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小型模板机

使用本产品前，请仔细阅读以下内容。

产品性能指标

HMS-5040 小型模板机性能指标

项目 范围 规格

工艺

指标

缝制范围
X：500mm

Y：400mm

XY 轴驱动方式
X 轴丝杆驱动

Y 轴丝杆驱动

缝纫最高速度 3600(rpm/min)

空移速度 80m/min

模板感应识别 自动识别

远程数据功能 有

断线检测 有

记号笔 有

断点续缝 有

自动松线 有

针距 0.1-12.7(mm)

系统

参数

支持面板程序升级方式 U 盘

触摸屏 7 寸触摸彩屏

断线检测类型 铜片感应式

电源电压范围 220V/50HZ± 10%

主轴马达 AC 伺服马达 550W

工作环境温度 0℃~45℃

工作环境湿度 35%～95%（无凝露）

额定气压 ≥0.5MPa， 1.8L/min

气动元气件 AIRTAC

工作大气压 86kPa~106kPa
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1.部件说明
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2.缝纫前的准备
2-1 机针的安装方法

注意

当安装机针时，请切断电源。

当误按下启动开关时，缝纫机动作会导致人员受伤。

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

处于左侧，然后拧紧螺钉（1）。

2-2 梭芯套的装拆方法

注意

取出梭芯套时，请切断电源。

当误按下启动开关时，缝纫机动作会导致人员受伤。

1）.转动手轮将机针升起，直至其处于针板上方。

2）.向上将梭芯套的插销（1）拉出，然后拆下梭

芯套。

3）.插销（1）释放后，取出梭芯（2）。

* 梭芯套中有旋梭空转防止簧（3）。旋梭空转防

止簧（3）可防止梭芯在剪线等情况下空转。

* 使用轻合金制成的梭芯（2）。
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2-3 底线的绕线方法

注意

在卷线过程中，不要触摸任何运动部件或将物体靠在运动部件上，因为这会导致人员

受伤或缝纫机损坏。

1) . 打开电源开关。

2) . 将梭芯(1)置于卷线轴(2)上。

3) .按箭头所示的方向将线在梭芯(1)上卷绕几次。

4) .将梭芯压臂柄(3)推向梭芯(1)。

5) .操作面板点下一页，按下启动，随即开始卷绕底线。

6) .底线卷绕一旦完成，梭芯压臂柄(3)将自动返回。

7) .底线卷绕完后，将梭芯取下，用切刀(4)将线剪断。

* 松开螺钉(5),移动梭芯压杆(6)调节卷线在梭芯上的底线量。

注意：

卷线在梭芯上的底线量最多应为梭芯容量的 80% 。

2-4 梭芯套的装取方法

注意

取出梭芯套时，请切断电源。

当误按下启动开关时，缝纫机动作会导致人员受伤。

1）. 转动手轮将机针升起，直至其处于针板上。

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）下方，然后从导

线器（3）中拉出。

4）. 当拉出底线时，检查梭芯是否按顺时针方向转动。

5）. 用手拿住插销（4），将梭芯套插入旋梭。
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2-5 面线的穿法

注意

取出梭芯套时，请切断电源。

当误按下启动开关时，缝纫机动作会导致人员受伤。

在穿引面线之前先转动手轮，将挑线杆(1)置于最高位置。

这样会使穿引更加容易，并防止面线在缝纫开始时脱落。
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3.缝纫

注意

为了安全起见，在使用缝纫机之前，请安装保护装置。

如果未安装这些装置就使用缝纫机，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。

否则误按下启动按钮时，缝纫机动作会导致受伤。

•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，不要触摸任何运动部件或将物体靠在运动部件上，因为这会导致人员受

伤或缝纫机损坏。

3-1 缝纫的方法

1）. 编制缝纫所需要的程序。
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4.缝纫效果
4-1 线张力的调节

注意

取出梭芯套时，请切断电源。

当误按下启动开关时，缝纫机动作会导致人员受伤。

正确的针迹
面线

底线

面线张力过小或底线张力过

大。

增大面线张力。

减小底线张力。

面线张力过大或底线张力过

小。

减小面线张力。

增大底线张力。

<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）. 降低压脚。

2）. 转动夹线螺母（2）进行调节。
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4-2 剪线后面线残留长度的调节
• 剪线时，线张力松弛，仅用夹线器（1）施加张力。

• 面线的本质残留长度为 35-40mm。

• 如果增加夹线器（1）的张力，切线后面线残留长度将会减少；

减小张力，长度将会增加。

转动夹线器（1）进行调节。

5.保养

注意

在开始清洁作业前，请切断电源。

当误按下启动开关时，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等，以防润滑油落入眼中或沾在

皮肤上，引起发炎。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。

5-1 日常清理程序
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，请在进行了如下保养后再使用。

1）. 保养

（1）. 拆下梭芯套（1）。

（2）. 用软布擦去旋梭（2）上的灰尘，检查旋梭（2）是否受损。

（3）. 将梭芯从梭芯套（1）上拆下，用布清洁梭芯套（1）。

（4）. 将梭芯装入梭芯套（1），再将梭芯套（1）重新装入缝纫

机。
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2）. 加油

A.齿轮箱油量

注意：

· 在机器前面蹲下后，立即检查齿轮箱的油量。

<检查油量>

油位通常处于油量观察窗（1）中心基线上的位置。（出厂时已

向齿轮中加入约 80ml）

（1）. 直接从正面查看油量观察窗（1）。

（2）. 如果油位低于正常的位置，按以下步骤添加润滑油。

<加油方法>

只使用富山公司指定的润滑油。

（1）. 加入润滑油，直至油位处于油量观察窗（1）中心基线位

置。

此时，不要立即将所有的润滑油一口气注入。每次注入 10ml

润滑油，同时查看油量观察窗（1）。

注意：

不要在规定的位置加入过多的润滑油。如果加入过多，将会导

致润滑油渗漏。
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5-2 添加润滑脂

(1).使用 HIKARI 规定的润滑脂，电源开关按下关闭。

(2).取下螺钉和固定螺钉。

(3).在每个孔里添加润滑脂直直到润滑脂略微益出。

(4).拧紧螺钉和固定螺钉，以推入润滑脂。

(5).用手转动手轮，上下移动针杆数次以便润滑脂散布开。

(6).用布擦去在螺钉和固定螺钉四周以及针杆轴 D 下面多余的润滑脂。

(7).在丝杆导轨相应位置添加润滑脂，开机移动 Y 向丝杆导轨以便润滑脂散布开。

(8)添加 X 向丝杆导轨时，需要拆开 X 横杆罩壳，然后进行润滑脂添加。
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5-3 检查
（1）. 如果机针弯曲或机针断裂。应予以更换。

（2）. 检查面线是否穿引正确。

（3）. 进行试缝。
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6.旋梭供油量的调整

注意

在检查旋梭供油量时，手指和油量测试纸不能碰到旋梭和剪刀机构等运动零部件。是

导致人员受伤的原因。

〈供油量的确认〉

1）.拆去挑线杆至机针上的线。

2）.以缝纫机实际缝纫时的转速进行约一分钟的空运转。

(适度的断续运转)。

3）.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 10秒钟。

(对油量测试纸没有什么要求)。

4）.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)所述进行调

整。

注意：

如果供油量的检查结果不符合左图所示的状态(飞溅到纸

上的油迹呈完整的带状或一点也没有飞溅出来)，则应该

向右转动 油量调节螺钉(3)将其完全拧入， 然后再向左转

动拧出两圈半, 在松开的状态下进行下述的调整作业。

〈供油量的调整〉

1）.转动油量调节螺钉(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。

2）.参照上述［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,进行调整及供油量的确认。

直到获得适当的供油量为止。

3）.进行了约 2小时的缝纫后，请再次检查供油量。
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7.标准调整

注意
只有经过训练的技术人员才能进行缝纫机的维 发生下列情况下，请关闭电源。并拔下电源插座。

修，保养和检查。 否则误踩下踏脚板时，缝纫机动作会导致受伤。

与电气有关的维修、保养和检查请委托购买商店 ·检查，调整和维修

或电气专业人员进行。 ·更换旋梭，切刀等易损零部件

取下的安全保护装置，再次安装时，请务必安装 在必须接上电源开关进行调整时，务必十分小心

在原为上，并检查能否正常的发挥作用。 遵守所有的安全注意事项。

缝纫机头倒下或竖起时，请用双手进行操作。

单手操作时因缝纫机的重量万一滑落易导致受伤。

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）放下的状态下，以

位于导向（3）的上方 6~8mm，[H 规格 4~6mm]处

1）. 放下压脚（2）。

2）. 松开螺钉（4）。

3）. 调整夹线器杆架（5）的旋转位置。

4）. 拧紧螺钉（4）。

<挑线弹簧的强度>
根据规格，挑线弹簧（1）的标准强度为下列所示。

F 规格 0.1-0.24N

M 规格 0.25-0.35N

H 规格 0.3-0.5N

1）. 在夹线器杆架（5）的稍微上方处，用手指拿住面线使其不

要被拉出。

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。
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7-2 机壳的线导向
机壳的线导向 R（1）的标准安装位置是在螺钉（2）位于机壳线导向

R（1）的可调范围中心处。

＊松开螺钉（2），移动机壳的线导向 R（1）进行位置的调节。

• 当缝纫厚料时，向左移动机壳的线导向 R（1）。（挑线量增加）

• 当缝纫薄料时，向右移动机壳的线导向 R（1）。（挑线量减少）

7-3 针杆的高度

针杆（1）达到最下位置时，针杆（1）的基线（a），如图所示要与

针杆轴套（2）的下端保持对齐。

1）. 转动缝纫机手轮，使针杆（1）到达最下位置。

2）. 拆下面板上的橡皮塞（3）。

3）. 旋松螺栓（4），将针杆（1）进行上下移动调整。

4）.拧紧螺钉（4）。

5）. 安装上橡皮塞（3）。
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7-4 机针和旋梭的同步
当针杆（1）从最低位置升到 1.8mm（H 规格为 2.2mm）如图

所示，基线（b）与针杆轴套（2）的下端保持对齐时，旋梭尖（3）

与机针（4）的中心必须一致。

（此时，针眼上缘与旋梭尖之间的间隙为 0.5~0.7mm）。

1）. 转动缝纫机手轮，使针杆（1）从最低位置上升到如基线图所示

的基线（b）与针杆轴套（2）的下端保持对齐。

2）. 旋松螺钉 3 个固定螺钉（5），使旋梭尖（3）与机针（4）的中

心一致。
此时，旋梭尖（3）与机针（4）之间的间隙为 0~0.05mm。

3）拧紧固定螺钉（5）[3 个]。

<旋梭和旋梭定位钩之间的间隙确认>
旋梭（6）和旋梭定位钩（7）之间的间隙，应确保所使用的线能够顺

利通过。

F，M 规格为 0.4~0.7mm

H 规格为 0.6~1.1mm

7-5 剪线装置调整
剪线凸轮 3 控制动刀行程及其动作的同步性，由此要求动刀的动作要与机针的动作相匹配，剪线机构由电磁铁自动

控制。

1）.剪线凸轮定位
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<标准检查>

将机器锁定在锁定位置“4”，手动按下滚柱 1，滚柱 1 必须进入剪线凸轮 3 的缺口 4 内。

<剪线凸轮的位置调整>
（1）转动手轮，使机针 5 在下落时针尖与针板 6 上平面对齐；

（2）松开控制凸轮上的紧定螺钉 2（两颗）；

（3）转动下轴上的控制凸轮；

（4）手动按下滚柱 1，滚柱 1 必须进入控制凸轮 3 的缺口 4 内；

（5）重新拧紧紧定螺钉 2（两颗）。

2).滚柱和剪线凸轮间间隙

<标准检查>

当剪线连杆 5 在外端位置时，剪线凸轮 3 的外径与滚柱 1 之间的间隙应为 0.2+0.1 毫米。

*必须在切线凸轮两个紧定螺钉 2 之间的某一位置检查上述间隙

<滚柱和剪线凸轮间间隙调整>

(1) 转动手轮直到滚柱 1 位于剪线凸轮的两个紧定螺钉 2 之间.

(2) 松开紧定螺钉 6

(3) 围绕轴 7 转动剪线连杆 5 使滚柱 1 与控制凸轮 3 的外径间的间隙为 0.2+0.1mm

(4) 拧紧紧定螺钉 6

<注意>

如果此处间隙太大， 可能会有如下风险：

●线捕捉不到

●线剪不断

3).调整剪线压力

在旋梭区域执行相关调整任务时，两把剪线刀最好都保留在机器上，这样可避免不必要的调整工作。
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<标准检查>

必须能在最低的剪线压力下可靠地剪断缝线，剪线压力越低，

剪刀磨损越小！

要求两根最粗的缝线也能同时可靠地被剪断。

<剪线压力的调整>

(1) 拧松剪线压力调节螺钉 1。

(2) 向前转动动刀 3。

(3) 通过调节剪线压力调节螺钉 1 使定刀 2 正好碰到动刀 3。

(4) 交替把线放在左边或者右边检查剪线性能。

(5) 调整剪线螺钉到适宜位置。

(6) 如果复位簧 4 不再使剪线机构回到初始位置，则剪线压力太大，需要重新更换一把新定刀。

<注意>

允许对定刀作微量重磨！但如果定刀磨得太短， 就不能再剪线了，

这时对动刀重新调整也补偿不了。
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