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电磁阅行程调整

1、电磁阀的行程约为18.6mm，将橡皮盖取下，调
节螺母2、3进行调节：

2、行程固定座的安装位置， 应在电磁阀启动状态
中， 从电磁阀固定座的右端面到行程固定的左端面
为止约66.5mm， 调节螺母6来实现：

3、弹簧固定座7的安装位置，是从螺丝8的中心点
到螺丝9的中心点为－止约36mm，在调整下刀的时候
， 调节螺母10进行微调：

4、轴的固定螺丝（挡圈上的螺丝）在调节下刀时
， 要将其放松。

下切刀调整

进行下切刀调整时，应使缝纫机机针处于坛上端的
位置，随后再将轴的固定螺丝放松，以手轻轻移动
驱动杆12以进行调整。

活动刀调整

1、活动刀左右安装位置的调整
活动刀口的左右安装位置，是从活动刀固定螺丝
14的中心点到活动刀尖端为止约65.5mm的位置处
。i育放松活动刀固定螺丝以进行调整。

2、活动刀前后位置的调整
滔动刀口的前后位置，是从活动刀尖端A的左端到
弯针15的右端间距约为9111111位置处；

3、切刀座安装位置的调整

在（2）的位置（活动刀尖端距离弯针位置的右上
侧约9mm），使刀座轻轻接触于固定座的端面， 随
后将固定螺丝23放松以进行调整。

弯针的中央位 ＇i'I

4、下切刀上下位置的调整
在（2）的位置（活动刀尖端距离弯针位置的右上侧
约9mm）， 使活动刀的底面轻轻移至弯针15的上面，
随后将固定片16的固定螺丝17放松以进行上下位置
的调整， 保持轻轻接触的状态：

D、 洁明 ）J最左位置的调整
活动刀位于最左的位置时，则活动刀的尖端A应距离
针棒的中心点约22mm，诸将螺丝18放松以进行调整

（可以通过确认弯针孔与活动刀的尖端对齐来确认）

针杆中心

趴在完成上述的调整后，则应确认如下两点：

(1）活动刀13位于最左侧的位置时，B的尺寸约为
2mm·

(2）活动刀13位于嘶右侧的位置时，活动刀座的右
端与内盖边端的距离C约为lmmo

7、挡圈19与行程固定座的安装位置，则应在电磁阀
未启动的状态下，行程固定座的左端面至挡圄27的
右端面的距离约3mm的位置处， 请将螺丝11放松进行
调整。

安全装置的调整

将螺丝14放松 ， 并将安装装置与电磁阀之间的间隙
调整为0. 5mm。

上装饰线左切刀组件的调整

i、在tJL针提高至最高点时（停针点），将活
动刀l的行程调至最辰，但要保证不能触碰左
端的机告｜及II畏针2，距离压脚的距离约为
2 3mm ， 确认活动刀勾线时能够顺利勾到线，

2、调节切刀方向 ， 放松螺丝3 (2颗）， 调节
切刀座的左右方向 ， 使活动刀既不磁机针，
也不碰l喂针；

3、调节切刀角度，放松螺丝5 (2颗），类似
步骤2，使活动刀处于左机针与11\ll针之间，然
后紧固拟钉3、5，切j线时，确认效果：否则
按此方法继续调整。

9mm 

松线组件的调整

l、参考｜到示位置关系， 诸将挑线杆8固
定：

2、如医｜示， 各车线的张力与导线架和l
引线钩的位置有关， 棉线时， 请调整为
日＝6mm, C=7mm, D=S. 5mm, E=6. 5mm, 
F=9mm： 如使用毛线等具有伸缩性的纱
线时，诸将上述调整丰MIL些。

拨线组的调整

l.拨线器的高度

当拨线片B往下摆动至呈水平状态时， 拨线片底部左
针对针尖正好切齐。

2.拨线片B的前后位置

当拨线片B通过压脚时， 拨线片与压脚前沿之间间隙
为lmm

3.拨线片B之左右位置

当拨线片B移到左定点肘，拨线片的勾线尖端与左针
之间距离约为3. 5mm, 
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