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1. 注意事项 

1) 安全须知 

(1) 打开电源后，切勿将手放在机针下和主动轮附近。 

(2) 机器停止使用或操作者离开时，将电源关掉。 

(3) 当倾斜机头或重新调试安装机器时，必须切断电源。 

(4) 机器运转时避免手指、头发、棒状物等靠近绕线轴，以免受伤。 

(5) 机器运转时，不要将手指放在挑线杆防护罩内以及机针、主动轮附近。 

(6) 如果安装了压脚防护罩、皮带罩等，当在这些防护装置不完善时不要开机。 

2) 开机须知 

(1) 开机前，先将油盒内的油加足。 

(2) 若机器是通过油壶加油润滑，操作前须加油充分润滑。 

(3) 启动新机器时，须先接通电源，检查主动轮的旋转方向。 

 (观测者面对主动轮，主动轮应为逆时针方向旋转) 

(4) 确认电机的额定电压和相位。 

3) 操作条件 

(1) 不要在高于 35℃或低于 5℃时使用，否则会造成机器损坏。 

(2) 避免在肮脏、电噪声强烈及高频辐射环境中使用机器。 

 

2. 技术规格 

型号 GC24688-2-D GC24688-1LD GC24688-1RD 

最高缝速 2400rpm 

针距 0 to 9mm 

针杆行程 34mm 

压脚提升高度
手动 9 mm 

膝控 16 mm 

旋梭 1.6 倍大旋梭 

机针 DP×17 #18-#25 

压脚交互运动量 1-7mm 

压脚自动提升装置 气缸式 

润滑方式 自动润滑 

电动机 750 瓦伺服电机 
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3. 操作前准备 
1） 电气控制连接 

当用户所购买的 GC24688 为分装件而非整机时，需根据说明自行连接电、气部分各接口，具体连接

方法如下各图所示： 

 

 

 

 

 

电机控制箱接口端 A、C 分别为功能信号线输入与检测器信号输入端，接至车壳后中继板 A 端及检

测器 C 端。E 端接三连式踏板，D 端接操作面板。 

车壳中继板引出 B 线为电磁阀输出线，接至台板下电磁阀安装板上 B 接口。 

在进行控制箱接线时，请注意控制箱上各接口的提示图标，并根据图标连接相应线路，如有疑问可

参考配套贺欣使用说明书控制箱部分。 

注意：在控制箱接线中，大多数接口为一一对应的，不同功能插口不能互相接插，如在接插电气元

件时不能顺利安装，请检测接插口是否正确。 

 

2)气动元件连接（图 2、图 3） 

该机器气动部件由电磁阀控制，并统一安装于电磁阀安装板上，电磁阀安装板随附件发送，需安装

于台板下方，并根据接线长度及走线位置固定。固定后再进行电路、气路连接。所需工作气压为 6 bar。 

具体气动元件连接如下图所示： 

气动元件由调压阀 g ,电磁阀 a~f  及其所控制的气缸组成。电磁阀具体功能及连接如下： 

图 1 图 2 



 —3— 

a: 剪线电磁阀 b:挺线电磁阀 c:压脚交换电磁阀 d: 导向压脚电磁阀（单针无） e:倒缝电磁阀       

f:抬压脚电磁阀 

压缩空气由压缩机连入进气口 7,经过滤减压后从输出端 8、9 接入电磁阀，具体如下： 

1:接 8,进气口       2:接剪线气缸（下轴旋梭台处）  3:接挺线气缸 18    4:接压脚交换气缸 19 

5:接导向压脚气缸 20      6:接接头 14 作为导向压脚输入。 

10:接 9 作为抬压气缸输入     11:接 12 作为倒缝输入。 

13:闷头                         15&16:接抬压脚气缸 (双向) 21 

17:接倒缝气缸 22。 

3）油盘的安装 

 

 

 

 

（1）用钉子 2 把油盘 3 定在台板 1 上。 

（2）从正面看，油盘 3的右边距台板上安放底板的右边为 60mm；从右边看，油盘 3距台板前边为 80mm。 

图 3 
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4）操作面板的安装 

(1) 用螺钉 3 将操作面板 1 和操作面板  

安装架 2 固定。 

（2）用螺钉 4 将操作面板安装架 2 固定 

在机壳上。 

 

 

 

 

 

 

5）调整机针的停针位 

（1）调整上停针位置 

当脚后跟把脚踏板踩下，机器停在上针位时，主动轮上的

白色标记点 B 应与机壳上的标记点 A 水平一致。如主动

轮上标记点与机壳上的标记点距离超过 3mm，则需要调

整上停针位。 

a.关闭电源开关。 

b.旋松螺钉 4，卸下罩壳 3。 

c.如主动轮上标记点偏上，则按主动轮转动方向，转动上

针位定位片 1；如主动轮上标记点偏下，则反方向转动上针位定位片 1。 

（2）调整下停针位置 

把机器停止位置设在下针位时，当脚后跟把脚踏板踩下时，主动轮上的黑色标记点应与机壳上的标记点

A 水平一致。如主动轮上黑色标记点与机壳上的标记点距离超过 3mm，则需要调整下停针位。 

a.关闭电源开关。 

b. 如主动轮上标记点偏上，则按主动轮转动方向，转动下针位定位片 2；如主动轮上标记点偏下，则反

方向转动下针位定位片 2。 

c. 装上罩壳 3，拧紧螺钉 4。 

注意：调整定位片时，不用松开螺钉 5。 
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4.  使用说明 

1) 穿线 

挑线杆在最高位置时，按下图所示序号穿线。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2) 过线勾位置调整 

过线勾 9 的位置（见上图）,根据缝料的厚度、缝线特性、针距长度等缝制条件的不同可对其进行相

应的调整。当过线勾 9，朝“-”的方向安装时，供线量减少；当过线勾 9，朝“+”的方向安装时，供线

量增加。 

3) 面线张力调节 

通过下图中的缝纫线迹对比，确定面线张力是否合适，调节上图中螺母 4 和 5 可改变张力大小，顺时针

转动，张力增加，逆时针调节，张力减小。 

4) 绕底线 

（1）把梭芯安装在梭芯轴上。 

（2）按图示穿线，线头按顺时针方向,在梭 

心上绕几圈。 

（3）按图示箭头方向按扳手 1，启动机器。 

（4）当线绕满后,扳手 1会自动弹开,绕线 
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自动停止。绕线量不应超过总绕线量的 80％。 

（5）线绕好后,取下梭芯,用剪线刀 2剪断。 

5) 穿底线 

（1）提升压脚，打开旋梭盖 3，再打开梭芯挡板 1，取出梭芯 

（2）将绕好线的梭芯 4放入梭芯套 2 中：若梭芯线有松散状况则需将梭芯逆方向旋转，（如图箭头）。 

（3）将底线从梭芯套缝 5 中穿出并压在弹片 6 下。 

（4）将底线穿过过线孔 7，底线长度留出约 3cm，再扣上梭芯挡板 1，盖上旋梭盖 3。 

6) 底线张力调节 

调整调压弹簧 2。打开旋梭盖，调节弹簧 2 的调节螺钉 3，顺时针调节可增加底线张力，逆时针 

调节可减小张力。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7) 机针安装 

注意: 安装前必须关闭电源 

1）转动手轮将针杆 1 提升到最高点； 

2）松开止动螺钉 3； 

3）如图所示将机针开口向外装入针孔，安装时尽量将机针装到孔

底。 

4）拧紧螺钉 3。 
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8) 压脚交互量调节 

转动交互量调节标盘 1，可调节内压脚和外压脚的交

互量。标盘 1 从 min.转到 max.，箭头位置所指的字母即

为您所设的交互量值。压脚交互量可调的范围为 1-7mm。

根据压脚交互量的设定不同，缝纫机的速度会自动调节。

交互量为 min 时，速度最大不超过 2400rpm，交互量为 max

时，速度最大不超过 1600rpm。 

 

 

9) 压脚压力调节 

压脚压力可根据缝料厚度任意改变，旋转

调压螺钉 1 进行调节。顺时针旋转调压螺钉 1，

压脚压力增加；逆时针旋转，压脚压力减小。 

 

 

10) 针距调节 

见右图，转动针距标盘 2 可调节针距。针

距大小可根据缝料及压脚交互等需要而改变。 

 

11) 按键开关的使用 

（1）按键开关 1：快速倒逢开关。 

按着开关 1，机器立即开始倒缝；   

放开开关 1，机器恢复顺缝。 

（2）按键开关 2：半针操作开关。 

每按一下开关 2，机针上升或下降半针。 

 

（3）按键开关 3：选择加固缝开关。 

按下开关 3，开关灯亮，机器采用  

加固缝模式；再按一下，开关灯灭，机   

器恢复原模式。 

（4）按键开关 4：交互量切换开关。 

按下开关 4，开关灯亮，内外压脚，交互量增大；再按一下，开关灯灭，交互量复原。 
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（5）按键开关 5：导向压脚开关。按下开关 5，开关灯亮，导向压脚放下，起导向作用，再按一下，开

关灯灭，导向压脚抬起。 

（6）复位开关 6：此开关为底线计数提示及复位开关，当底线计数模式打开时，在计数到位后此开关闪

烁提升，按下后清零计数，起复位作用。（此零件为非标准配置）。 

12) 清扫 

（1）每日应清扫送布牙、旋梭及周围的区域。 

（2）电机清扫   隔 2-3 个月，应清除电机防尘罩里的灰尘（防尘罩上线屑和织物屑过多，会使电机运

转过热，影响电机寿命）。 

（3）控制箱  清扫控制箱上的灰尘(灰尘过多会引起误操作)。 

13) 润滑 

（1）加油 

检查油盒油窗 2 中所示油量。油应在两红刻线之间。

如油量少，则把螺钉 1 拧开，把油注入，使油到两刻线范

围内，再拧紧螺钉 1。 

在最初运行了 500 小时以后，必须换油。然后每两年

换一次油，不受运行时间的限制。 

（2）摆动架润滑 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

针杆摆动架 4 的油线 1，被放在机壳壁 2 和弹簧 3 之间，油线 1 和羊毛

毡 5 不接触。 

(1) 当更换毡 9 时，请观察毛面对着连杆 10。油线 7 和 8 夹在毡 9 和固

定板 6 下。 

(2) 油线 11 的末端必须在羊毛毡 5 的下面，露出长度约 10-15mm，保

证油从机头回去。 

(3) 机器运转，毡 9 上应有微量的油。 
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（3）机头供油 

 

轻轻踩下脚踏板，油窗中的油应按箭头所指的方

向从下往机头上供油。 

 

 

 

 

14) 剪线后线头长度调节 

 

剪线后线头的长度可通过调节螺母 1 来调节，如线的张力增加，则线头变短；如线的张力减小，则

线头变长。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

15) 倒缝 

 

缝纫过 缝时 缝程中需倒 ，可按下倒 扳手 1，

或按下第 11) 键开关条中所述的按 1 开 缝；放 倒

扳手 1 键开关或按 1 则 复顺缝， 恢 。 
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16) 送布牙调整 

（1）标准检测：送布牙 1 最高点一般在针板平面上方 1.2mm 左右（根据缝料的厚度而定）。 设定针距

为“0”（逆时针将旋钮旋到底），转动手轮，直至送布牙到最高点，检查此时送布牙到针板高度。 

（2）调整：调节针距到“0”，松开曲柄 3 上紧定螺钉 4，调整曲柄位，使送布牙 1 最高点位于针板上方

约 1.2mm 处，拧紧螺钉 4。 

注意：曲柄 3 在移动时不可发生轴向位移。 

 

17）针杆高度调整 

 

旋梭尖勾线时，必须对准针孔中心槽 3 位置。当针杆位置不对时，应进行如下调整： 

（1）卸下面板； 

（2）将交互量旋钮调到“0”； 

（3）转动手轮，将针杆 2 放至最低点； 

（4）松开螺钉 1，上下移动针杆 2 调节旋梭尖到机针孔中心位； 

（5）拧紧螺钉 1，装回面板 
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 18) 机针与旋梭尖的间隙的调整 

 

机针凹槽与旋梭钩线尖 6 的间隙最大为 0.1 mm。 

转动主动轮使旋梭勾线尖 1 对准机针凹槽中间位置，然后调整它们之间

的间隙。调整方法： 

(1) 拧松送布台螺钉 2（左旋梭）4（右旋梭）。 

(2) 松开旋梭固定螺钉 3（左旋梭）5（右旋梭）。 

(3) 调整旋梭座位置到所需距离 

(4) 拧紧螺钉 3、5，2、4。 

 
 

19）机针与旋梭同步的调整 
  （1）设定针距为 0。 

（2）移去针板。 

  （3）倾翻机头。 

（4）松开螺钉 1。 

  （5）转动主动轮，把机针调整到勾线位置。 

     （机针从最低位置上升 2.4mm 时） 

  （6）转动旋梭，使旋梭钩线尖，对准机针中心。 

  （7）拧紧螺钉 1。 

 

20）旋梭护针板的调节 
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旋梭尖钩线时，机针必须靠着旋梭护针板 1，但不能变形。如用手压机针，靠着旋梭护针板 1 时，机

针不能碰到旋梭钩线尖。旋梭护针板 1 可通过螺钉 2 来调节。 

21）机针与送料同步的调节 

（1）水平送料方向 

把针距标盘设到最大，转动主动轮，调节到旋

梭与机针的勾线位置（机针由最下死点上升

2.4mm），此时，当倒缝扳手上下运动时，机针和

送布牙不动。 

    a. 移开油盒盖板。 

  b. 把针距标盘设到最大。 

    c. 旋松两个螺钉 2。 

    d. 将机针调到与旋梭的勾线位置。 

e. 调节送布凸轮 3，直到倒缝扳手上下运动  

时，机针和送布牙不动。 

f. 旋紧两个螺钉 2。 

（2）垂直送料方向 

把针距标盘设到“0”，当机针最低时，送布牙在最高位。（位于针板上方 1.2mm） 

a. 旋松两个螺钉 3。 

b. 把机针调到最低位。 

c. 调节抬牙凸轮 4，使凸轮上的斜槽对准抬牙曲柄连杆 6 的中心。 

d. 旋紧两个螺钉 3。 

22）旋梭调整 
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面线在形成线环时必须能通过旋梭与针板间隙 7。 

当缝线穿过挡板 3 时，旋梭 2 通过特殊走线达到最小线张力

下线迹的形成。 

挡板 3 是通过旋梭台内部凸轮及控制块 4 控制的，调整不当

会引起断线，线结以及噪声过大等问题。 

检测：挡板 3 必须使底线走线在旋梭柄 6 与针板缺口 7 之间。 

当旋梭 2 抬起时，间隙距离 X 必须比所使用最粗缝线大。手

动试缝数针以检测旋梭过线情况。 

调整：松开旋梭柱盖板螺钉，卸下盖板，松开控制块上紧定螺钉

5， 调整过线勾 3 以达到所要求合适间距，拧紧螺钉 5 及盖板螺钉。如果过线勾间距过小，将无法过线，

若过线勾间距过大，将增大旋梭噪声并使之碰针板过线槽另一端。松开旋梭柱盖板螺钉，卸下盖板，松

开控制块上紧定螺钉 5， 

 
23）调节压脚提升高度 

当抬压脚板手 1 压下时，压脚 7 提升的高度为 9mm。 

（1）卸下皮带罩。 

（2）旋松调压螺钉，减小压脚压力。 

（3）压下抬压脚扳手 1，旋松螺钉 3。 

（4）上下调整外压紧杆，调节外压脚到针板的高度为 9mm。 

（5）当压脚提升曲柄限位销 6 碰到压脚提升曲柄 5 的槽底 B 面时，轴向推动轴，无窜动，此时抬压脚

扳手 1 和抬压脚扳手曲柄 2 啮合时，旋紧螺钉 3。 

（6）再旋紧调压螺钉。 

（7）装上皮带罩。 
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24）压脚交互量的设定 

最大压脚交互量的设定。 

按下面的调整，可设定内压脚 1 和外压脚 2

的最大交互量为 7mm。 

a. 移去上盖板。 

b. 卸下油路大固定板 2。 

c. 旋松交互量调节限位块 4 的限位块螺钉 5。 

d. 调整交互量调节限位块 4 的位置。 

当交互量调节限位块 4 尽量朝上安装时，交互 

量的范围为 1-6mm；当交互量调节限位块 4 尽  

量朝下安装时，交互量的范围为 1.5-7mm。 

e. 旋紧限位块螺钉 5。 

f. 安装油路大固定板 2。 

g. 旋松曲柄螺钉 6，如图，调节交互量调节棒 7 

到机壳璧的尺寸为 78mm，再旋紧螺钉 6。 

注：调整前，交互量调节标盘要设为“min”。 

 

 

25）调节压脚同步 

外压脚向下运动必须碰到针板面同时送布牙向上运动，机针向下运动。 

设针距为“0”，设压脚交互量最大，标盘处于“max”位置，朝主动轮运动方向转动主动轮，观察外 
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压脚的运动。 

（1）从上盖板上移开塑料盖 4（见上图）。 

（2）松开交互量调节凸轮 2 上的两个凸轮螺钉 1。 

（3）转动主动轮，让机针向下到送布牙的顶面。 

（4）转动交互量调节凸轮 2，使内压脚靠在送布牙上。 

注意：当转动交互量调节凸轮 2 时，凸轮 2 不能轴向移动。通过凸轮 2 上 

的孔供油，因此有油线的油管 3 必须塞入凸轮的润滑沟槽内。 

（5）拧紧两凸轮螺钉 1。 

（6）重新盖上塑料盖 4。 

 

26）动刀位置的调整 

在停刀位时，动刀后边缘应于定刀前端平齐。 

动刀不能碰旋梭。 

 

动刀 a 下刀面与旋梭下凹面距离约为 0.3～0.4mm。 

检查： 松开动刀位调整螺钉 1 并根据要求调整动刀，拧紧螺钉 1。 

注意： 拧紧螺钉 1 时需检查动刀轴轴距，在动刀可自由运动条件下，轴距

应尽量放小。 

 

 

 

27）动刀剪线后停止位置的调节 
动刀 1 剪线后，动刀 1 的末端到定刀 2 的刀刃的距离

为 0.5mm。 

（1）倾翻机头。 

（2）转动主动轮，使剪线曲柄 5 上的滚子 6 靠在剪线凸轮

7 的最外边（最右边）。 

（3）旋松剪线曲柄螺钉 4。 

（4）调节动刀 1 的末端到定刀 2 的刀刃的距离为 0.5mm

后，旋紧剪线曲柄螺钉 4。 
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注：旋紧螺钉 4 时，剪线曲柄 5 要紧靠着旋梭台底盖 3。 

 

28）剪线时机的调整 

检测：动刀动作时间由凸轮位置决定，在针杆最高

位时，滚轮应靠在凸轮 2 最高点。 

当缝纫时，滚轮不能接触到曲柄面，距离应保持在 

0.1mm 左右。 

调整：调整滚轮与凸轮间距，先松开螺钉 5，调节

滚轮与凸轮距离，然后根据调节距离调整气缸轴 6，

最后拧紧螺钉 5。 

转动凸轮调整：松开凸轮螺钉 1，3，4，转动凸轮

以调节凸轮滚轮间距到所需距离，拧紧螺钉 1，3，4。 

 

 

 

 

29)调节定刀与线夹 

检测：夹线弹簧 5 可夹住剪断后底线以防止开始缝纫时跳针。 

定刀 4 与动刀 6 在较小剪力条件下必须平行安装。 

平行位置调整 

轻轻松开螺钉 3 调整动刀 6 与定刀 4 的平行，并调节螺钉 2 以改变定刀 4，使之边缘与动刀平行，并拧紧

螺钉 3。 

 

剪线压力调整： 

  剪线时应保证顺利剪断并使定刀受力最小。通常，定刀边缘与动刀交迭约 1/3。 

  松开螺钉 1，微调定刀座使以上调节符合，最后，拧紧螺钉 1。 
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夹线调整 

轻轻弯折底线线夹以纠正夹线并试着手动检查夹线情况。 

 

30）安全离合器 

安全离合器的复位。 

（1）把夹在旋梭中的线头清除。 

（2）在孔 1 中插入螺丝刀，使离合器 2 不能转动，再朝前或朝后转动主动轮，使旋梭转动灵活。 

（3）取出螺丝刀。 

（4）转动主动轮，确认安全离合器 2 已啮合。 

 

 

当加工厚重的缝料时，可调整安全离合器的扭矩。 

（1）旋松螺母 3。 

（2）旋进螺钉 1，扭矩增加；旋出螺钉 1，扭矩减小。  

（3）锁紧螺母 3。 


