
1）爲了方便无故障使用本設
備，請先認眞閱讀說明書。

2）必須保管好本說明書，發生
故障或其央必要時作爲參考。
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uality

Best Price

Best Service

1. 感謝舅購買本机械。
1. SunStar公司通過在工業用縫埠机制作中積累了技術和經驗，制作出功能多，性能

强，功能高，更耐磨，外觀優雅的工業用縫埠机。我們堅信能滿足多種縫埠作業的需
求。

2. 使用机械之前，爲充分發輝机械的優越性能，必須認眞閱讀使用說明書，熟悉机械的
正確使用方法。

3. 爲提高机械性能，本公司有權隨時更改机械性能及本說明書而不事先通知客戶。
4. 此机械是按工業用縫埠机來設計、制作、銷魔，因此請不要用于其央用途。
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鎖縫縫埠机机型區分

1）電子式壓脚提升裝置安裝型

SPS / D - B 1 2 0 1 H (BA)

④ Material Type
用途區分
H：厚料型
M：通用
L：薄料用
K：針織用

⑤ Hook Type
BL：2倍類架旋梭

Belt Loop-腰帶環
(安裝腰帶環的專用机)

⑦ Hook Type
BL：2倍類架旋梭

① Sunstar
圖案系統

② 系列區分
A:馬達皮帶型
B:馬達直驅型
C:升級的馬達皮帶型
D:升級的馬達直驅型

③ 鎖縫縫埠机名稱

SPS / D - B 1 2 0 1 HA - 䤰 䤰 䤰
2）氣壓式壓脚提升裝置安裝型

⑥ 可選項區分
W：電子式擦拭器安裝型
TH：面線支架裝置安裝型

① Sunstar
圖案系統

② 系列區分
A:馬達皮帶型
B:馬達直驅型
C:升級的馬達皮帶型
D:升級的馬達直驅型

③ 鎖縫縫埠机名稱

④ 氣壓式壓脚提升裝置

⑤ 壓脚驅動方式區分
20：一體型壓脚驅動
22：分離式壓脚驅動
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11
産品安全手冊

該說明書對安全事項以危險, 警告, 注意標記顯示
。
若不遵守指示，將會造成人員及机械損傷后果

。

：該指示必須要遵守，否則將會在安裝, 搬運以及産品維修當中會産生危險
。

：遵從該指示，將會防止來自設備的受傷危險
。

：遵從該指示，將會防止誤用産品
。

1-1）産品搬運

危 險

1-2）産品安裝

警 告

1-3）産品維修

危 險

産品搬運要由熟悉安全指南及規則的人員才可進行，要特別注意以下內容
。

ⓐ 産品搬運時必須有兩個人以上同時工作
。

ⓑ 搬運時爲了保證安全，請務必擦洗干淨手上的油迹

机械需要維修時，必須由受過本公司敎育的指定維修人員進行維修
。

ⓐ 淸掃，修理机械之前必須先關閉電源，机械完全放電爲止等4分鍾左右
。

ⓑ 沒有與本社進行充分協商前，不能任意更改机械型號或替換部分零件
。

ⓒ 机器維修時, 必須使用本公司正品
。

ⓓ 机械維修后, 必須把維修時取下來的所有安全盖都要盖上去
。

危 險

警 告

注 意

根据机械安裝的不同環境，會産生功能障碍或故障等物理損傷，必須要滿足
以下穡件

。

ⓐ 解開机械包裝時，要從上到下的順序進行，木包裝箱時特別注意木箱邊釘
的釘子

。
ⓑ 灰塵和濕氣是机械汚染或腐蝕的原因，所以得安裝空氣調節裝置，還要定

期進行淸掃
。

ⓒ 避開直射光，長時間暴露于直射光，机體會出現變色或變形
。

ⓓ 提供充分運行空間, 前后左右必須有至少50cm以上的空間
。

ⓔ 不能在有爆炸危險的環境中運行，爲了防止爆炸，不能在沒有安全保障的
懸浮微粒, 噴霧，使用宸氣等有爆炸危險的大氣中使用机械

。
ⓕ 根据机械特点不提供照明，所以工作車間的照明得由使用者自己安裝

。

[參考] 机械安裝的詳細事項要參照4.机械安裝中的說明
。
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SPS/D(C)-B1201系列是對織物類或類似材料進行圖案縫埠的工業用机械，
机械運行時請遵守以下內容

。
ⓐ 啓動机械前認眞閱讀本說明書，幷且要完全理解机械運行有關內容

。
ⓑ 穿上爲安全工作特制的工作服

。
ⓒ 机械運行中，手及身體各部分不能與運行部件（如：針，旋梭，手輪）接

觸得太近
。

ⓓ 机械運行之間不能取出安全板及各種安全裝置
。

ⓔ 必須與接地線連接
。

ⓕ 打開控制箱及電子箱之前必須關閉電源，幷確認所有電源開關是否處于
"Off"

。
ⓖ 在穿線或縫埠結束后檢察机械之前必須停止机械

。
ⓗ 不能哉着踏板開電源

。
ⓘ 不能在一個電源揷座使用多個馬達

。
ⓙ 盡量在遠離高頻電帙机等發生瀨音的設備的地方設置机械

。
ⓚ 上送料板加壓下降時請注意安全，不注意時手指或手有可能嚴重受傷

。

1-4）机械運行

注 意

注 意

[警告]
傳送帶可能使手指受傷或切鉤手指，所以机械運行時必須套上安全壻檢査或調整
之前必須關閉電源

。

1-5）安全裝置 ⓐ 安全標簽：記錄了操作縫埠机時注意事項
ⓑ 挑線杆壻：防止人體和挑線杆接觸的裝置
ⓒ 馬達壻(D系列):防止馬達旋轉中發生事故的裝置
ⓒ 皮帶壻(C系列)：防止傳送帶旋轉中發生事故的裝置
ⓓ 電源型號標簽：爲防止觸電事故，記錄了安全上的注意事項
（電源接入及使用Hz）

ⓔ 護手板：防止手指和針間接觸的裝置
ⓕ 安全板：針鉤時保護眼睛的裝置

ⓑ
ⓐ
ⓕ
ⓔ

ⓒ

ⓓ
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Caution

1)

2)

1-7）標記內容

警 告

1-6）警告標記位置 爲了安全起見將警告標記貼在設備上
。

操作設備時，要注意標記上的內容
。

警告標記位置CAUTION
경 고

Do not operate without finger guard and
safety devices. Before threading, changing
bobbin and needle, cleaning etc. switch off 
main switch.
손가락 보호대와 안전장치 없이 작동하지
마십시오.
실, 보빈, 바늘교환시나 청소전에는 반드시 주
전원의 스위치를 꺼 주십시오.

CAUTION
경 고

Hazardous voltage will cause injury.
Be sure to wait at least 360 seconds before
opening this cover after turn off main switch
and unplug a power cord.
고압 전류에 의해 감전될 수 있으므로 커버를
열 때는 전원을 내리고 전원 플러그를 뽑고 나
서 360초간 기다린 후 여십시오.

CAUTION
경 고

Do not operate without finger guard
and safety devices. Before threading, 
changing bobbin and needle, cleaning 
etc. switch off main switch.
손가락 보호대와 안전장치 없이 작동하지 마
십시오.
실, 보빈, 바늘교환시나 청소전에는 반드시
주전원의 스위치를 꺼 주십시오.

CAUTION
경 고

Hazardous voltage will cause injury.
Be sure to wait at least 360 seconds
before opening this cover after turn
off main switch and unplug a power
cord.
고압 전류에 의해 감전될 수 있으므로 커버
를 열 때는 전원을 내리고 전원 플러그를 뽑
고 나서 360초간 기다린 후 여십시오.



9

型號

縫埠范圍

縫埠速度

針距

傳送方法

針杆行程

使用旋梭

机針

壓脚提升量

切線裝置

拔線器

能輸入的針數

能輸入的圖案數

內存設備

擴大/縮小比率

耗電量

机械使用適合溫度

机械使用適合濕度

使用電壓

使用氣壓

22
机械型號

SPS/D(C)-B1201䤰䤰

HA HA-BL H H-BL M M-BL L K

X (橫向)：40mm Y(竪向)：20mm

最大 2,200spm        最大 2,700spm         最大 2,000spm

0.1~10mm

通過脈衝脈食馬達傳送

41.2mm

最大 20mm 最大 17mm

基本安裝

選擇型號 基本安裝

最大 10, 000針

最大99種圖案（基本：32種圖案）

P-ROM

20%~200% (1%單位)

600VA

5℃~40℃

20%~80%

單相100~240, 三相：200V~440,50/60HZ

DP×17 #23 DP×17 #19 DP×5 #16 (#14) DP×5 #16 DP×5 #16
(#14)DP×5 #11

M(HP) M(BA)

最大2700spm
(常用2000spm)

最大
2,700spm

Max. 
䦀14

X:40mm
Y:20mm

標准類
架旋梭

2倍類
架旋梭

標准類
架旋梭

2倍類
架旋梭

標准類
架旋梭

2倍類
架旋梭 標准類架旋梭

0.49MPa
(5kgf/㎠) 䤎

馬達直驅型AC伺服馬達

550W的AC伺服馬達
使用馬達

D系列

C系列
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33

1)机械各部件名稱

机械結構

安全板

機體

線架

操作麵板

電源開關

踏板開關
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44
机械安裝
1）机械安裝環境

A. 爲了防止操作失誤,不能在超過定額電壓±10%的環境使用
。

B. 爲了安全,請在下例環境使用：
䧿 机械操作時周圍溫度：5。C~40。C
䧿 机械保存時周圍溫度：-10。C~60。C

C. 濕度: 20%~80%以內(相對濕度)

2)電氣安裝環境

A. 電源電壓
·電源電壓在正常電壓±10%以內使用

。
·電源頻率在正常頻率爲50/60Hz的1%範圍以內使用

。
B. 電磁波筮音

電源不能接近强烈的磁場或高頻産品，只能分離后使用
。

C. 控制箱上貼其央裝置或小飾品時，必須使用安全的低電壓
。

D. 不能使水或假燾等液體流入控制箱或馬達里
。

E. 控制箱或馬達不能掉在地上
。

3）机械的工作臺安裝方法

(詭 1) (詭 2)

B. 工作臺上固定機床商子橡膠①
。

A. 工作臺上固定: ①接油架，②油桶，③固定電
源開關

。

C. “SPS/D-B1201”的時候, 把安全開關支撑橡
膠①固定在工作臺上

。

①

(詭 3)

①
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E. 將設備如圖立后，①点沽桔鐵孔中揷入螺絲后
固定在工作臺上

。

(詭 5)

固定螺絲

①

①

[危險] 
設備還未完全與工作臺結合前竪立時，要注意以免
發生事故

。

D. 把沽桔和沽桔膠貼在底板后，①点沽桔鐵孔中
揷入螺絲后如圖固定在工作臺上

。

(詭 4)

[危險] 
爲了安全起見，必須由2人以上搬運机械

。

①

固定螺絲

沽桔

沽桔偶

F. “SPS/D-B1201”的時候, 如圖把安全開關支
架①組裝在機床上后, 上下移動安全開關支調
整將安全開關③完全壓在安全開關支撑橡膠②
上, 然后汽緊螺絲④

。

(詭 6)

②

④

③

①
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皮帶輪

V型皮帶

馬達

D

C

①

②

接地線

(詭 7)

(詭 8)

G. 如圖立机械后，机械滑輪和馬達之間夾"V"-
皮帶

。
(C系列)

(詭 9)

H. 連接"V"-皮帶后，上下充分解開固定螺母
①，②，通過馬達"C"重力，皮帶"D"産生張
力，在這憾狀態下首先汽緊固定螺母①，然
后汽緊固定螺母②

。
(C系列)

I. 必須連接縫埠机和馬達的接地線（綠色），同時
也要安裝連接控制箱和馬達的接地線

。
(C系列)
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J. 机械和控制箱之間連接完電纜后，必須把電纜如下圖固定在工作臺上
。

（固定電纜時必須先考慮擡机械時的狀況，調整長度）

(詭 10)

工作臺

工作臺(上)

工作臺（下)

④

⑥

⑤
③

4)安裝机械工作臺的方法(BA机型)

A. 工作臺(下)固定接油桶①, 油桶②,控制箱③
。

B. 工作臺(上)固定電源開關④
。

C. 机床商圈橡膠⑤安裝在工作臺(下)
。

D. 工作臺(下)安裝安全開關支撑橡膠⑥
。

E. 如圖固定工作臺(上)和工作臺(下)
。

(高度115mm)

(詭 11)

(詭 12)

②
①
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沽桔鐵
①

F. 沽桔鐵和沽桔橡膠安裝在机床后，在①位置的
沽桔鐵孔揷入調整螺絲后，如圖固定在工作臺
（下）

。

(詭 13)

爲了防止安全事故發生，最少由2人以上的工作人員搬運机械
。

危 險

固定螺絲

①

①

G. 打開工作臺(上)的摺鐵部位立机械，在①位置
的沽桔鐵孔揷入固定螺絲，然后固定在工作
臺
。

(詭 14)

工作臺(上)

工作臺（下)

①

②
③

④

H. 如圖在机床組裝安全開關的支架①，組裝在機
床上后, 上下移動安全開關支調整將安全開關
③完全壓在安全開關支撑橡膠②上, 然后汽緊
螺絲④

。

(詭 15)

注意机械還沒有完全結合在工作臺，所以立机械時，防止安全事故的發生
。

危 險

固定螺絲

沽桔橡膠
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B. 面板后側貼上安全板
。

(詭 19)

安全板

面板

[注意]
爲了防止安全事故，工作時一定要粘貼

。

C. 工作臺上要裝好線架
。

(詭 20)

5)周邊零部件組裝
A. 利用机械后面上端(2個)和下端(2個)固定螺絲電動机盖板膠

。
(但C繫列時利用机頭后部的3個螺絲和側部的2個螺絲來固定好裝皮帶壻

。
)

(詭 17) (詭 18)

電机盖板膠
皮帶壻

固定螺絲

CC系系列列DD系系列列

固定螺絲

固定螺絲

I. 完成机械和控制箱之間的電纜連接后，如圖固定在工作臺底下
。

(固定電纜配線時，考慮立机械的狀
拗，設定長度

。
)

(詭 16)

工作臺(上)

工作臺（下)

摺鐵
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6)氣壓型號(HA机型)安裝方法
(1）濾池調節器組裝方法

如圖利用螺栓安裝在工作臺右腿部
。

(詭 21)

(2）電磁閥閥門安裝方法
如圖，在工作臺底面適當位置利用固定螺
絲固定

。

(詭 22)
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(3）一體型壓脚的空氣軟管連接方法

(詭 23)

1. 利用軟管①連接濾池調節器和電磁閥閥門
。

2. 如圖把貼有"S3F, S4F"標簽的軟管揷入到A
和B的相應部分

。
（這時必須把軟管揷入到盡頭）

3. 利用快偶合環②，如圖安裝氣管連結
。

4. 最后連接電磁閥和氣壓開關的連接器, 完成這
一部分的組裝

。
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(4）分離型壓脚的空氣軟管連接方法

(詭 24)

1. 利用軟管①連接濾池調節器和電磁閥閥門
。

2. 如圖把貼有"S3L, S4L, S3R, S4R"標簽的
軟管揷入到電磁閥的相應部分

。
3. 最后連接電磁閥和氣壓開關的連接器，完成這

一部分的組裝
。

（要對好電磁閥和連接器的標簽）

氣管

凸輪螺母
管嘴
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7）拔線器安裝及調整方法(HA机型)

A. 如圖，利用螺絲固定拔線器底板
。

B. 利用2個固定螺絲如圖在反面固定拔線器底板
。

C. 把電磁閥的連接器同支架中拉出的連接器
連上

。

(詭 25)

(詭 26)

(詭 27)
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D. 松開拔線器底板的固定螺絲②，將把拔線
器和縫埠針調到一直線上，幷把拔線器底
板③上·下調整使針板①和拔線器間隔爲
14.5~15.5mm后，汽緊固定螺絲②

。

E. 松開曲柄接頭螺絲④，調整拔線器接頭⑤
左右調節使拔線器移動幅度最大時縫埠針
中心核拔線器間隔爲25mm之后，汽緊拔
線器接頭螺絲④

。

F. 最后如圖整理連接器之后，利用拔線器固
定螺絲⑦盖上拔線器保護壻⑥

。

⑥

⑦

[注意] 
爲了使用拔線器電磁閥，請把有關一般縫埠功能號A-18設爲"100"

。

②

①
③

④ ⑤

䧅

(詭 28)

(詭 29)

(詭 30)
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8)排氣孔裝置設置方法[SPS/D(C)-B1201M(HP)]

A. 如圖松開4個固定螺絲，從机床開始分離機床
盖（右）

。

B. 如圖在机床安裝排出口，然后汽緊4個固定螺
絲
。B. 固定后，利用2個固定螺絲在皮帶槽固定皮帶

壻
。

C. 如圖，將排氣孔裝置的電磁閥電纜和傳感器電
纜同机床底面X,Y馬達電纜牢固定在一起

。

机床盖（右）

電纜盖

排氣孔裝置

傳感器電纜

X,Y馬達
電纜

電磁閥電纜

(詭 31)

(詭 32)

(詭 33)
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9)机針冷却器安裝方法

A. 安裝之前先對照Parts book，確認零件是否齊全
。

B. 如圖，先在氣管一端揷入約5~8mm的管嘴①
。

C. 利用導杆A①和導杆B②, 如圖將管嘴③固定
在導杆托架④，在用固定螺絲⑤臨時固定

。

(詭 34)

(詭 35)

(詭 36)

D．用固定螺絲②將裝有管嘴的導杆托架①裝在
面板下端固定螺絲部位③

。

5~
8m

m

①

①

①

②

②

⑤

③

③

④



24

E. 用固定螺絲②將速度調節器①定在托架③之
后，組裝到支架上

。

F. 切鉤壓脚運行圓筒下部氣管，利用氣管，連結
針冷却器的氣管

。

G. 在速度調節器左右結合氣管，完成配件組裝
。

H. 最后如圖調整管嘴，汽緊固定螺絲
。

(詭 37)

(詭 38)

(詭 39)

(詭 40)

[注意]請注意速度調節器組裝方向
。

31
.8

③

①

②
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55
机械使用前的准備
1）加油方法

A. 先確認安裝在機體或梭床上油箱殘量后充
分加滿

。

B. 如圖, 先確認安裝在工作臺油桶里的油量后，
利用工作臺盖上的加油孔充分加滿

。

C. 向支架上部加油口加滑油
。

[注意]
剛使用机器或長時間沒使用的机器，使用前必須要
加油

。

(詭 41)

(詭 42)

(詭 43)
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D. 先打開旋旋梭盖后，充分加油使滑油一直渗入
到旋梭環周圍，加完后必須盖上掛鉤盖

。

E．設在支架上的硅油桶中加入硅油
。

2）縫埠針的安裝方法

松開針杆上的針固定螺絲后, 針的長槽朝前, 上針
端到針揷入口端爲止揷入后, 再利用固定螺絲汽
緊
。

(詭 44)

(詭 45)

(詭 46)

針固定螺絲

針

[注意] 
爲了安全，机械運行時棨鉤盖必須處于關閉狀態

。

硅油桶

旋梭環

旋梭盖
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3)面線的穿線方法
挑線杆放到最高位置后，如圖穿面線

。
使用厚料時，導沙杆如圖①掛線，一般或薄料時如圖②穿線

。

4）底線的穿線方法

A. 梭芯①如圖放入放入梭殼②內
。

B. 底線穿過梭芯殼的切口處后，從穿線孔③穿出
C. 底線穿出穿線孔③應露25mm左右

。

[注意]
從后面觀察梭芯殼時，梭芯要順時針方向旋轉
揷入

。

(詭 47)

(詭 48)

③

25mm

②

①

↔40mm 圖 ① 圖 ②

5)梭殼的安裝方法
打開旋梭盖后，嗇住梭殼柄①，聽到響聲爲止，
放入梭架

。

[注意]
未裝好梭芯殼，啓動机械時，會發生卷線及梭芯殼
崩出等現象

。

(詭 49)

梭殼

①
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7）繞底線法
A. 操作盤上, 用SELECT鍵選

。
B. 把梭芯揷入上端粘貼繞線底部①的繞線軸②

。
C. 把繞線杆③粘附梭芯后，按踏板啓動机械

。
D. 繞線杆掉在梭芯后，利用繞線刀片④剪梭芯線

。

(詭 52)

6）面線與底線的張力調整方法

A. 面線張力的調整
如圖順時針方向旋轉主線調整裝置①與副線調
整裝置②張力調整螺母③④時，上線的張力增
加，相反時弱

。

B. 底線張力的調整
順時針方向旋轉梭殼的線張力調節螺絲①時，
底線張力會增加, 逆時針旋轉時變弱

。

(詭 50)

(詭 51)

②

④

①

③

④

③

②
梭芯

①

强 弱
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8）踏板操作方法（H,M,L,K机型）

9）踏板操作方法（HA机型）

A. 爲了方便利用踏板開關，調在適當的位置
。

B. 哉一段時， 壓脚下將
。
松脚時，壓脚上升

。
C. 哉一段后繼續哉二段時，開始縫埠

。
縫埠結束

后，壓脚自動上升
。

A. SPS/D(C)-B1201HA-20(一體式壓脚驅動)
與上述8）項的電子式套結机型的踏板操作方法
相同

。
B. SPS/D(C)-B1201HA-22(分離式壓脚驅動)

① 使用2個踏板開關，哉右踏板，右壓脚下
降，再哉一次右壓脚上升

。
② 左踏板哉一段，左壓脚下降，松開后又上

升
。

③ 踏板哉一段后繼續哉第二段時，開始縫
埠，縫埠結束后，壓脚自動上升

。
④ 分離式踏板參數設定方法請參考電氣電子

菜單第27頁
。

(詭 53)

(詭 54)

啓動右踏板

只下降右踏板時，
能調整縫埠物位置

啓動1段時左壓脚下降，
啓動2段時開始縫埠

啓動左踏板

10）廢油的處理

在工作臺下面的廢油壺里裝滿廢油時，請倒掉
廢油

。

(詭 55)

接油桶

[注意]
毒油壺時，小心廢油掉在地上，必須准備廢布和紙
或接油桶



30

11）壓縮空氣輸入及氣壓調整方法（HA机型）

[注意]
爲了防止安全事故，先關閉電源后操作

。

(詭 56)

A. 粘貼在速接縫堵塞物②與壓縮空氣連的速接頭
槽①連接

。
B. 打開單槽閥③輸入壓縮空氣

。
[參考]
使用后關閉后，自動排出殘留空氣，殘壓爲
0MPa(0kgf/㎠)

。

(詭 57)

C. 如右圖拉調節器上端的調整手柄后，順時針轉
動時壓力增加，逆時針轉動時壓力減少，調整
到壓力導向盤表示的定壓0 . 4 9 ~ 0 . 5 4
MPa(5~5.5kgf/㎠)后，把手柄放到原位后固
定
。

[注意]
如果使用的氣壓下降時（4kgf/㎠以下）就會顯示
"錯誤"，机械會停止.[Er07]

12) 面線定位裝置調整方法（選項）
A. 面線把針圓筒轉向節①及錠帽②確認面線路徑

的中心位置
。

B. 不位于中心時，解開面線針圓筒支架③的2個
固定螺絲④，調到中心后，再用固定螺絲④汽
緊
。

C. 接頭②端点和ARM⑤間距4mm爲標准
。

D. 爲了調整，解開2個針圓筒轉向節螺帽⑥，調
整前/后距離，調整完后汽緊2個螺帽⑥

。

(詭 58)
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66
机械的保養方法

警 告
出廠時，机械已調到最佳狀態，所以不要任意調整

。更換零件時，必須要用本公司純正品
。

1)針杆高度調整

針杆最低点時，松開針杆固定螺絲①后，按下圖
針杆上標線與針杆套管調爲一致后，汽緊針杆固
定螺絲①

。

(詭 59)

(詭 60)

2)針與旋梭的調整
Ａ. 如圖針杆從最低点向上移動時，下標線與針

杆下端套管調爲一致
。

(詭 61)

[注意]
爲了防止安全事故，調整完各部位后，請檢査螺絲是否汽好

。

針杆下端套管

DP×5

DP×17

7.5mm

② ②

䠥

䠦

⑥

③

→ →
0.05~0.1mm

→ →

⑤

①
④

0mm

DP×17

DP×5①

B. 解開類架驅動器固定螺絲①，左右打開內旋梭壓杆②，從大類架④抽出類架軌環③
。

Ｃ. 要旋梭鉤䠥與針中心成一直線，護針托䠦是防止彎針，所以與針接時, 
然后汽緊固定螺絲①

。
Ｄ. 解開大梭固定螺絲⑤，左右旋轉大螺釘調整軸⑥，把針與梭鉤点䠥間隙調爲0.05~0.1mm，然后調

整大梭④的前后位置
。

E. 調整大類架④，調整大旋梭旋轉方向，針和大類架④間距調爲7.5mm，汽緊大旋梭固定螺絲①
。
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3）調整下軸齒輪和偏心齒輪
A. 松開固定螺絲①，②，③

。
B. 按箭頭方向輕輕移動偏心輪來調整（兩齒輪相吻合時，不能産生過窄或間隙過大）

。

C. 緊圈（右）緊貼機體䠥后, 汽緊軸環螺絲②
。

D. 緊圈（右）緊貼機體䠥後, 机器必須靈活運轉（靈活運轉間隙爲0.1mm以下）
。

E. 汽緊螺絲①, ③
。

(詭 62)

4）旋梭導線板的調整
松開左右位置螺絲①，左右位置是机針心在旋梭導線板孔, 䠦的中心，前后位置是机針后部與䠥
部分一致

。

[注意]
偏心輪兩齒輪吻合不當，机器將不能運轉

。

[注意]
齒隙量過大行程械起動筮音會增加, 齒隙量過小行程械有可能不能起動

。

(詭 63)

[注意]
旋梭導線板孔的周圍必須蜈光滑，如不光滑會産生鉤、散、賓、繞線等現象

。

①

①

齒隙:0.1mm以下

䠥

②

緊圈（右）

①

䠥

䠦

①

③

䧄
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5)壓脚提開量調整
A. 使用一般, 厚物, 薄物布料時

松開送料板托架①左右側的調整板固定螺絲②后，向A方向擡起調整板③時，壓脚④高度降低，向
B方向下降時, 壓脚④高度會上升

。
調整壓脚④高度后汽緊調整板固定螺絲②

。

B. 氣壓机型（HA机型）時
松開在送料板托架①左右側圓筒②粘貼的圓筒固定螺絲③，旋轉圓筒軸④，向A方向擡起圓筒關節
⑤時，壓脚⑥高度會降低，向B方向降低時, 壓脚⑥高度會增加，調整完壓脚⑥高度后，完全汽緊
圓筒關節固定螺絲③

。

·壓脚高度對應的圓筒設定値

(詭 64)

(詭 65)

[注意]
調完壓脚高度后，完全汽緊各固定螺絲

。

[注意]
壓脚上升量調到出庫値（14mm）以上時，解除撥線器

。

6）松線構造的調整
A. 松線制動器位置調整
A. 松線制動器①長孔右側與固定螺絲②緊后汽緊

螺絲
。

(詭 66)

[注意]
調整不當，切線后留線量短或不等長，開始運作時
會發生脫代等現象

。

①

切線凸輪

②

↓

↑最
大

17
m
m

③

①

A

B

④

②

䧬

䧬

①

⑤

④

⑥

③
②

A

B

䧬
䧬

T 14

85.4

15

84.5

16

83.7

17

82.8

18

82.0S
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C. 夾線板的調整
ⓐ 松開松線調節板螺絲

。
ⓑ 運轉切線裝置，然夾線板分離

。
ⓒ 松線調節板的角度大時，夾線板分離量多，相反則小，厚料爲0.8~1mm，一般料爲

0.6~0.8mm
。

ⓓ 調整完后汽緊螺絲
。

(詭 68)

[注意] 
調整不適當, 將會産生夾線器導線板運作不良

。

變寬

變窄

分離量

松線調節螺絲
主軸

夾線器方向 松線曲柄方向

調節板

→ →

(詭 67)

B. 松線定位器位置調整
ⓐ 取消松線彈簧

。
ⓑ 松開松線定位器固定螺絲后，切線曲柄與松線杆的間隙調爲0.3mm

往右側推松線器擦拭器，底面驅動桔和松線器杆銷間距繇減少，相反則會加
。

ⓒ 挑好后，松好線彈簧
。

[注意]
松線彈簧必須掛到位，否則不進行松線

。

→

→0.3mm

松線杆
切線曲柄

松線定位器

松線彈簧

固定螺絲

寬 窄
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7）拔線器部件的調整
ⓐ 解開拔線器基板固定螺絲②

。
ⓑ 擦試器與針中心成爲直線時，上下調整拔線器基板③，讓針板①與拔線器間距爲14~15mm，然后

汽緊固定螺絲②
。

ⓒ 汽緊拔線器杆固定螺絲④
。

ⓓ 拔線器最大啓動狀態時，上下調整連接杆⑤，讓針與拔線器的間距爲25mm，然后汽緊拔線器杆固
定螺絲④

。

(詭 69) (詭 70)

[注意]
不適當調節撥線器，會出現撥線器與壓脚針相藩疼撞、撥線器工作不正常等現象

。

③

②

①

針

14
~
15

m
m

䧅

䧅
䧅

8)切線部件的調整
A. 切線輪的調整

將緊圈與切線輪間隙調爲1.7mm，調好切線輪，使得切線輪的標点與刻印線一致，最后汽緊固定螺
絲①

。

(詭 71)

[注意] 
切線位置不對時，會發生不切線或机械不能運轉等現象

。

主軸

主軸緊圈
①

1.7mm 切線輪
刻印線

標点

主軸

→ →

④

⑤
16mm
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C．切線軸位置設定
ⓐ 松開切線曲柄固定螺絲和切線緊圈的固定螺絲

。
ⓑ 切線軸B部位與机殼䠥部位成一直線

。
ⓒ 汽緊固定螺絲

。

(詭 73)

[注意] 
若所選位置不確切，可能會發生未切代或机器不能運轉

。

切線軸切線輪

䠥

固定螺絲

切線曲柄 切線緊圈

B. 曲柄定位螺絲的調整

ⓐ 針杆最低点的切線切線凸輪運動部位箭頭方向(䦼)推切線驅動桔，確認切線凸輪滾筒和切線凸
輪兩端之間是否有縫隙

。

ⓑ 切線驅動輪推進線輪的狀態下，曲柄定位螺絲的端末與切線連杆䠥端接觸

(詭 72)

[注意]
不適當余量，會出現未切線和開始運轉或切線机械不能運轉等現象

。

[注意] 
若所選位置不確切，切線后回到原位速度慢或縫埠時第一針縫合狀態不良

。

切線驅動輪 余量

余量

切線輪

䦼

切線連杆 切線連杆

曲柄定位 曲柄定位螺絲

切線曲柄

螺母

→

→

→

→
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D. 切線曲柄位置調整
ⓐ 松曲柄定位器固定螺絲后, 調整切線曲柄

的切線曲柄定位器間隙爲0.3mm
。

ⓑ 汽緊固定螺絲
。

(詭 74)

[注意] 
若所選位置不確切，可能會發生切線使用不良
或机械被賓住等現象

。

→

→
0.3mm

切線曲柄

固定螺絲

切線曲柄定位器

→→

0.3mm

E. 切線電磁閥的位置調整
ⓐ 切線電磁鐵的固定架的切線軸和電磁鐵曲柄間距離爲0.5mm之后，再把固定螺絲汽緊

。
ⓑ 電磁鐵的固定螺絲按箭頭方向推動電磁鐵的曲柄6.8mm后，再把固定螺絲汽緊

。
ⓒ 檢査切線緊圈的回復是否正常

。

(詭 75)

[注意] 
不適當位置調整會導致切線回復速度慢或線路不良

。

→

→0.5mm

切線電磁鐵

切線電磁鐵曲柄

切線電磁鐵固定架

固定螺絲

固定螺絲

切線軸切線電磁鐵的曲柄切線軸
6.8mm

→ →

F. 移動刀片固定刀片的調整
ⓐ 針板停在上面時，移動刀片的分線点和針板孔間隔A利用切線肝杆調節器調爲如下列表格所出示
的數据

。
ⓑ 利用切線杆調整螺絲，把移動刀片的線分牢離和針板孔間距B如表進行調整

。
ⓒ 調整后, 手動方式運作切線器, 確認切刀位置

。

(詭 76)

[注意] 
若所選位置不准，可能會出現不切線或切線量短等現象

。

4.5mm 0.5mm
A B

針板盖

移動刀片

固定刀片

→

→

→B

A→
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B. 繞線器驅動輪和上軸套管距離調爲4mm，然
后汽緊固定螺絲

。

(詭 79)

繞線驅動輪

上軸套管

上軸

䧅4mm

10)繞線感知器的調整
A. 梭芯的繞線量的調整時，利用繞線器控制板的

初始位置，繞線量多時，把調整板固定螺絲A
方向轉動，繞線量少時，把調整板固定螺絲B
方向轉動

。

(詭 78)

繞線調整板

梭芯

A

B

9)主夾線器的調整

A. 調線器張力調節螺母①按順時針方向旋轉時，
上線張力强，反方向時旋轉時變弱

。
線張力調

節隨縫埠物, 線, 線圈寬度等縫制穡件而變
化，請根据具體情況而進行調整

。
B. 挑線器（thread take-up）彈簧的張力調節是

把裝置的軸線凹槽②按順時針方向旋轉時，線
張力强，相反方向時弱

。
（標准移動量爲

6~8mm, 張力：30~50g左右）

(詭 77)

①

挑線器（thread take-up）彈簧

②
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(詭 80)

11）同步器位置調整(C系列)
A.同步器的安裝°

ⓐ 安裝在机殼后部°
ⓑ 同步器與主輪的間隙爲2.5㎜°

上軸后套管

同步器

上軸

滑輪2.5mm

滑輪固
定螺絲

磁支架

(詭 81) (詭 82) (詭 83)

B.同步感應器的調整
ⓐ 轉動滑輪，如圖調整繞線器位置，這時滑輪白色刻印䠥和臂白色刻印䠦保持一致

。
ⓑ 調整皮帶輪N.U刻印点固定螺絲①，讓皮帶輪刻印点䠥和支架刻印点䠦保持一致，然后汽緊固定

螺絲①
。

ⓒ 解開N.D刻印側固定螺絲②，左右移動長孔，讓針杆停在最低点提升位置
。

旋轉
方向

約3mm 䠦 䠥 旋轉方向

①②

12)直驅型馬達安裝及調整方法(D系列)
A. 脈衝馬達安裝絞接頭時，1號固定螺絲正確放

在脈衝馬達面部部位后，絞接頭與脈衝馬達的
間距調爲0.7mm，然后汽緊絞接頭1號固定螺
絲
。

B. 上軸安裝絞接頭時，1號固定螺絲正確放在伺
服馬達面部部位后，向上軸后軸承O-Ring緊
貼，然后汽緊絞接頭1號固定螺絲

。
（間隔：約2mm）

C. 兩個絞接頭接觸時，注意各各螺絲必須保持一
致
。

※ 絞接頭固定螺絲位置不一致時，針不能在
正常位置停止

。 (詭 84)

1號固定螺絲

接觸面

絞接頭

伺服馬達

O-Ring

上軸

ARM
2 0.7

上軸后軸承
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(詭 85)

固定螺絲

X傳感器架板

傳感器

13)X-Y原点設定方法
A. X軸原点設定方法

ⓐ 阿除机體盖（左）
。

ⓑ 壓脚中心移到X軸方向中心位置
。

ⓒ 如圖，將松開X軸傳感器架板上的兩個螺絲，把粘附在X傳感板的端点位于傳感器中心位置,螺
絲刀汽緊

。

B. Y軸原点設定方法
ⓐ 阿除机體盖（右）

。
ⓑ 壓脚中心移到Y軸方向中心位置

。
ⓒ 如圖，將松開Y軸傳感器架板上的兩個螺絲，把粘附在Y傳感板的端点位于傳感器中心位置,

螺絲刀汽緊
。

(詭 86)

固定螺絲

傳感器

Y傳感板
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14) 排氣孔裝置的調整方法
[SPS/D(C)-B1201M(HP)]

A. 如圖，松開PIN PLATE A①的固定螺絲
②，利用手指推上或按下"M"部位，使針A③
在針板凹槽中上下運動而對 PIN PLATE
A①做調整后，再汽緊固定螺絲②

。

15）不使用排氣孔裝置時
[SPS/D(C)-B1201M(HP)]

A. 如圖，確認制動器①的下端商面是否位在內側
后，上下調整制動器①，使得針A②的針板往
下，再固定螺絲

。

針A③

針A②

固定螺絲②

針板A①

制動器①

(詭 87)

(詭 88)

16）机針冷却器調整及運作

A.調整管嘴
如圖，略松開兩個固定螺絲①，跳到最佳位置
后，再用固定螺絲汽緊

。

机針冷却器與壓脚同時運動，葉壓脚下降開始運
作，壓脚上升同時結束運作

。

(詭 89)

B.調節氣量
如圖，利用位在托架左側的速度控制器，調整
運作用氣體的量

。
調整方法請參照例圖

。

(詭 90)

“M”

①

(+)
(-)
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17)打孔裝置的安裝方法
(SPS/D-B1201M[HPⅡ])

A.把左右机床壻除去,如圖在机床的滾筒下面調整
針板支撑壻，使能位于中央位置,拿固定螺絲1
號把支撑板固定,然后用固定螺絲2號固定對面
的針板支撑壻

。
B.支撑板固定結束后,用支撑板上面的固定螺絲3

號固定左右調整輔助支撑板
。

机床壻(右)

机床壻(左)

固定螺絲③

針板支撑壻

左右調整輔助
支撑板

(詭 91)

(詭 93)

固定螺絲①

固定螺絲②

針板支撑壻

支撑板

(詭 92)

[注意] 
Œ 了防止安全事故發生，不要拔掉安全板

。
請不要把手或手指放在打孔板和打孔杆中間

。
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[注意]
調整X,Y 導向時,請關閉氣壓電源

。

[注意]
調整或交換打孔板和打孔杆時,請關閉氣壓和電源

。

(詭 94)

手動滑輪

打孔杆

鑽模2鑽模1

針杆
固定螺絲①

固定螺絲②

A

18)打孔裝置的調整方法 (SPS/D-B1201M[HPⅡ])
A.除去打孔板套

。
B.除去面板后, 利用手動滑輪把針杆下降到最低程度.

。
C.更換打孔杆和鑽模2

。
D.如圖松開一点固定螺絲,把鑽模1固定在A部,調整針杆和打孔杆的距離后,從新用固定螺絲1准確固定

住
。

E.調整針杆和打孔杆的位置結束后,用手把鑽模2拉下和打孔板的中心對齊. 調整完打孔板的中心后,利
用固定螺絲2准確固定

。

19)調整縫埠物中心点的方法
(SPS/D-B1201M[HPⅡ]

A.如圖松開固定螺絲1和固定螺絲2, 對齊縫埠物
中心点的打孔板和打孔中心

。
B.根据縫埠物調整X-導向和Y-導向后,用固定螺

絲1和固定螺絲2汽緊
。

固定螺絲①

固定螺絲②

Y-導向

X–導向

(詭 95)



44

(詭 96)

調節器2

②

①

⑤

⑤
④

④

③

③
⑥

⑥

調節器1

電磁閥

管1

管2

管3

20.氣壓連接方法
A. 利用管①連接電磁閥和偶合環

。
B. 利用②, ③管連接偶合環的兩側和過濾器①, ②

。
C. 如圖揷入貼標簽的管，這時揷入到管不能再揷入爲止

。
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1. 調整刻度調整板的方法

縫埠前，根据縫埠條件調整刻度調整板②的刻度后，進行縫埠
。

(出庫基准爲刻度2的10mm
。
)

(詭 97)

②

②

①

③

20.調整高眼裝置的方法[(SPS/D-B1201M(HE)]

A. 松開螺絲①
。

B. 可以左右調整作刻度調整板②
。

可以調整的刻度有0~4，5種
。

根据縫埠物調整刻度
。

(選擇刻度時，參考下列的表1
。
)

刻度調整板②移到已選刻度上
。

C. 調整后汽緊螺絲①
。

(詭 98)

①
4 0
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(詭 99) (表 1)

刻刻度度移移動動有有關關的的壓壓脚脚寬寬度度的的變變化化量量

縫埠時，根据刻度調整板②的調整位置，變化壓脚③的幅度
。

0~4之間的壓脚③的幅變化量如上述表
。

X 備注

0 8

1 9

2 10 2 : 出庫基准

3 11

4 12③

(×
)
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4

77
故障的原因及對策

編號 故障狀態 故障原因 對策

1

2

3

机械起動及
運轉異常

皮帶張力松緊程度及皮帶爛

電源或電路用保險絲短路

送料托架脫離X-Y范圍

主驅動皮帶張力松

同步器位置不良

針損傷(彎針或針孔或凹部分有裂痕,

針端磨損,變形)

裝錯針

針與旋梭接觸

掛錯線

裝錯針(針高度,方向等)

針損傷(彎針或針孔或凹部分有裂痕,

針端磨損,變形)

面線及底線張力過强

挑線彈簧彈性過强及運動量過大

旋梭導線板孔周圍不光滑

使用彎針

沒有根据線選擇正確的針

針安裝不良

針的用途和使用行程

針與旋梭的間隙過大

挑線彈簧彈性過强及運動量過大

調整皮帶張力，更換皮帶

確認控制箱內主軸馬達驅動電路保險絲短

路后, 更換

送料移到正常位置(指定范圍內)

調整皮帶張力

調整同步器位置

換針

正確裝針

調整針與旋梭的間隙

正確掛線

正確裝針

換針

調節張力

調整挑線彈簧張力及運動量

更換梭上面彈簧

換針

換針

重新上針

重調整針和梭的行程

調整針和梭的間距

調整繞線彈簧張力及運動量

停止位置錯誤

斷針

斷線現象

5 跳線現象

1）机械部分
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編號 故障狀態 故障原因 對策

6

7

面線張力過小

底線張力過小

針與旋梭行程不適當

動刀與固定刀張力不適當

動刀及固定刀磨損

切線凸輪位置不合理

調面線張力

調底線張力

調針與旋梭的行程

動刀片的張力調整

更換移動刀片及固定刀

調整切線輪的位置

線路不好

未切線
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注）1. 32個圖案以外，可以以外增加67個圖案
。

2. 選擇符合圖案縫埠范圍內的壓脚或傳送板
。

88
圖案列表

用途區分 No. 圖案模樣 縫埠數 縫埠范圍
橫(mm) 竪(mm) 用途區分

竪
23 24 25 26

28 36 42 56

No. 圖案模樣 縫埠數 縫埠范圍
橫(mm) 竪(mm) 

直線

半圓型

No.

圖案模樣

縫埠數
橫(mm) 
竪(mm) 

縫埠
范圍

18

19

20

21

22

31

32

28

36

41

44

42

42

10

25

25

25

35

11

11

0

0

0

0

0

7

7

直線 17 21 10 0

厚物用
或

一般用

薄物用

織物用

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

28

42

56

64

21

28

36

14

21

28

36

10

16

10

16

10

16

16

24

24

24

6

6

6

8

8

8

2

2.5

2

2.5

2

2

2.5

3

3

3

2.5

2.5

2.5

2

2

2

4 4 4 4
20 20 20 20

直線竪
27 28 29 30

18 21 28

No.

圖案模樣

縫埠數
橫(mm) 
竪(mm) 

縫埠
范圍

0 0 0 0
20 10 20 20
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1100
規格列表
NO. 机械名稱

繞線器

挑線凸輪

針杆線引導

針

大旋梭

旋梭

旋梭導線板

夾線器

線板護座

切線杆

動刀片

動刀片肩狀螺杆

壓脚彈簧

壓脚

壓脚.(左) 

壓脚.(右)

送料板

SPS/D(C)-B1201䤰
HA(氣壓型) H(厚物用) M(一般用) L(薄物用) K(織物用)

䦧
08S001P-306H

02-102A-120H

04-007A-120H

DP×17
#23

07-021A-120H(刻印 H)

07-028A-120H

䤩
40S001S-306H

22-016G-120H

-

22-019A-120H

22-020A-120H 22-022A-120M 22-024A-120L

22-021A-120M 22-023A-120L

- - -

10A042S-811E
(ф2.4)

䤩
10S045S-306H
䤩
10S047S-306H
䤩
10S048S-306H

-

22-501A-120H

22-601A-120H(上)
22-602A-120H(下)
22-603A-120H(上)
22-604A-120H(下)

22-143A-120H 22-029A-120H 22-030A-120M

22-023A-120K
22-123A-120K
22-024A-120K
22-124A-120K

22-033A-120L
22-034A-120L

(without Knurling)
22-135A-120K

(without Knurling)

22-035A-120K

DP×17
#19

DP×5
#16

07-022A-120H
(刻印 M)

04-008A-120M

07-029A-120M

䦝
40S001S-306G

10-101A-120H

10-106A-120H

10-048A-120H

22-016G-120M

10-143A-120K
(ф1.6)

10-041A-120H
(ф2.3)

10-043A-120H
(ф1.6)

䦝
07S040S-306G

07-041G-120L
07-042G-120L

DP×5 #11

07-023A-120L(刻印 L)

䦨
08S001S-306H
䦨

02S002S-306H

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

14-1

14-2

15

NOTE)䤩 :  
䦝 :  
䦨 : 
䦧 :  

SPS/B(A)-1306H() 机型和縫埠種類(厚物用)
SPS/B(A)-1306G() 机型和縫埠種類(一般用)
SPS/B(A)-1306()S 机型和縫埠種類(標准縫埠)
SPS/B(A)-1306()P 机型和縫埠種類(高級縫埠)

NO. 机械名稱
SPS/D-B1201M(BA)

17mm 18mm 27mm

16

17

壓脚 GP-023923-00 GP-023563-00 GP-023921-00

GP-023321-00 GP-023337-00傳送板
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1111
選項部件列表

䤧 標准型

机械
型號

壓脚

傳送板

SPS/C(D)-B1201 䤰

M(一般用)氣壓型 厚物用

22-143A-120H 22-029A-120H 22-146A-120H 22-030A-120M

22-501A-120H
U:22-601A-120H D:22-602A-120H
U:22-603A-120H D:22-604A-120H

-
22-019A-120H
22-020A-120H

-
22-021A-120M
22-022A-120M

(ASS'Y)

(左)
(右)

机械
型號

壓脚

傳送板

SPS/C(D)-B1201 䤰

密縫用薄物用

22-033A-120L 22-034A-120L 22-035A-120L 22-035A-120K 22-135A-120K

22-023A-120K
22-024A-120K

22-023A-120L
22-024A-120L

22-123A-120K
22-124A-120K

(左)
(右)

Without Knurling

Without Knurling Without Knurling

Without Knurling t=0.8
Without Knurling

t=0.8



56

䤧 選擇型

壓脚

傳送板

22-119A-120H
22-120A-120H

22-121A-120H
22-122A-120H

22-126A-120H
22-127A-120H

22-135A-120H
22-136A-120H

22-141A-120H
22-142A-120H

22-502A-120H
(Ass’y)

22-144A-120H
22-145A-120H

(左)
(右)

22-129A-120H 22-130A-120H 22-128A-120H 22-143A-120H 22-147A-120H22-030A-120M

選項-1 選項-2 選項-3 選項-4 選項-5 選項-5-1 選項-6

Without Knurling

壓脚

傳送板

指狀
保護

22-123A-120L
22-124A-120L

22-131A-120H
22-132A-120H

22-231A-120H
22-232A-120H

22-138A-120H
22-139A-120H

22-238A-120H
22-239A-120H

22-539A-120H
(Ass’y)

(左)
(右)

22-133A-120L

22-125A-120H —

—

—

—

22-134A-120H 22-234A-120H 22-140A-120H 22-240A-120H

22-125A-120H

竪選項 半圓選項 圓形選項

机械

机械
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䤧 SPS/D-B1201M(BA)
選擇型／Option Type

SPS/D-B1201M(BA)
Standard(標准)

GP-023923-00 GP-023321-00

Option
Small Size

(小尺寸選項件)

GP-022563-00 GP-023321-00

Option
Large Size

(大尺寸選項件)

GP-023921-00 GP-023887-00

Work Clamp Foot(壓脚) Feed Plate(傳送板)
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1122
氣壓電路圖（HA机型）

壓脚圓筒（右） 壓脚圓筒（左）

S
3R

S34F
A

P

P

R

空氣壓力

A

EA EB

B

S
4R

S
3F

S
4F

S
3L

S
4L

1）SPS/D(C)-B1201HA-20机型氣壓電路圖
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壓脚圓筒（右） 壓脚圓筒（左）

S
3R

S34R A

P

P

R

空氣壓力

A

EA EB

B S34L A

PEA EB

B

S
4R

S
3L

S
4L

2）SPS/D(C)-B1201HA-22机型氣壓電路圖




