299 工作流程：

开电源 -(启动-(压脚-(绷料-(第一快信号-(缝料-(第二快送料-(开刀-(停车

一、981工作流程：

开电源-(启动-(压脚（汽缸）-(绷料（汽缸）-(第一快（电机）送送料夹线器工作（汽缸）-(缝边（机电）-(松线（汽缸）-(第二快送料（电机）-(剪面线（汽缸）-(剪底线（汽缸）-(切刀（汽缸）压脚和绷料复位（汽缸）-(结束

二、电源 自动找回停车点 确认

按支动开关压脚-(启动开关-(绷料快送料夹线器-(快送料结束-(缝纫（主电机）-(松线-(每二快送料-([剪面线-(剪底线-(切刀]（同时）-(压脚和绷料复位-(结束

三、传动结构：

主电机 （1）传动针杆齿轮：由齿轮传动针杆

（2）弯针架：通过主轴上的同步带转动下轴，由下轴上的凸轮曲线槽传动弯针架
（3）摆针：由主轴上的凸轮，由连杆传动摆针架

（4）收线：由主轴上的传动齿轮上的凸轮结束传动收度杆

四、拆装时的标准

1.主轴：从左往右装 同步轮 垫片 摆针凸轮 传动齿轮

安装标准：在固定主轴上的所有零件时，逆时针传动主轴，使所有的零件上的第一个固定螺钉对准轴的平面。

2.下轴：从左往右装，同步轮 凸轮 传动弯针架

安装标准：（1）按筒头方向转动手动轮使针在内摆最低标准位置时，同步轮的面固定螺丝用扳手要能拧紧（内摆指的是针在左边时为内摆）

（2）所有零件装好后，先将凸轮上的任意一固定螺丝对准轴的平面固定紧，转动手动轮使针在内摆最低标准时，下轴凸轮上的孔∮3与固定架右这的∮3的孔要一致（最好用∮3的轴插在两孔上）。

五、电机的安装方法：

主电机     驱动针杆弯针架摆针收线          电线白色插头

X向电机   控制送布板左右工作               电线黑色插头

Y向电机   控制送布板的前后工作             电线 红色插头

转头电机   控制针杆和弯针架缝纫圆头的工作  电线黄色插头
1） 主电机首先按箭头方向转动手动轮使针杆外摆（外摆批的是针左右边时为外摆）再上升最高点下降2.5mm左右，开启电源开关，使电机在停车位置上，当显示屏上的指示灯在自动模式下按下F1键选择四个1再按确认键，然后转动电机使显示屏下显示窗显示为O，再将电机转接器装上，使电机上的连接器与主轴上的连接器吻合，确定好后将电机连接器固定螺丝拧紧，然后将电机装上即可（注意装电机时，必须要确定显示屏上的数字在“0±10的范围内才能装）。

2） X轴电机：电机未装之前，先将X向转动架上的齿轮与电机上的齿轮调正好，不能有间隙然后开启电源，启动开关使电机自动找到停车位，再将送布板移动到机器的中间位置，将电机装上即可。

3） Y轴电机：先确定Y向轴的刻线与同步带的锁紧块端面对齐（注：人站在左边时轴上的刻度线与锁紧块的左端面对齐）然后将送布板前端与机座之间确定有1.5mm左右距离，开启电源，让电机自动找到自动停车位置，再交电机装上即可（注：电机上的齿轮与传动架上的齿轮不能有间隙）。
4） 转头电机：先将电机装在机器上开启电源电机自动找到停车位置上同步带先上，然后将针杆和弯针转到停车位置，再将同步带装上（注意：针杆和弯针架停车位置时同步轮上的锁紧螺丝要能拧）调紧同步带松紧轮确定弯针架和针杆是否在正常停车位置上，如不在正常位置，要松开转动针杆和弯针架的同步轮固定螺丝进行调节。

六、调节：

 1.调节切刀空间（切缝）切刀空间标准0.3mm（后切） 0-0.1mm（先切）

调节方法：松开摆针杆上的固定螺丝，调节偏心轴，按要求顺时针或逆时针调节，调节好后摆针杆上的固定螺丝锁紧。

2.调切刀左右和前后：

调节方法：先松开下刀架上的5个固定螺丝，根据要求向左或右调节

3.调节绷料的大小：松开锁紧扣固定螺丝，顺时针转动调节螺钉则绷料变小，逆时针转动螺钉变大，调节好后，将锁紧扣固定螺丝拧紧。
4.压脚压力的大小 ：打开送布板上的左右盖板，调节左右压脚汽缸上的阀门，顺时针调节变小，逆时针调压力变在。

5.面线和底线抽出量（即剪线后，面线和底线的线头长短）

1）面线的抽线量：松开调节杆螺丝，将调节杆向上调线的留量变大，向下调线的留量变小。

2）底线的抽线量。

6.调节摆幅大小（针脚的留空）

松开摆针杆上的锁紧螺帽，向上调节，针脚变窄向下调节针脚变宽

七、弯针调节：

1.确定针杆高度：大约在62mm左右，针杆露出机头上平面62mm左右。（转动手动轮将针杆转致最高点）

2.装上穿线弯针，使穿线弯针尖部在机针凹槽的中间处，360度转动针杆，弯针距离机针之间的距离要不一样，松开针杆固定台的3个固定螺丝，根据所需的方向来调节。

3.调节穿线弯针和不穿线弯针与机针之间的距离，当穿线弯针尖部在机针凹槽处时，两者之间的距离为0.05mm（不穿弯针和穿线弯针一样的调法）

4调节穿线弯针和不穿线弯针的对称度转动手动轮，当机针内摆再上升一定距离时，穿线弯针要在机针的中心位置，当机针外摆再上升一定高度时，不穿线弯针尖要在机针中心位置（注：无论内摆、外摆两弯针尖在机针中心位置，两高度要相等地，如果针杆高度一致时，但两弯针不对称的情况下松开弯针驱动杆的调节块锁紧螺丝，根据要求向上或向下调节，使两弯针与机针对称）。
5左右分线叉的调节：将左分线叉的槽中间对准穿线弯针的过线孔，使分线叉的底部与穿线的顶部之间的距离为0.3mm，将右分线叉的尖部与不穿线弯针离边缘有0.1-0.2之间的距离，使右分线叉底部与不穿线弯针顶部之间的距离为0.1mm.

6调弯的勾线时间（1）转动手动轮当针内摆下降最低点再上升2.7mm时穿线弯针尖刚好在机针的中心位置，当机针外摆下降最低点再上升2.7mm时，不穿线弯针尖刚好在机针的中心位置，如果两者都不在机针中心位置时，松开下轴同步轮上的固定螺丝，根据所需要调节勾线时间向前或向后转动下轴上的凸轮。

7调分线叉分线时间和对称度：转动手动轮，使外摆下降到穿线弯针尖刚好离开机针时，左分线叉应刚好停止工作，当内摆时下降到不穿线弯针尖刚好离开机针时，右分线叉应刚好停止工作，如两边不一致时，松开分线叉驱动杆调节板上的螺帽，根据所需将调节螺丝向上或向下调节。

面线割线刀的调节：1当机针内摆时，将割线刀向左推到极限位置时，割线刀尖与机针的距离为0.2mm
2.割线刀尖在机针中心位置时，割线刀尖与机针间的间隙为0.2mm.

