力              

針線孔位： 

各針線孔的標準位置如圖所示。 

應注意使螺絲的中心與針線孔支架○4 對齊。 

右針線孔○1 ：頂線。 

中針線孔○2 ：中線。 

左針線孔○3 ：底線。 

● 要拉緊針線，請高針線孔。 

● 要放鬆針線，請降低針線孔。 

 

針線頂片： 

當挑線桿○6 在最底部時，其標準位置是挑線桿

○6 的線孔中心至針線頂片○5 的頂部距離為

4.0mm。 

● 要使針線環變大或是使用可伸縮線時，請鬆 

開螺絲○7 並提高針線頂片○5 。 

● 要使針線環變小，請鬆開螺絲○7 並降低針線 

頂片○5 。 

 

 

 5.2 上飾線張力            

將上飾線過線桿(上)○8 的槽中心和螺絲○9 的中

心對齊。 

鬆該螺絲○9 、○10 調整。 

● 增加送線量，上升上飾線過線桿(上)○8 。 

● 減少送線量，下降上飾線過線桿(上)○8 。 

 

 

 

  

註：使用像羊毛等可伸縮線時，請將上

飾線過線桿(上)○8 調至高於標準值。 

調整之前，請務必關閉電源開關並檢查機器是否已停止。 

！警告！ 
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 5.3 彎針線張力            

將導線孔（左）○2 和（右）○3 與導線孔支架上

的記號線○1 對齊作為標準。 

鬆開兩個挑線孔的螺絲進行調整。 

● 收緊彎針線張力，上升導線孔（左）○2 和

（右）○3 。 

● 放鬆彎針線張力，下降導線孔（左）○2 和

（右）○3 。 

 

 

 

 

 5.4 針和上飾線鈎針          
 

 5.4.1 安裝上飾線鈎針            

(1) 鬆開鈎針支架上的螺絲○7 、○8 。 

(2) 讓左針和鈎針○5 上的鈎針尖○6 之間距離為

0.5mm 至 0.8mm。 

(3) 當鈎針○5 位於最左端時讓左針中心和鈎針

尖○6 之間距離為 4.5mm 至 5.5mm。然後鎖

緊螺絲○8 。 

(4) 將針板面與鈎針○5 底部的距離設置為

8.5mm 至 9.5mm。然後鎖緊螺絲○7 。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

註:使用可伸縮線時，在最低點移動導線孔○2 和○3 。不要穿過頂蓋張力盤○4 。 

註:調節上飾線鈎針的高度，根據針距在可調節的範圍內，使上飾線從右針的後面穿

過，被左針鈎住。 
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 5.4.2 安裝上飾線導線器           

(1) 鬆開上飾線導線板○1 上的螺絲○2 。 

(2) 讓上飾線鈎針○3 的頂部和上飾線導線板○1
的底部距離為 0.5mm。 

(3) 當上飾線鈎針○3 位於最右端時，將鈎針尖

○4 置於上飾線導線板○1 線槽的中央，然後

鎖緊螺絲○2 。 

 

 

 

 5.4.3 安裝上飾線導孔            

(1) 鬆開上飾線導孔○5 上的螺絲○6 。 

(2) 當針桿位於最低點時讓上飾線導線板○1 的

頂部和上飾線導孔○5 底部之間的距離為

1.0mm。 

(3) 沿著從上飾導線板○1 的槽中伸出的線設置

上飾線導孔○5 。 

(4) 鎖緊螺絲○6 。 
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 5.5 針與彎針之間的距離        

彎針尖端與右針中心之間的距離取決於針位於最

低點且彎針○1 位於最右側時的距離。 

參閱表後，鬆開彎針支架的螺絲○2 以調節距

離。 

 

 

 

 

 

針距(記號) 測量記號 彎針距離 

3.2mm (32) A 4.4mm 

4.0mm (40) B 4.0mm 

4.8mm (48) C 3.6mm 

5.6mm (56) D 3.2mm 

6.4mm (64) E 2.8mm 

使用量規可讓調節距離更容易。 

 

 

 

 5.6 量規的使用            

量規在每個針距上都有標記(A、B、C、D、E)不

同的規格，適合不同針距的調整。 

將彎針移到最右邊，將右針置入相應針距的

“V＂槽中，並將彎針尖端移至量規邊緣上。 

 

 

 

  

註:即使針距改變，針桿中心和彎針○1
尖端之間的距離仍為 6.0mm。 
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 5.7 針的高度             

(1) 將針安裝到針鎦的左孔。 

(2) 檢查彎針是否完全插入彎針支架中。 

(3) 轉動手輪直到彎針尖和左針的中心交會為

止。 

(4) 鬆開針桿支架的螺絲○1 然後上下移動針

桿，使彎針尖至針眼頂部上方距 0.8mm 至

1.3mm。 

(5) 鎖緊螺絲○1 ，並檢查針是否分別落在針板

針孔的中央。 

 

 5.8 針和彎針的前後位置        

(1) 轉動手輪直到彎針尖○4 移到左針○5 的中

心。 

(2) 鬆開螺釘○3 ，並移動彎針座，使左針○5 的

背面和彎針尖端之間的距離為 0.2mm 至

0.3mm。然後鎖緊螺絲○3 。 

 

 

 

 

 

 

 

註:鎖緊螺絲○3 後，彎針的前後位置可能會移動。鎖緊後應重新檢查位置。 
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 5.9 針和頂針片(後)          

☆頂針片(後)高度 

(1) 轉動手輪，直到車針降至最低點。 

(2) 鬆開螺絲○4 。 

(3) 調整頂針片（後）○2 ，使頂針片(後)的線

條○3 要和各個車針的線孔的中心對齊。 

(4) 暫時鎖緊螺絲○4 。 

 

☆頂針片（後）和針之間的前後位置及角度 

(1) 鬆開螺釘○4 和○5 。 

(2) 當彎針○6 從右向左移動，彎針○6 尖端通過

各個車針的背後時，頂針片（後）○2 推動

右針，使它們之間的間隙為 0~0.05mm。 

(3) 轉動手輪，當彎針○6 尖端來到左針的中心

時，確認左針和頂針片（後）的間隙是否為

0~0.05mm。此時彎針與左針之間的間隙約為 

0.2~0.3mm。 

(4) 調整後，鎖緊螺絲○4 和○5 。 
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 5.10 針和頂針片(前)          

(1) 當彎針尖進入右針中心時，鬆開螺絲○3 。

從頂部看下去，將頂針片（前）○1 與針對

齊線○2 平行放置，暫時鎖緊螺絲○3 。 

(2) 順時針旋轉手輪，直到彎針尖進入左針的中

心。 

(3) 鬆開螺絲 3調整頂針片（前）○1 ，使針尖

位於頂針片（前）○1 切角下方

1.5~2.0mm。 

(4) 鎖緊螺絲○3  

(5) 鬆開螺絲○3 和○4 。使頂針片（前）○1 與

右針及左針之間的間隙為 0~0.4mm。 

(6) 鎖緊螺絲○3 和○4 。 
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 5.11 送布齒高度            

當送布齒運行至最高位置時，差動齒○1 和主齒

○2 的高度與針板平面距離為 1.0~1.2mm。同時

也平行於針板平面。 

可鬆開螺絲○3 、○4 進行調節。 

 

 

 

 

 

 5.12 差動比的變化           
 
 5.12.1 差動比為 1:1.1 - 1:2         

(1) 卸下側蓋○1 (四個螺絲孔)。 

(2) 鬆開差動進給桿連接○2 的螺絲○3 。 

(3) 用螺絲○3 將差動進給桿連接○2 固定在孔○4 中。 
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 5.13 拖輪進給量(拖輪機構)      

(1) 卸下頂蓋密封塞○1 。 

(2) 旋轉手輪直到上拖輪調節器的螺絲○2 位於

上方。鬆開螺絲○2 。 

(3) 旋轉手輪使調節螺絲○3 位於上方。 

(4) 轉動調節螺絲○3 調節進給量。 

● 順時針旋轉減少進給量。 

● 逆時針旋轉增加進給量。 

(5) 用 2.5N-m 的力量鎖緊螺絲○2 。 

 

進行為調時，請鬆開擺臂○4 和球連桿○5 上的螺

絲○6 。並上下移動螺絲○6 進行調節。 

 

● 向上移動減少進給量。 

● 向下移動增加進給量。 

 

 

 

 

 5.14 棘輪拉伸壓力(拖輪機構)     

(1) 鬆開螺帽○7 。 

(2) 固定拖輪並轉動調節螺帽○8 以調節棘輪拉伸

彈簧○9 的壓力。 

● 順時針旋轉增加拉伸壓力。 

● 逆時針旋轉降低拉伸壓力。 

(3) 鎖緊螺帽○7 。 
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 6.1 調整布料的剪裁位置        

鬆開刀台的螺絲○1 。 

(1) 向左或向右移動下刀刀座○2 。 

(2) 用 1.5N-m 至 2N-m(15 公斤重至 20 公斤重)

的力量鎖緊螺絲○1 。 

 

 

 

 

 

 

 6.2 調整吸風管(前)          

將吸風管(前)○4 的吸風口和導屑環○3 的左側距

離約 5mm。 

 

鬆開螺絲○5 即可調整吸風管(前)○4 的位置或將

其拆下。 

 

用調速閥控制器○6 調節吸力。以最小的壓力即

能將布屑順利吸入為準則。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

註:更改布料剪裁位置後請參閱“6.2

調節吸風管(前)＂和“6.3 調節吸風管

蓋＂。 

註:  如果螺絲○5 鎖太緊，吸風管○4 可

調整之前，請務必關閉電源開關並檢查機器是否已停止。 

！警告！ 



6.切布機構 

26 

 6.3 調節吸風管蓋           

更改吸風管○1 的位置後，調整吸風管蓋○2 的位

置。 

(1) 鬆開吸風管蓋○2 上的螺絲○3 。 

(2) 將吸風管蓋○2 的右側和吸風管(前)○1 的入

口對齊。 

(3) 鎖緊螺絲○3 。 

 

 

 6.4 更換下切刀            

卸下下切刀： 

(1) 鬆開軸環(左)○4 的螺絲○5 。 

(2) 向左移動上切刀刀座○6 ，使上切刀○7 和下

切刀○8 之間留出空隙。 

(3) 鎖緊螺絲○5 。 

(4) 鬆開固定下切刀○8 的螺絲○9 ，然後向下拉

出下刀○8 。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

安裝下切刀： 

(1) 將下切刀○8 的刀刃與針板的頂部平面對齊，然後鎖緊螺絲○9 。 

(2) 鬆開螺絲○5 ，依靠彈簧的力道使上切刀○7 和下切刀○8 接觸。 

(3) 放置一條線在上切刀○7 和下切刀○8 之間，然後轉動手輪檢查刀片的鋒利度。 

(4) 將上切刀○7 的尖端(位於刀片底部) 和下切刀○8 的頂部刀刃調至相距 7.0mm，然後鎖

緊螺絲○5 。 

(5) 重新檢查切線是否順暢。  
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 6.5 更換上切刀            

卸下上切刀: 

(1) 鬆開上切刀座○1 的螺絲○2 。 

(2) 卸下上切刀座○1 。 

(3) 鬆開上切刀○3 的螺絲○4 。 

(4) 卸下上切刀○3 。 

 

安裝上切刀： 

(1) 將上切刀○3 安裝到上切刀座○1 的銷○5
上，並鎖緊螺絲○4 。 

(2) 固定在上切刀座○1 的導屑環○6 的左端，須

與上切刀軸○10的左端相距 1.5mm。 

(3) 轉動手輪將上切刀○3 降到最低點。移動上

切刀座○1 將上切刀尖端置於下切刀刀刃上

方 0.5mm。然後鎖緊螺絲○2 。 

(4) 鬆開軸環(左)○7 上的螺絲○8 ，靠彈簧的推

力使上切刀○3 和下切刀○9 接觸。 

(5) 放置一條線在上切刀○3 和下切刀○9 之間，

然後轉動手輪檢查刀片的鋒利度。 

(6) 將上切刀○3 的尖端(位於刀片底部) 和下切

刀○9 的頂部刀刃調至相距 7.0mm，然後鎖

緊螺絲○8 。 

(7) 重新檢查切線是否順暢。 
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 6.6 調整上切刀行程          

將上切刀行程調整為 3.0mm 至 6.5mm。出廠時已

調整為 4.0mm。 

調整步驟如下: 

(1) 鬆開上切刀調節桿銷○1 的螺帽○2 進行調

節。 

●沿 Y方向移動減少行程。 

●沿 X方向移動增加行程。 

(2) 鎖緊螺帽○2 。 

(3) 鬆開上刀座○3 的螺絲○4 ，然後稍微輕輕鎖

緊。 

(4) 轉動手輪將上切刀○5 降到最低點。移動上

切刀座○3 將上切刀尖端置於下切刀刀刃上

方 0.5mm。然後鎖緊螺絲○4 。 

(5) 鬆開軸環(左)○6 上的螺絲○7 ，靠彈簧的推

力使上切刀○5 和下切刀○8 接觸。 

(6) 放置一條線在上切刀○5 和下切刀○8 之間，

然後轉動手輪檢查刀片的鋒利度。 

(7) 將上切刀○5 的尖端(位於刀片底部) 和下切

刀○8 的頂部刀刃調至相距 7.0mm，然後鎖緊螺絲○7 。 

(8) 重新檢查切線是否順暢。 
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 6.7 磨刀               

如切刀磨損嚴重，請重新研磨下切刀○2 。 

準備冷水在保持涼爽的狀態重新研磨下刀。 

如圖所示重新調整正確角度。 
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機型 MU 721 型 

說明 高速筒型三針五線繃縫機帶左修邊機構 

體積 長 470mm x 寬 220mm x 高 415mm 

工作空間 圓周 340mm 

重量 41.5 公斤 

應用 輕質材料針織物的包邊操作 

車縫速度 最高 5000rpm(間歇操作期間) 

縫距 
1.4mm-3.6mm 

每英吋 7-18 針；每 30mm 8-21 針 

針型 UY x 128GAS #10-#14(標準:#10) 

針距 三針：4.8mm、5.6mm、6.4mm (兩針：3.2mm、4.0mm) 

針行程 31mm 

上刀行程 3.0mm-6.5mm 

吸屑系統 壓縮空氣系統 

抬壓腳 5.6mm 針距，附上飾線：5.5mm，無上飾線：7.0mm 

送料方式 調整螺絲(可微調) 

差動比 

標準：1:0.9 – 1:1.4 

1:0.9 – 1:1.8 (普通差動的針距最大為 2.5mm 或更小) 

1:0.6 – 1:1.1 (通過改變進料桿連接的位置來調節) 

差動進給調節 
調節器微調 

即使在操作過程中也可通過移動外部操縱桿進行調節 

潤滑 油泵自動潤滑 

潤滑油 OIL No.22 

油槽容量 800 cc 

安裝形式 檯面安裝 


