
使 用 说 明 书

9520电脑带刀平缝机系列



1、缝纫机的安装

注 意

请让受过培训的技术人员来安装缝纫机。 在安装完成前，请不要连接电源，如果误踩了

起动踏板，缝纫机动作会导致受伤。

请委托购买商店或电气专业人员进行电气配线。 必须保证接地。

缝纫机重约33公斤，安装工作必须由两人以上来
如果接驳地线不牢固，是造成触电或误动作的
原 因 。

完 成 。

缝纫机倒下时，请一定要固定工作台，不可使其

随意移动。

工作台移动易发生脚被夹住等事故，是导 致人身

事故的原因。

2、机壳铰链

1)机头铰链套[2个]

2)钉[4个]

3、膝控提升顶杆

3)膝控提升顶杆

1、油盘

1)头部防震垫(左)[2个]

2)头部防震垫(右)[2个]

3)油盘

4)磁铁

1)头部防震垫(左)[2个]



4、缝纫机头部

1)机壳铰链[2个]

2)缝纫机头部

3)机头撑杆

注意：

将机头撑杆(3),稳定地插到台板开

孔底。

如果机头撑杆(3)未被插入到位，则

缝纫机头部在向后倾斜时因不够稳

定而易发生危险。

*松开螺栓(2)将膝控碰块(1)移至易于

使用的位置。

<调整抬压杠杆>

1、转动手轮以便送布牙针板的上面向下降。

2、使用压脚扳手(4)放下压脚(5)。

3、松开螺母(6)。

4、转动螺钉(8)进行调节，以便用手在轻压膝控碰块

(1)时抬压杠杆(7)间隙量约为2mm左右。

5、调节完了后，拧紧螺母(6)。

6、松开螺母(9)。

7、转动螺钉(10),直至螺钉(10)的头部与抬压杠杆(7)

的间距约为8mm 为止。

8、转动调节螺钉(10)进行调节，以便在完全压下膝

控碰块(1)时，压脚(5)处在针板上方13mm 范围以

内的位置。

9、完成调节后，将螺母(9)拧紧。

(2)

日

(1)

5、 膝控碰块

1)膝控碰块

2)螺栓



6、线架

1)线架

注意：

夹入橡皮垫片(2)[2片]和垫圈

(3),然后拧紧螺母(4),使线架

(1)不能移动。

2、缝纫前的准备

注 意

安装机针时，请切断电源。
当误按起动开关时，缝纫机动作会导致人员受伤。

2-1、机针的安装方法
1、转动缝纫机手轮，将针杆移至最

高位置。

2、 松开螺钉(1)。

3、将机针(2)笔直插入到位，确认机

针上的长槽面处于左侧，然后拧

紧螺钉(1)。

2-2、梭芯套的装取方法

1、转动手轮将机针起，直至到针板上方。

2、 握住梭芯以便向右卷绕底线，将梭芯插入梭芯套。

3、 将底线穿过线槽(1)和夹线弹簧(2)的下方，然后

从线导线器(3)中拉出。

4、 当拉出底线后，检查梭芯是否向右方向回转。

5、 当拉出(4)装在梭芯套上，再将梭芯套插入旋梭。



3-3、面线的穿法

在穿引面线之前转动手轮。抬高挑线杆(1)。

这样会使穿引更加容易，并防止面线在缝纫开始

时脱落。

3-4、针距的调节方法

1、向上推动旋钮销杆(2)直至听到释放锁的“

咔嗒”声。

2、顺时针或逆时针转动针距旋钮(1),使所需

针距处于旋钮的最上端的位置。

·数字越大，针距越长。

(旋钮上的数字用于参考。实际的针距视缝纫

面料的种类和厚度而定。在观察缝纫好的针

距的同时进行调节。)按设定值从大到小的方

向转动针距旋钮(2)时，如果将倒缝扳手(3)

推至中央位置，会使旋钮转动更加容易。



4、缝纫

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。

发生下列情况时，请切断电源。

当误踩踏板时，缝纫机误动作会导致人员受伤。

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运动部件靠在运动部件上，因为这会导致受伤或缝纫机损环。

4-1、缝纫的方法
1、按下 ON (打开)电源开关(1)。

2、踩下脚踏板开始缝纫。

4-2、倒缝加固缝的方法

在缝纫过程中，按下倒缝扳手(3)时，送料方
向将会相反。释放时，送料方向恢复正常。



5、缝纫效果

注意
取出梭芯套时，请切断电源。

当误按动起动开关时，缝纫机动作会导致人员受伤。

5-1、线张力的调节

正确线迹
面线

底线

面线张力过小或

底线张力过大

面线张力过大或

底线张力过小

<底线张力>

拉住从梭芯套中露出的线头，转动调节螺钉(1)

进行调节直至梭芯套以自重慢慢下垂落。

<面线张力>

在底线张力调节之后，调节面线张力以使针脚均

匀平整。

1、放下压脚。

2、转动夹线螺母(2)进行调节。

减小面线张力增大底线张力

增大面线张力减小底线张力



5-2、压脚压力的调节

正确线迹

面线

出现跳针
增加压力

针距不均

减少压力

5-3、剪线后面线线留长度的调节

应尽可能减小压脚压力，但须有足够压力使面料

不致滑动。

1、松开调节螺母(1)。

2、 转动压力调节螺栓(2)以调节压脚压力。

3、 拧紧调节螺母(1)。

·前线时，线张力松驰，仅用夹线器(1)施加张力。

·面线的标准残留长度为35-40mm。

·如果增加夹线器(1)的张力，切线后面线残留长

度将会调少；减少张力，长度将会增加。

回转夹线器(1)进行调节。

针脚起皱



6、 保养(日常清洁程序)

注 意

在开始清洁作业前，请切断电源。

如果误踩了踏板，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，以防润滑油落入眼中或沾到皮肤上，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。将油放在小孩拿不到的地方。

为了保持缝纫机的机能，而且能长久的使用，请每天保养。另外，缝纫机如果长时间未使

用，请在进行如下的保养后再使用。

1、抬起压脚。

2、将两只螺钉(1)拆下，然后拆下针板(2)

3、用软毛刷清除送布牙(3)上的灰尘。

4、用两只螺钉(1)将针板(2)装上。

5、向后倾斜缝纫机头部。

6、拆下梭芯套(4)。

7、用软布擦去旋梭(5)上的灰尘，检查旋梭(5) 是否

受损。

8、将梭芯从梭芯套(4)上拆下，用布清洁梭芯 套(4)

上的灰尘。

9、将梭芯装入梭芯套(4)。再将梭芯套(4)重新 装入

缝纫机。

10、 用布擦试油盘底部(6)聚积的油污。

11、 如果油而低于 <LOW> 的基线时，请务必补 充润

滑油。

*请使用通宇公司指定的缝纫机润滑油。

*如果润滑油已污染了的话，请取下放油螺钉(7), 更换

润滑油。

*使用布擦去聚集在磁铁(8)周围的污物及清除 干净
沾在油盘(9)上的油污。



7、标准调整

A 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。

取下的安全保护装置，再次安装时，请务必安装

在原位上，并检查能否正常的发挥作用。

缝纫机头倒下时，请一定要固定工作台，不可使

其随意移动。

工作台移动易发生脚等被夹住之事故，是导致人

身事故的原因。

发生下列情况时，请关闭电源。并拔下电源插座

。只是在切断电源后，马达在稍后的一段时间内因

惯性仍会继续转动，请在马达完全停止后，再进

行 作 业 。

当误踩下踏脚板时，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

在必须接上电源开关进行调整时，务必十分小

心 遵守所有的安全注意事项。

7-1、挑线弹簧

<挑线弹簧的位置>

标准的挑线弹簧(1)的位置是在压脚(2)放卜的状态下

， 以位于线导向(3)的上方6-8mm处。

1、放下压脚(2)。

2、松开螺钉(4)。

3、调节夹线器杆架(5)的旋转位置。

4、拧紧螺钉(4)。

1、在夹线器杆架(5)的稍微上方处，用手指压住面线

使其不要被拉出来。

2、向下拉面线，直到挑线弹簧(1)与线导向(3)的底

面高度一致时，然后测量挑线弹簧(1)的强度。

3、将起子插入夹线螺杆(6)的槽中，旋转起子，可调

整挑线弹簧(1)的强度。

<挑线弹簧的强度>



7-2、机壳线导向R

7-3、压脚高度

机壳线导向R(1)的标准安装位置是在螺钉(1)位于机

壳线导向R(1)的可调范围中心处。

*旋松螺钉(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。)

使用抬压脚扳手(2)抬高压脚(1)时，压脚的标准高

度是6mm。

1、旋松螺母(3)和压脚调节螺栓(4),对压脚不施加

压力。

2、使用抬压脚扳手(2)来抬高压脚(1)。

3、取下面板倒均橡皮塞(5)。

4、旋松螺栓(6),上下移动压杆(7),调整压脚(1)

的高度为6mm。

5、拧紧螺栓(6)。

6、安装上橡皮塞(5)。

7、通过压脚调节螺栓(4)来调整压脚压力，拧紧螺

母(3)。

*调整完了后回转缝纫机手轮，确认机针应下降

在压脚槽的正中处。



送布牙(1)位于针板最高处时的标准倾斜是牙架曲

柄偏心轴(2)上的钢印(0)与牙架曲柄(3)上的标记，

一致送布牙(1)与针板平行。

1、转动缝纫机手轮，将送布牙(1)移到针板上方最

高处的位置。

2、放倒缝纫机机头。

3、将螺钉(4)[2个]松开。

4、根据标准位置，在900的范围内按剪头方向调整

牙架曲柄偏心轴(1)。

·为了防止起皱，可降低送布牙(1)的前端。(图A)

·为了防止在重叠缝纫时布料不一致[缝线不合],可

抬高送布牙(1)的前端。(图B)

5、将螺钉(4)[2个]完全拧紧。

*调整送布牙(1)的倾斜度后，送布牙(1)的高度

也会改变，因此请再一次调整送布牙(1)的高度。

7-4、送布牙的高度
将送布牙(1)移到针板上方最高处时，此时的标准

高度为0.8mm。

1、回转缝纫机手轮，将送布牙(1)移到针板上方最高处。

2、放倒缝纫机机头。

3、旋松螺钉(2)。

4、旋转上下抬牙叉(3)使牙架(4)上下移动来进行调整。

5、拧紧螺钉(2)

7-5、送布牙的倾斜

[A]

[B]

(2)

(4)

(3)

(1)
标准

前端放下

前端抬起



7-7、机针和送布的同步

送布牙(1)从最高位置开始下降到和针板(2)的表一

致 时，机针的尖端应在如左图所示的位置上时为

标准位 置。

1、拆下侧板。

2、 松开上下偏心轮(3)上的螺钉(4)[2个]和水平偏

心 轮(5)上的螺钉(6)[2个],稍稍回转上下偏

心轮(3) 和水平偏心轮(5)来进行调整。

(因为上下偏心轮(3)和水平偏心轮(5)是使用销来

连接的，所以只要回转一方即可。)

· 如要使机针早于送布时，可向<A>的方向回转
，要 使机针晚于送布时，可向<B>的方向回转。

·为了防止在重叠缝纫时布料不一致[缝线不合],

可 将机针的时序调晚些。(图[B])

·为了使收线良好，可将机针的时序调早些。(图[A])

注意：

如过度的将上下偏心轮(3)和水平偏心轮(5)向

<A> 的方向回转时，易成为机针折断的原因。

3、调整完了后，拧紧螺钉(4)和螺钉(6)。

7-8、机针和旋梭的同步

注意
为了防止突然启动造成人身事故，请关掉电源，确认马达确实停止转动后再进行。

请按如下方法调整机针和旋梭。

1、转动飞轮，让针杆降到最下点，然后拧松针杆套管固定

螺丝。

（决定针杆高度）

2、把机针水平透过内梭内边缘可看到针孔有1/2下露然后

拧紧针杆套管固定螺丝
（决定旋梭 的安装位置）

3、先将旋梭梭尖朝上，转动飞轮，针杆从最低点回升时，

观察旋梭与机针配合关系。当旋梭梭尖位于机针孔边上端1-
1.5mm时且梭尖平面距机针短槽平面0-0.1mm时（保证梭尖位

于机针的中心线部位），锁紧旋梭螺钉。



7-9、旋梭供油量的调整

如更换了旋梭或要变更缝纫速度时，请按下述步

骤调整旋梭的供油量。

<供油量的确认>

1、拆去挑线杆至机针上的线。

2、用抬压脚扳手抬起压脚。

3、 以缝纫机实际缝纫时的转速进行约1分钟的空运

转(适度的断续运转)。

4、将油量测试纸(1)插入旋梭2)的下面并握住，以

缝纫机实际进行缝纫时的转速使缝纫机运转8秒

钟。(对油量测试纸(1)的纸质没有什么要求。)

5、确认飞溅到测试纸上的油量。

当需要进行调整时，请按下面(供油量的调整)一节

所述进行调整作业。

<供油量的调整>

1、将缝纫机头部倒下。

2、转动油量调整螺钉(3),调整供油量。

·向右转动油量调整螺钉(3)供油量增加。 ·

向左转动油量调整螺钉(3)供油量减少。

3、 参阅上述[供油量的确认]所述来检查供油量。

*请反复转动油量调整螺钉(3),进行调整及供油 量

的确认，直到获得适当的供油量为止。

4、在进行了约2小时的缝纫后，请再次检查供油量。



7-10、上切刀的安装

1、将切刀轴导向架(1)的固定螺丝(2),
切刀架

(3)的固定螺丝松开(4)。

2、 将上切刀(5)的侧面调整到与针板

(6)的下切 刀部轻轻接触的状态

，将切刀架(3)的固定螺 丝(4),

轻轻锁住。

3、 将上切刀(5)的侧面调整到与针板

下切刀部平 行，切刀导向架(1)的

固定螺丝(2)锁紧。

4、 将切刀架(3)的固定螺丝(4)松开，将
上切刀

(5)调整到与针板(6)的切刀部轻轻

接触状态， 后锁紧螺丝(4)。

※上切刀(5)与针板(6)的切刀部位过

强接触会导 致上切刀(5)的解除扳

手(7)按下而不返回情 况出现。

调整后， 一定要确认按下扳手(7)

时 ,上切刀能顺利上升。



7-11、上切刀位置的调节

(7)
(6)

(2)

(5)

(1)

(4)

(3)

上切刀起动时，向下按入切刀扳手(2),上切

刀会与缝纫机同时动作上切，上切刀停止时，

按下解除扳手，上切刀(1)提起停止。

※上切刀的起动、停止必须在缝纫机停止时

操作。

1、将上切刀扳手(1)按下，转动主动轮，使

上切刀达到最下点。

2、切刀轴导向架(3)的固定螺丝(4)2颗松开，

使切刀(2)的侧面轻轻碰到针板，锁紧2颗

切刀导向固定螺丝(4)。

3、上切刀(2)与针板(5)的位置关系，调整如

图位置

※上切刀(2)与针板(5)的切刀部位过强接触

会导致上切刀(2)的解除搬手(1)按下而不

返回情况出现。调整后， 一定要确认按下

扳手(1)时，上切刀能顺利上升。



7-12、量规零件的更换

切断面的调整

切断面的种类请参照量规零件一览表进行更换。

1、放松螺丝(1)将针(2)拆下，拆下螺丝(3)将压脚取下，放松2颗螺丝(5),将上切刀(6)从

下面拆下来。

2、拆下2颗螺丝(7),将针板(8)取下，拆下2颗螺丝(9),取下盖板(10),拆下2颗螺丝(11),

从盖板(10)上拆下切屑罩(12)。

3、拆下2颗螺丝(13),取下送布牙(14)。

4、用2颗螺丝(11)将切屑罩(12)暂时固定在盖板(10)的背面，暂时用2颗螺丝(13)将送布牙

锁，用2颗螺丝(9)将盖板锁紧，用2颗螺丝(7)将针板锁紧。

※请转动缝纫机滑动，送布牙(14)在针板(8)的槽内。能分出前后左右，用螺丝(13)将其

锁紧。

※将缝纫机从后边倒过来使切屑罩(12)能左右移动，并插入到针板(8)一侧0~0.5mm的位置

,并将刚才暂时锁紧的2根螺丝(11)锁紧。

5、用螺丝(5)将送布牙锁紧，螺丝(3)将压脚锁，送布齿的螺丝要牢牢的锁紧。

※锁紧后请参照“7-4”的上齿调整方法、再进行调整。
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