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person as shown in the figure.

pulley will not rotate.

moving the sewing machine.(Fig.5)

機能失常
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 Illustration of Machine Type and 

Specification

1.Type Classification

機種及規格說明

1.型號分類表示:

ML8000    -  A  -  M  -  1  -  A  -  11

(7)

1. With mechatronics, the lockstitch 

machine with feeding and directly 

driving.

2. The distinguishing code to present the 

appearance improved order in alphabets 

from F to G, such as  ML8000F. 

3.A: It indicates the rotation trimmer A type 

(DUKOPP).

4.Purpose

1 .機電一體化下送布直接驅動平縫縫紉機 

2 .表示車外觀改良之區分編碼由F然後G以

英文字母排列如ML8000F  

3 .A：為A型旋轉式切刀（DURKOPP） 

4 .用途項目

編號No 用途Purpose
最高車縫速度 S.P.M

Highest Sewing Speed
出廠速度

Preset Value
縫距(mm)

Stitch Length

M 用於中厚布料Medium 4500 4000 0～5

H 用於至厚布料Heavy Material 4000 3500 0～7

5.Hook Code：

1：High speed hook

2： Double hook

5. ：

1：表示高速縫梭頭

2：表示2倍梭頭 

梭頭代碼

6. 無：表示針板送具為四條齒

A：表示針板送具為三條齒

6.None: It indicates that there are 4 rows of 

teeth on the needle plate.

A: It indicates that there are 3 rows of teeth on 

the needle plate.

7.操做盒之功能代碼：（切線系統為旋轉

式）
7.Function Code of the Operation Panel: (The 

trimmer system is rotary.)

功能代碼
Function Code

自動切線
Auto Trimmer

快速倒縫
High Speed Reverse 

Stitch

自動抬押腳
Auto Presser Foot 

Lift

11 ✔ ✔

13 ✔ ✔ ✔

ML8000－XX　車縫布料
ML8000－XX  Material

中厚布料
Medium Material

厚布料
Heavy Material

AM1 AH1

供油方式
Fuel Supply

針棒無油式
Needle Bar Oil Free

1
最高車縫速度

Highest Sewing Speed 4500 4000

2
出廠設定速度
 Preset Speed 4000 3500

3
最大縫距

The Longest Stitch Length 5mm 7mm

4
針棒行程

Needle Bar Stroke
32mm

5
使用針DB X 1

Needle DB X 1
＃11～＃18 ＃19～＃22

6
押腳壓力

Presser Pressure 3.5~4.5 KGF 5~6 KGF

7
押具提升量

The Height of Presser Foot
手動6mm、膝動10mm、電磁式10mm

Hand lift 6mm, Knee lift 10mm, Electromagnetic 10mm 

8
押具

Presser Foot
可調整性押具

Adjustable Presser Foot

9
旋梭
Hook

高速梭頭
High Speed Hook 

10
送具 

Feed Dog
3排齒／4排齒 

3 Rows/ 4 Rows

11
送料具高度

The Height of the Feed Dog 1.0mm 1.2mm

圖6/Fig. 6



完整提供

(1) 縫紉機體

配件 

(2) 線架

(3) 油盤

(4) 踏板連桿及控速器

   工具

   橡膠墊

      電源線

選配件

(5) 機架帶桌板

(6) 踏板

(7)線盒

( 7圖 ) Complete Offer(

(1) Sewing machine

Accessories 

(2) Wireframe

(3) Oil plate

(4) Pedal Rod and Speed controller

   Tools

   Cushions

   Wire

Options

(5)  Frame with the table 

(6) Pedal

(7) thread box 

Fig.7)

ML8000－XX　車縫布料
ML8000－XX  Material

中厚布料
Medium Material

厚布料
Heavy Material

AM1 AH1

供油方式
Fuel Supply

針棒無油式
Needle Bar Oil Free

12
挑線桿行程

Thread Take-up Bar Stroke 61.8±1mm

13
重量

Weight 50 kgf

14
機頭空間尺寸
Machine Size

機頭長 286mm X 高 141mm
Machine Head Length285mmX Height 104mm 

15
桌板尺寸

Size of Table 517.5mm X 178mm

16
加油方式

Fuel Supply
完全自動加油

Automatically Fueling

17
潤滑油

Lubrication
提供之專用油

Provision of Special Oil

18
機頭驅動

Machine Drive
直接驅動裝置

Directly Drive Device

19
馬達

Motor
AC伺服馬達4極500W

AC Servomotor 4-pole 500W  

20
使用電源

Power Supply
單相交流220V

Single Phase Alternating Current 200V

21
電磁線圈驅動電源

Electromagnetic Coil Drive Power DC－24V

圖7/Fig. 7
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3.Lubrication(F ig.10)

Overturn the sewing machine head. Loose 

the screw     . Fill in the liquid oil

     to the reticle      on the oil level gauge

    . Tighten the screw     . Take off the rubber 

plug     . Fill in #10 the high speed oil      to 

the reticle  MAX     on the oil level gauge in 

the tank. Put back the rubber plug      .  

Right the machine head.

3.潤滑 10(圖 )

翻倒縫紉機頭 ，鬆開螺絲   ，倒入液

態油　 至齒輪箱內至油鏡上刻度   。鎖

緊螺絲   ，取下膠塞   ，加入#10 高速

油  至油箱內至油鏡上刻度MAX     ，放

回膠塞   ，翻正縫紉機頭。

安裝 INSTALLATION

50

50

 1.

Install each parts in order by referring the 

diagram.(F ig.8)

         Stand 

         Thread box & oil plate

         Pedal

         Speed controller and the rod

         Thread stand

         Cushion

         Support 

Frame Installation1.機架安裝

  參照圖示依序安裝各部件(圖8)

     腳架

     線盒及油盤

     腳踏板

     控速器及連桿

     線架

     緩衝墊

     支撐桿

 2.

Put the hinge      into the machine head

     . 

Lift the machine head and let the hinge to 

the cushions     and then put into the table.

Installation Machine Head(F ig.9)2.機頭安裝 9(圖 )

先將機頭鉸鏈    插入機頭   。

抬起機頭使鉸鏈對準鉸鏈墊片   ，將

放入桌板中。

圖8/Fig. 8

圖9/Fig. 9



安裝完成功能檢視
CHECK THE FUNCTION AFTER
SET UP

圖13/Fig. 13

13 13

4.Install the machine and the power(F ig.11)

Plug in the power wire     and the speed 

controller signal wire    . Turn on the power

    . Press the pedal softly and confirm the 

wheel rotation  direction. Press the pedal 

backward and ensure if the related motion is 

finished. It will automatically stop after the 

completion of the needle, and ensure the 

white mark      on the wheel align to the back 

cover mark    . 

4.機頭安裝及電源 11(圖 )

插上電源線    及控速器訊號線   。開啟

電源   ，輕前踩踏板，確認手輪迴轉方

向。 後踩踏板，確認相關動作是否完

成。完成後會自動停針，確認手輪白色

記號    和後蓋記號    對齊。 

圖10/Fig. 10

圖11/Fig. 11

5. Install the presser foot lifter(Fig.12)

(1)Joint and fix the lock with knee wrench ① 

and knee sleeve ② by the linker ③.

(2)The knee sleeve passes through the oil 

plate and into the presser foot shaft.

(3)Turn the knee sleeve to make the slot 

combine the pin of the presser foot shaft.

(4)Adjust the screw and make the height and 

the angle of the knee pads at the front right 

5cm of the operator.    

5.抬壓腳安裝(圖12)

(1)將膝控扳手①、膝控套管②以鏈接器

③結合固鎖。

(2)將膝控套管穿過油盤插入抬壓腳軸。

(3)轉動膝控套管使槽能和抬壓腳軸上的

銷結合。

(4)調整螺絲，使膝控膠墊高度和角度位

於操作者右大腿前緣的右側5公分。

-16-
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圖14/Fig. 14

4 4

15 . 15

最大流明

Maximum
最小流明

Minimum

510 流明

510 Lum

430 流明

430 Lum
圖15/Fig. 15

圖16/Fig. 16
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3.Tension adjustment(Fig. 18)

(1)The initial clamp    : Adjust the basic 

needlework and control the length of the 

initial thread     .It is better to be between 

15mm~25mm.  

(2)The thread clamp    : Adjust the tension for 

optimizing the stitch.  

(3)When trimming, the clamp     would 

automatically release.

3.張力調整說明(圖18)

(1)初始控線鈕    ：調整針線基本張力，以

控制起始線頭    的長短，在

15mm~25mm為佳 。 

(2)主控線鈕    ：調整鬆緊使縫跡達到理想

的效果。 

(3)線張力在切線時，主夾線器    會自動鬆

開。

4. Bobbin Winding(Fig.19)

(1)Place the shuttle      to shuttle reel     . 

(2)Let the thread around the shuttle     few 

times  according the arrow direction.    

(3)Push the charge handle     to the shuttle    

        .

(4)The pedal begins to reel. 

(5)After finishing the reel, the charge handle 

would automatically bounce. 

(6)Take down the shuttle      and cut the thread 

with the trimmer     .

4. 梭芯捲線(圖19)

(1)將梭子    放置梭子捲線器    上。  

(2)以箭頭方向將線在梭子上    繞幾圈。

(3)將押柄    推向梭子    。

(4)踩踏板開始捲線。

(5)捲線完成，押柄會自動彈開。

(6)取下梭子    ，並以切線刀    將線切斷。

圖18/Fig. 18

圖17/Fig. 17

17

17

操作 OPERATION

1. Illustration 1.說明  

圖表1/Chart1

2.Illustration of installing the needlework

(Fig. 18)

According the diagram to install the 

needlework. The initial thread    , first set 

aside 50mm for avoiding being pressed by 

the presser    .

2.針線安裝

依穿線圖將線安裝針線，初始線頭

，要先預留50mm並避免被押具     押

到。

(圖18)

-20-
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5.The adjustment of bobbin (Fig.20)

(1)Loosen the screw      to change the angle of

          can adjust the thread amount of the 

bobbin increase + or decrease - .

(2)A good winding volume  is 80% the 

capacity of  reel     . 

5.梭芯線量調整 20

(1)鬆開螺絲   改變   的角度可以調整梭

芯線量多 + 少 –。

(2)良好的捲線量是梭子   容量的80%

(圖 )

6.Install the Bobbin(Fig.21)

(1)Turn the hand wheel and let the needle 

be on the needle plate.   

(2)Pull up the gate     in the bobbin case 

holder and take off the bobbin case 

holder    .   

(3)Take off the empty bobbin and put on the 

bobbin with full thread. 

(4)Pull out the shuttle line 5 cm, and the 

shuttle should rotate like the arrow 

direction in the diagram.   

(5)The shuttle line detour slot     and across 

under the shuttle skin      and out from 

the hole     . 

(6)Pull up the gate      in the shuttle base 

holder and put in the shuttle base holder

         . 

6.梭芯安裝 21

(1)轉動手輪使機針位於針板上方。  

(2)將梭碗的閘銷    向上拉起，取下梭碗

       。 

(3)取出空梭子，裝上滿線的梭子。

(4)拉出梭線5cm，梭子應像箭頭方向旋

轉。 

(5)梭線繞過槽   ，經梭皮    下方，由孔

         出線。

(6)將梭碗的閘銷    向上拉起，放入梭碗

        。

(圖 )

7.Adjustment of the shuttle tension (Fig.22)

(1) The ideal valve of the tension is 25g, 

which 12.5g supply from the break 

spring      and 12.5g supply from the 

bobbin skin     . 

(2) Adjust the bobbin skin screw    , change 

the elasticity and let bobbin case holder 

slowly down by its weight. 

(3)The break spring is for stopping the 

bobbin rotating after the automatic 

trimmer. 

7.梭芯線張力調整(圖22)

(1)線張力的理想值為 25g，其中12.5g由

剎車彈簧    提供，12.5g由梭皮    提

供。

(2)調整梭皮螺絲    ，改變彈力使梭碗依

靠自身的重量緩緩向下。

(3)剎車彈簧是在使自動剪線後阻止梭子

繼續轉動。

8.Needle change(Fig.23)

(1)Turn the hand wheel, have the needle bar 

to the  upper dead point. 

(2) Loosen the screw     ; take off the 

needle. Have the new needle insert into 

the end hole of the needle bar.   

(3)Ensure the needle to be at the right of 

the position    . Then, tighten the screw

           . 

(4)When substituting another new needle, 

the distance between the hook and the 

needle needs to be adjusted. 

8.機針更新(圖23)

(1)轉動手輪，使針桿至上死點。

(2)鬆開螺絲   ，取下機針。將新機針插到

針桿的針孔孔底。

(3)確認針喉位     於右側 ，固鎖螺絲

         。

(4)在調換別種規格針時，旋梭和機針之

距離要從新調整。 

圖20/Fig. 20

圖21/Fig. 21

圖22/Fig. 22

圖19/Fig. 19
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9.The thread regular adjustment (Fig.24)

(1)To ensure the best sewing function.

(2) Loosen the screw      and adjust the 

length of the thread regular     . Let the 

thread ring     can slide out the hook  

smoothly at the least tension without 

spare thread.   

9.針線放線量調節器調整 24

(1)為了確保最佳的縫紉性能。

(2)鬆開螺絲   ，調整針線量調節器      之

長短，使線環     在最小張力且沒有

多餘的線量平順的滑出旋梭。

(圖 )

10.Adjustment the length and the manual 

back stitching(Fig.25)

(1) Turn the hand wheel    , it can adjust the 

length of the stitching and back 

stitching at the same time. 

(2) Press down the wrench of backstitching

          , and it can keep the machine doing 

the backstitching.

10.縫距調整及手動倒縫

(1)轉動手輪  ，就能同時改變正縫和

倒縫的縫距。

(2)按下倒縫扳手    ，就可以使機器一

直保持倒縫。

(圖25)

11. Adjust the pressure of the presser foot 

lifter(Fig.26)

(1)Minimize the pressure of the presser 

foot as possible, but it must have 

enough pressure to keep the material 

steady. 

(2)Loosen the screw     . 

(3)Turn the pressure to adjust the screw     

and adjust the pressure which the 

presser  foot needs. 

(4)Tighten the nut     . 

11 . 抬壓腳壓力調整(圖26)

(1)應盡可能減小押具壓力，但必須有足

夠的壓力使面料不至滑動 

(2)放鬆螺母   。

(3)轉動壓力調整螺栓   ，調整所需押具

壓力。

(4)鎖緊螺母   。

12.Lift the presser foot(Fig.27)

(1)Push the wrench      of the presser foot 

to the front side. It can lock the presser 

foot at the position on the table. 

(2)Pull back the wrench       and cancel the 

lock.

(3)The wrench of the presser foot can be 

back to the initial position by lifting the 

presser foot through the knee lift or the 

electronic lift.

12.壓腳抬起(圖27)

(1)把壓腳扳手     扳到前側-可將壓腳鎖

緊在抬上位置

(2)放下壓腳扳手    ，取消鎖緊 

(3)利用膝控抬壓腳或電動抬壓腳抬起壓

腳，則壓腳扳手可恢復初始位置。

圖23/Fig. 23

圖24/Fig. 24

圖25/Fig. 25

圖26/Fig. 26

圖27/Fig. 27

-25--24-
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圖28/Fig. 28

圖29/Fig. 29

28 28

29 29
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L-90B選針和的使用與操作
L-90B  OPERATION BOX 
MANUAL

Description of the Operation Box：選針盒按鍵說明：

功能名稱
Function

按鍵圖示
Key

對應車縫動作 
Corresponding Action

起始/終止回縫功能
Start / End Backstitch

執行起始回縫A,B段車縫一次
Start backstitching section A, B once.

執行終止回縫C,D段車縫一次
End backstitching section C, D once.

連續回縫功能
Continuous Backstitch

執行連續回縫A段一次,B,C段D次
Continuously backstitch section A once, and 
section B, C, forD times. 

定寸縫功能
Fixed Sewing

進入定寸縫功能,分為P1~PF共15段,可設定每段針
數
Enter the function of fixed sewing, divide into 15 
sections from P1 to PF. The numbers of stitches in 
each section can be set.

自由縫
Free Sewing

1.踏板中立時停止車縫 
    The pedal stands flat to stop sewing.
2.踏板前踩時進行車縫 
    Step forward the pedal to do sewing.
3.踏板後踩時進行切線、掃線、抬押腳等動作
    Step backwards to do the action, such as, the 

trimmer, the thread wiper , the presser 
foot…ect. 

自動模式
Auto Mode

前踩踏板完成回 之設定針數；
The setting numbers of stitches when stepping 
forwards.
定寸縫功能中則完成該段之針數
The completion numbers of stitches in the 
function of fixed sewing. 

縫

 

圖30/Fig. 30

功能名稱
Function

按鍵圖示
Key

對應車縫動作 
Corresponding Action

切線功能
Trimmer

選擇切線功能 
Select Trimmer 

押腳功能
Presser Foot

選擇車縫停止時，押腳是否動作
The action of the presser foot, when selecting the 
stop sewing.

切線押腳功能
Trimmer Presser Foot

選擇切線之後，押腳應是否動作
The action of presser foot, when selecting the 
trimmer.

補針功能
Complement Stitch

依照參數設定在車縫結束之後補半針
According to the parameter setting, complement 
half stitch after finishing sewing.

特殊功能選擇
Special Function

進入特殊功能選擇區後，選擇特殊功能
Enter the selection of special function, choose the 
special function. 

參數設定
Parameter Setting

長按此鍵進入參數區；
Keep pressing the key to enter.
設定參數後按此鍵由參數設定跳回參數選擇
After selecting parameter, press the key to back to 
the parameter selection.

儲存參數設定並離開
Save the parameter setting 

and escape

長按此鍵進入特殊功能選擇
Keep pressing the key to enter.
設定參數後，按此鍵跳離參數選擇並儲存設定
After setting the parameter, press the key to 
escape and save the setting.

開啟LED
Turn on LED

開啟照明用
LED  Turn on LED. 

關閉LED
Turn off LED

關閉照明用LED  
Turn off LED.

參數功能別/
 Parameter Function/
Parameter Content 

Increase

參數內容遞增
增加A,B,C,D針數0~15針(0~F) ；
Increase the numbers of the stitches 
A,B,C,D(0~F), from 0 stitch to 15.
參數功能別項次選擇遞增 / 參數內容調整
Parameter Function Section Increase / Parameter 
Content Adjustment

 參數功能別/  
Parameter Function/
Parameter Content 

Decrease

參數內容遞減
減少A,B,C,D針數15~0針(F~0) ；
Decrease the numbers of the stitches 
A,B,C,D(0~F), from 0 stitch to 15.
參數功能別項次選擇遞減 / 參數內容調整
Parameter Function Section Decrease / Parameter 
Content Adjustment

圖表2/Chart  2



 

參數碼
Parameter

顯示
LED 

Display

功能描述
Function 

Description

可調
範圍

Range

單位
Unit

出廠值
Default

說明
Description

備註
Note

1 H
馬達速度調整
Motor Speed

200~
4500

rpm 4000
選擇切線功能 
Select Trimmer 

2 SLM

慢速起縫模式
選擇

Soft Start 
Stitch 

ModeFoot

A/T // T

A:往前輕觸踏板，即自
動執行慢速起縫。
A: Automatic soft start 
stitching when 
treading forward foot 
pedal.
T:當切線動作結束後下
一次執行車縫動作時
自動執行慢速起縫。
T: Automatic soft start 
stitching when thread 
trimming completed 
and start next 
stitching cycle.

3 CNR
計數比例選擇
Counter Ratio 

Selection
1-100

倍數
Multipl

er
1

設定計數:"043.UD"的
倍數值
Set the counter ratio. 
It will be a multiple for 
the value set in “043”. 
The real value will be 
“003” x “043”.
( 042.CUD設為UTS 模
式時無效，固定為1倍)
When “042” was set 
as UTS mode, the 
multiple is set default 
value (1).

4 N
起始回縫速度
Start Tacking 

Speed

200-
4500

rpm 2000

5 V
終止回縫速度
End Tacking 

Speed

200-
4500

rpm 2000

6 B
連續回縫速度
Bar Tacking 

Speed

200~
4500

rpm 1800

7 S
慢速起縫速度

Soft Start 
Speed

200~
3000

rpm 400

參數介紹 PARAMETER ILLUSTRATION 參數碼
Parameter

顯示
LED 

Display

功能描述
Function 

Description

可調
範圍

Range

單位
Unit

出廠值
Default

說明
Description

備註
Note

8 SLS

慢速起縫針數
Soft Start 

Stitch 
Number

0~99
針

stitch 1

9 A

自動定寸縫速
度

Auto 
Constant 
Stitching 

Speed

200-
4500

rpm 3800

10 ACD

定寸縫後自動
執行終止回縫

選擇
Auto End 

Tacking after 
Constant 
Stitching

ON/
OFF

// ON

ON:在執行完最後一段定
針縫後，即自動執行終
止回縫或切線動作。意
即取消補針功能。
ON: After last stitching 
cycle at constant 
stitching, automatically 
execute end tacking or 
thread trimming.
OFF:再執行完最後一段
定針縫後，將無自動執
行終止回縫或切線動
作。
OFF: After last stitching 
cycle at constant 
stitching, the end 
tacking or thread 
trimming will not be 
executed unless 
depressing backward on 
foot pedal.



參數碼
Parameter

顯示
LED 

Display

功能描述
Function 

Description

可調
範圍

Range

單位
Unit

出廠值
Default

說明
Description

備註
Note

12 SMS

起始回縫模式
選擇

Mode 
Selection for 
Start Tacking

A/M/
SU/SD

// A

A:往前輕觸踏板，即自動
執行完起始回縫段針數。
A: One shot sewing.
M:受踏板控制可任意控速
與停止。
M: Motor can adjust 
speed and stop during 
operation via foot pedal 
control.
SU:於各段轉角處自動暫
停針上後，始繼續執行下
一段針數，暫停時間由參
數"027.CT"調整控制。
SU: One shot sewing 
while motor stops at 
needle UP with few ms 
interruption at end of 
each seam. The 
interruption time set by 
“027” timer.
SD:於各段轉角處自動暫
停針下後，始繼續執行下
一段針數，暫停時間由參
數"027.CT"調整控制。
SD: One shot sewing 
while motor stops at 
needle DOWN with few 
ms interruption at end of 
each seam. The 
interruption time set by 
“027” timer.

13 TYS

起始回縫結束
點操作模式選

擇
Mode 

Selection at 
the End of 

Start Tacking

CON/S
TP

// CON

CON:執行完起始回縫段
針數後，即自動連續執行
下一段的功能設定。
CON: At the end of start 
tacking, it continues 
operations if foot pedal 
presses.
STP:執行完起始回縫段針
數後，即停止並取當次切
線動作一次，必須再次前
踏後始恢復一般功能。
STP: At the end of start 
tacking, the re-start must 
be controlled by foot 
pedal forward treading. 
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參數碼
Parameter

顯示
LED 

Display

功能描述
Function 

Description

可調
範圍

Range

單位
Unit

出廠值
Default

說明
Description

備註
Note

14 SBT

起始回縫功能
選擇

Start Tacking 
Function 
Selection

ON/
OFF

// ON

ON:開啟
ON: Enable
OFF:關閉
OFF: Disable

15 SBA

起始回縫A段
針數設定
Stitch A 

Setting for 
Start Tacking

0~15
針

Stitch 3 起始回縫功能ON時，
A/B段針數的設定
Setting Stitch numbe A 
and B for start tacking 
when the function 
enabled.16 SBB

起始回縫B段
針數設定
Stitch B 

Setting for 
Start Tacking

0~15
針

Stitch 3

17 SBN

起始回縫回數
設定

Turns Setting 
for Start 
Tacking

0~4
回

Turn 3

18 BT1

調整起始回縫
A段補償
Stitch A 

Balance for 
Start Tacking

00~0F
針

Stitch 0

19 BT2

調整起始回縫
B段補償
Stitch B 

Balance for 
Start Tacking

00~0F
針

Stitch 0



參數碼
Parameter

顯示
LED 

Display

功能描述
Function 

Description

可調
範圍

Range

單位
Unit

出廠值
Default

說明
Description

備註
Note

20 SME

終止回縫模式
選擇

Mode 
Selection for 
End Tacking

A/SU/
SD

// A

A:車縫後觸動全後踏功
能，即自動執行完終止回
縫段針數。
A: One shot sewing.
SU:於各段轉角處自動暫
停針上後，始繼續執行下
一段針數，暫停時間由參
數"027.CT"調整控制。
SU: One shot sewing 
while motor stops at 
needle UP with few ms 
interruption at end of 
each seam. The 
interruption time set by 
“027” timer.
SD:於各段轉角處自動暫
停針下後，始繼續執行下
一段針數，暫停時間由參
數"027.CT"調整控制。
SD: One shot sewing 
while motor stops at 
needle DOWN with few 
ms interruption at end of 
each seam. The 
interruption time set by 
“027” timer.

21 EBT

終止回縫功能
選擇

End Tacking 
Function 
Selection

ON/
OFF

// ON

ON:開啟
ON: Enable
OFF:關閉
OFF: Disable

22 EBC

終止回縫針數
C設定

Stitch C 
Setting for 

End Tacking

0~15
針

Stitch 3 起始回縫功能ON時，
C/D段針數的設定。
Setting Stitch numbe C 
and D for end tacking 
when the function 
enabled.23 EBD

終止回縫針數
D設定

Stitch D 
Setting for 

End Tacking

0~15
針

Stitch 3

24 EBN

終止回縫回數
設定

Turns Setting 
for End 
Tacking

0~4
回

Turn 2
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參數碼
Parameter

顯示
LED 

Display

功能描述
Function 

Description

可調
範圍

Range

單位
Unit

出廠值
Default

說明
Description

備註
Note

25 Bt3

調整終止回縫
C段補償設定

Stitch C 
Balance for 
End Tacking

00~0F // 0

26 Bt4

調整終止回縫
D段補償設定

Stitch D 
Balance for 
End Tacking

00~0F // 0

27 CT

自動回縫段落
停止時間

Interruption 
Time Setting 

at Section 
End of 

Tacking

0~999 ms 50

28 Sb5

起始/終止回縫
針數設定

Stitch Setting 
for Start / End 

Tacking
Turns Setting 

for Start 
Tacking

ON/
OFF

// OFF

ON:有效 
ON: Enable
OFF:無效
OFF: Disable

29 Sb9

起始/終止回縫
針數各

+0~99針
Adding 

Stitches for 
Start / End 

Tacking 

0~99
針

Stitch 0

30 BCC

終止縫C段多
加1針

Adding 1 
Stitch to the 
Stitch C of 

End Tacking

ON/
OFF

針
Stitch OFF

ON:當執行終止回縫功能
時，再第一段的C段內自
動追加一針(必須在車縫
中直接做中止回縫功能
始有效)
ON: When executing end 
tacking, it will 
automatically add 1 
stitch in C Section.
OFF:無效
OFF: The function is 
invalid.



參數碼
Parameter

顯示
LED 

Display

功能描述
Function 

Description

可調
範圍

Range

單位
Unit

出廠值
Default

說明
Description

備註
Note

31 SMB

自動連續回縫
運動模式選擇

Mode 
Selection for 
Bar Tacking

A/M/
SU/SD

// A

A:往前輕觸踏板，即自動
執行完起始回縫段針數。
A: One Shot Sewing.
M:受踏板控制可任意控速
與停止。
M: Motor can adjust 
speed and stop during 
operation via foot pedal 
control.
SU:於各段轉角處自動暫
停針上後，始繼續執行下
一段針數，暫停時間由參
數"027.CT"調整控制。
SU: One shot sewing 
while motor stops at 
needle UP with few ms 
interruption at end of 
each seam. The 
interruption time set by 
“027” timer.
SD:於各段轉角處自動暫
停針下後，始繼續執行下
一段針數，暫停時間由參
數"027.CT"調整控制。
SD: One shot sewing 
while motor stops at 
needle DOWN with few 
ms interruption at end of 
each seam. The 
interruption time set by 
“027” timer.

32 BAR

連續回縫功能
選擇

Bar Tacking 
Function 
Selection

ON/
OFF

// OFF

ON:開啟
ON: Enable
OFF:關閉
OFF: Disable

33 BRC

連續回縫A段
針數設定
Stitch A 

Setting for 
Bar Tacking

Stitch C 
Setting for 

End Tacking

00~0F
針

Stitch 4 0:無效
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參數碼
Parameter

顯示
LED 

Display

功能描述
Function 

Description

可調
範圍

Range

單位
Unit

出廠值
Default

說明
Description

備註
Note

34 BRN

連續回縫回數
設定

Turns Setting 
for Bar 
Tacking

0~15
回

Turn 4

連續回縫的來回車縫次
數設定
註:當來回車縫次數如設
定為'0'時，將為無限次的
來回車縫  ，必須以全後
踏做結束動作。

35 BT5

連續回B段針數
設定

Stitch B 
Setting for Bar 

Tacking

00~0F
針

Stitch 4 0:無效 　

36 BT6

連續回C段針數
設定

Stitch C 
Setting for Bar 

Tacking

00~0F
針

Stitch 4 0:無效 　

37 SMP

定寸模式選擇
Mode 

Selection for 
Constant 
Stitching

A/M // M

A:前踏即動作
A: One Shot Sewing.
M:由踏板控制且馬達可中
途停止
M: Motor can adjust 
speed and stop during 
operation via foot pedal 
control. 

　

38 PM

定寸(15段)選擇
Constant 
Stitching 
Function 
Selection

ON/
OFF

// OFF

ON:開啟
ON: Enable
OFF:關閉
OFF: Disable

　

39 PS

第一段至第四
段定寸 針數設

定
Stitches 

Setting for 
Constant 

Stitching (P1-
P4)

0~250 針 15
P1:15  P2:15  P3:15   
P4:15

　

第五段至第十
五段定寸縫針

數設定
Stitches 

Setting for 
Constant 

Stitching (P5-
P15)

0~250 針 15

P5:0  P6:0  P7:0  P8:0  
P9:0   P10:0   P11:0   
P12:0   P13:0   P14: 0   
P15:0



參數碼
Parameter

顯示
LED 

Display

功能描述
Function 

Description

可調
範圍

Range

單位
Unit

出廠值
Default

說明
Description

備註
Note

40 WON

撥線出力功能
Wiper 

Function 
Selection

ON/
OFF

// ON

ON:開啟掃線功能
ON: Enable
OFF:關閉
OFF: Disable

　

41 TM

切線出力功能
Trimmer 
Function 
Selection

ON/
OFF

// ON

ON:開啟
ON: Enable
OFF:關閉
OFF: Disable

　

42 CUD

計數器模式選
擇

Counter Mode 
Selection

NOP/
UTS

// NOP

NOP:無計數器功能
NOP: The counter is 
invalid.
UTS:切線後往上計數一次
當達到設定的馬達自動停
止按操作盒A鍵重新計數
UTS: Count up by 
trimming. When count is 
over the limit, the motor 
stops and the counter 
must be reset by Key A on 
the Operation Box.

　

43 UD
計數目標值設

定
Count Setting

1~
9999

回
Count 99

計數目標值為參數
"003.CNR" x"043.UD" 
The set value is 
parameter "003.CNR" x 
"043.UD"

　

44 PN
計數值顯示

Current Count 
Display

0~99 //

即時顯
示

Real 
Time 

Display

計數目標值"043.UD"的顯
示
Displab the set value in 
"043.UD"..

　

45 SP

車頭速度顯示
Sewing 

Machine 
Speed Display

0~
4500

rpm

即時顯
示

Real 
Time 

Display

車頭運轉速度顯示
Sewing Machine Speed 
Display
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表4/Table4

使用說明 OPERATION ILLUSTRATION

1. In Normal Mode, press P Key         to enter 

Parameter Selection Mode.

1. 在一般模式下，長按P鍵    可進入參

數選擇模式。

2.Use the increment key        in D block to 

select parameter.

2. 利用D區塊的增加鍵    選擇參數。

3.Press S Key        to enter Parameter 

Adjustment Mode.

3. 按S鍵    進入參數調整模式。

4.Use the increment key and decrement key               

in A B C D block to             adjust the 

parameter.

4. 利用ABCD區塊的增減鍵      設定參

數。

5.Press S Key to go back to Normal Mode. Or 

press P Key to go back to Parameter 

Selection Mode. 

5. 按S鍵回到一般模式 / 或按P鍵回到參數選

擇模式。



《Constant Stitching Parameter Setting 

Details》

1.Press Constant Stitch Key          to enter 

Constant Stitching Mode.

《定寸縫詳細步驟

1.按定寸縫功能鍵     可進入定寸縫設定

模式。

》

shows the Operation Box is running. 表示運行中選針盒的跑馬燈，在

一般模式下會持續旋轉 

2.Press Increment Key          in A Block to 

adjust stitch number. For example, P1 refers 

to 1 stitch, PA refers to 10 stitches, while PD 

refers to 13 stitches. 

2.按A區塊的增加鍵       可調整段數

P1表示第一段，PA表示第十段，PD表

示第13段。

3.Press Increment Key       and Decrement Key 

          can adjust stitches number. For 

example,the stitches number will increase 

by 111 if push all Increment Keys         in B, 

C, D Block by 1. 

3. 按BCD區塊的增減鍵       可調整各

段針數，B控制百位C控制十位，D控制

個位數，各按一次增加鍵       則加

111。
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《Special Function Setting Details》

1. In Normal Mode, Press S Key          to enter 

Special Function Mode. 

《特殊功能設定模式 》

1 .在一般模式下長按S鍵    可進入特殊

功能模式。

2.Press Increment Key and Decrement Key in 

D Block to adjust function. F0 refers for 

Function 0, while F6 refers to Function 6. 

2 .按D區塊的增減鍵可調整功能。F0表示

Function 0，F6表示Function 6。

3.Press F Key              to adjust parameter. 3 .按F鍵        可調整參數。

 4.Press S Key        to leave Special Function 

Mode and back to Normal Mode.

4. 按S鍵    可離開特殊功能模式，回到

一般模式。

DP2 DP2 DP2 DP2



《 Display Table  》《顯示器對照表 》

Value 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Displa

y

Value A B C D E F G H I J

Displa

y

Value K L M N O P Q R S T

Displa

y

Value U V W X Y Z

Displa

y

《 Connector Diagram 》《連接器連接說明》

選針盒
Operation Box

切線電磁閥
Trimmer

圖31/Fig. 31

馬達電源
Motor Power

倒縫電磁鐵
Reverser

馬達編碼器
Motor Encoder
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表5/Table5

馬達電源
Motor Power

倒縫電磁鐵
Reverser

馬達編碼器
Motor 

Encoder

選針盒
Operation Box

切線電磁閥
Trimmer

腳位
P in No.

訊號
S ignal

腳位
P in No.

訊號
S ignal

腳位
P in No.

訊號
S ignal

腳位
P in No.

訊號
S ignal

腳位
P in No.

訊號
S ignal

1 U 1 Rev+ 1 A+ 1 5V 1 Trim+

2 V 2 Rev - 2 B+ 2 GND 2 Trim-

3 W 3 Z+ 3 Rx

4 PE 4 +5V 4 Tx

5 5VGND

6 U+

7 W+

8 V+

圖32/Fig. 32

電源輸入

AC Input

電源開關

Power Switch

控速器

Speed Controller

抬壓腳電磁鐵

Foot Lifter 

夾線電磁鐵

Stop Nesting  

鬆線電磁鐵

Loosen  

倒縫開關

Reverse Switch   

12V_LED   

表6/Table6



控速器
Speed 

Controller

電磁鐵
Electromagnet

LED

腳位
P in No.

訊號
S ignal

連接器
conndctor

腳位
P in No.

訊號
S ignal

腳位
P in No.

訊號
S ignal

1 GND
Cn2 抬壓腳
Cn2 Foot Lifter

1 Foot 1 GND

5 Signal 2 24V 2 12V

7 12V
Cn3 夾線
Cn3 Thread Grip

1 Nest

2 24V

Cn4 鬆線
Cn4 Loose

1 Loosen

2 24V

Cn5 回縫開關
Cn5Reverse Switch

1 Rever_SW+

2 Rever SWN
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表7/Table7

圖34/Fig. 34

圖33/Fig. 33

33

33

3434



圖35/Fig. 35

1.Ensure if the oil is below the lower limit      in 

the gear box monthly. 

2.Unfasten the screw     . 

3.Pour the oil to the upper limit      in the 

machine. 

4.Tighten the screw    . 

5.Renew every 3 months.  

6.Take off the screw    . 

7. Put an empty box under the machine.Put the 

machine straight for 5 minutes for leaking 

oil. 

8.

9. Tighten the screw     . 

Pour the oil to the upper limit      in the 

machine. 

1 .齒輪箱油每月確認是否低於下限    。

2 .打開螺絲    。

3 .傾倒機臺加油至刻度上限    。

4 .固鎖螺絲    。 

5 .每3個月更新一次

6 .打開螺絲    。 

7 .機體下方放置空盒子，直立機臺5分鐘，

漏光機油。

8.傾倒機臺加油至刻度上限    。

9 .固鎖螺絲    。

(圖35) (Fig.35)
潤滑
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3

2

1

圖36/Fig. 36

Add the solid lubrication-Quarterly. 

The followings are where need to add the solid 

lubrication. 

1.Needle bar bushing     ,      .

2.Feed dog with the eccentric shaft　 . 

3.Ingredient description of the solid 

lubrication.

Remark: For safety, please turn off the  power 

before adjusting.

(Fig.36)固態潤滑油添加-三個月 36

下列幾處要進行固態潤滑油的添加

1.針棒軸襯 　、　。 

2.送具偏心軸 　。

3.固態潤滑油的成分說明

註：調整時請先關閉電源，以確保安全。

(圖 )

3

2

1



表8/Table8

8 8

，及固態油脂添加
and add the solid oil.
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圖表3/Chart3
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《 Other troubleshooting 》

1.Err 1 :Over Current Protection

Description︰

(1) When Motor controller detects the　

current value≧ 20A。

(2) Bulk voltage is greater than 470Vdc. 

Motor will not start. 

 . 

《其他故障排除 》

1.Err 1：過電流保護

說明：

(1) 控制器檢知Motor運轉電流值≧

20A時。 

(2) Bulk Voltage大於470Vdc時，Motor 

不再啟動。

Troubleshooting:

Step 1: Check if the load is too large or main 

shaft is stuck.

Step 2: Check if IGBT driver or IGBT is 

damaged .(

Yes → Go to Step 3. 

No → Go to Step 4. 

Step 3: Replace the control board.

Step 4: Replace the motor.

Step 5: If the error still cannot be solved, 

change both control board and 

motor.

Chart4)

故障排除：

步驟 1: 檢查負載是否過大?或機構大心卡

住?

步驟 2: 確認IGBT驅動器或IGBT是否損

毀。(

是→跳到步驟3。

否→跳到步驟 4。 

步驟 3: 更換控制基板。

步驟 4: 更換馬達。

步驟 5: 如仍無法解決問題，則同時更換

控制器與馬達。

圖表4)
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《步驟 》
《Step 2: 》

 2: IGBT驅動器或IGBT分析步驟
IGBT Driver or IGBT Troubleshooting Steps            

項次
NO.

圖示

(1) 確認IGBT驅動器是否異常。
(1) Check if IGBT drivers 

abnormal.

(2) 確認IGBT是否異常。
(2) Check if IGBT abnormal.

3 IGBT Drivers Location

Normal:

The black molding is completed and 
without damaged. 

Abnormal: 

The black molding is broken and the 
inside die exposed. 

6 IGBTs Location

Abnormal: 
The black molding is broken and the 
inside die exposed. 



《步驟 》
《Step 2: 》

 2: IGBT驅動器或IGBT分析步驟
IGBT Driver or IGBT Troubleshooting Steps            

項次
NO.

圖示

(3) 調整萬用電錶到歐姆檔，確

認IGBT阻值是否異常。

(3)Adjust DVM for resistance 

measurement and check 

IGBT resistance value.

●逐顆量測IGBT Pin 1到Pin 3阻

值 (正常值為100k ohm+/-

20%)

●Check resistance value 

between IGBT Pin 1 and 3 on 

each IGBT. (Pass Value: 

80K~120k ohm). 

(4) 調整萬用電錶到歐姆檔，確

認IGBT阻值是否異常。

(4)Adjust DVM for resistance 

measurement and check 

IGBT resistance value.

●逐顆量測IGBT Pin 2到Pin 3阻

值 (正常值為1.55Mohm+/-

20%)

●Check resistance value 

between IGBT Pin 2 and 3 on 

each IGBT. (Pass Value: 

between 1.24M-1.86Mohm).  

6 IGBTs Location

Measure Pin 1 and 3 Resistance

Pass Value from DVM

Adjust to Resistance 
Measurement

Pass Value from DVM

Adjust to Resistance 
Measurement

1
2

3

Measure Pin 2 and 3 Resistance

1
2

3

圖表4/Chart4
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2.Err 4：Over Voltage Protection(Fig. 37)

Description: When detector bulk voltage 

detector reaches maximum, 

motor will not start.

Troubleshooting: 

Step1: Adjust DVM for AC Voltage 

measurement. Measure the outlet to 

check if input voltage is higher than 

280V.

Step2: If error can not be solved, replace the 

control board.

2.Err 4：過電壓保護(圖37)

說明︰檢知Bulk Voltage發生最大值

時，Motor不再啟動。

故障排除：

步驟１： 調整萬用電錶到AC檔量測

AC電壓，確認輸入電壓是否

異常過高(280Vac)。

步驟２： 故障無法排除，請更換控制

基板。

Measure the Outlet

Reading Value from DVM

Adjust to Resistance Measurement

圖37/Fig. 37

3.Err 7︰Over Torque

Description: The motor is blocked due to 

spare part damages or  

uncontrollable causes.

Troubleshooting: 

Step1: Check if there is any object winding 

around the machine, any spare part 

damage or motor damage.

Step2: Check if IGBT driver or IGBT is 

damaged. (same as details in Err 1 

Step 2).

Step3: If the error can not be solved, replace 

the control board.

3.Err 7 馬達堵轉 

說明︰因機台零件損毀或不可抗拒因素

造成馬達堵轉。

故障排除：

步驟1：檢查機台是否有異物纏繞手輪

造成卡住、機體有零件損毀或

馬達損毀。

步驟2：IGBT驅動器或IGBT是否有損毀 

(分析步驟同Err 1 Step 2)。

步驟3：故障無法排除，請更換控制基

板。

︰

4.Err 8 ：Operation Box Communication 

Error(Fig. 38)

Description: Communication interface with 

operation box is abnormal.

Troubleshooting: 

Check if the cable of the operation box is 

broken. Ensure correct connection between 

control box and operation box.   

4.Err 8  選針盒通訊介面異常

說明︰選針盒通訊介面傳輸發生異

常。

故障排除：檢查選針盒連接線是否有

損傷斷線及確實插上。

： (圖38)



圖38/Fig. 38

Cable broken

5.Err 20: Control Box Over Temperature 

Protection(Fig. 39)

Description: The temperature inside the 

control box is too high.

Troubleshooting: 

Step1: Check if the load is too large or under 

long time running.

Step2: Replace temperature sensor NTC201

Step3: If the error cannot be solved, replace 

the control board.

5.Err 20 控制器過熱保護 39
說明︰控制器內部溫度過高導致異常。
故障排除：

步驟1：檢查是否負載過大?或運轉時間過

長?

步驟2：更換溫度Sensor NTC201。

步驟3：故障無法排除，請更換控制基

板。

︰ (圖 )

圖39/Fig. 39

NTC201 

Location

6.Err 21: Motor Encoder Abnormal(Fig.40)

Description: 

If the motor encoder signal breaks or 

damages, it will cause the MCU sensing 

abnormal. As a result, the motor will not 

start.

Troubleshooting: 

Step1: Check if motor encoder cable is 

disconnected or damaged.

Step2: If error can not be solved, please 

replace the motor.

6.Err 21  電機編碼板異常

說明︰馬達Encoder訊號因斷線或損

毀，導致MCU偵測發生異常，

Motor動作。

故障排除：

步驟1：馬達Encoder訊號線是否斷線或

損毀。

步驟2：故障無法排除，請更換馬達。

︰ (圖40)
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圖40/Fig. 40

7.Err 23︰Reverse Stitching Switch Abnormal

Description: Reverse stitching switch 

abnormal.

Troubleshooting: 

Check if there is connection error or short on 

reverse stitching stitch.

7.Err 23 倒縫開關異常

說明︰倒縫開關異常。 

故障排除：檢查倒縫開關接線是否有錯

誤或倒縫開關是否短路。

︰

Encoder 

Cable 

Damage

8.OIL LOW︰Lubricant Level Warning

Description:

 This indicates the lubricant level is low and 

requires refill lubricant.

Troubleshooting: 

Step1: Press column A       key in operation 

box can temporary clear the lubricant 

level warning. The sewing operation 

can be continued.

Step2: As the error code is the pre-alert for 

lubricant depletion, please also 

contact with qualified technician to 

refill lubricant before lubricant 

depletion and machine shutdown. 

Step3: After refilling lubricant, the clear 

procedure for parameter 49 lubricant 

level display follows Err24 Step 3.

8.OIL LOW 低油位警示

說明︰旋梭潤滑油油位過低需添加潤滑

油。

故障排除：

步驟1：可長按選針盒A欄    鍵暫時清

除低油位警示，可繼續進行縫

製作業。

步驟2：另因此警示為油位耗盡之預

警，請同步連絡技術人員為機

台添加潤滑油，以避免油位耗

盡導致停機。

步驟3：添加潤滑油後，參數49油位檢

知針數累計顯示清除程序同Err 

24 Step 3。

︰



9.Err 24: Lubricant Depletion Shutdown

Description: 

This indicates the lubricant is depleted. The 

machine is completely shutdown and 

requires refilling lubricant immediately.

Troubleshooting：

Step1: Turn off the power.

Step2: Refill lubricant into machine.

Step3: After lubricant refilling, set the pedal 

at neutral place then enter parameter 

49 lubricant level display. Press 

column A        key for few seconds to 

reset the number to zero then the 

machine will resume  operations.

Warning: Do not reset parameter 49 into 

zero without refilling lubricant.

9.Err 24︰油位耗盡遮斷

說明︰旋梭潤滑油已耗盡，此時機台

會完全停機需即刻添加潤滑

油。

故障排除：

步驟1：關閉電源。

步驟2：添加潤滑油。

步驟3：完成添加潤滑油後，將踏板置

於中立處後，進入參數49油位

檢知針數累計顯示。長按選針

盒A欄    鍵，將油位累計針數

歸零並解除警示完成後。機台

可再進行運轉。

注意：未添加潤滑油請勿將參數49歸

零。

10.Err 25: Electromagnetic Valve Short 

Protection

Description: 24V electromagnetic valve 

abnormal.

Troubleshooting: 

Check if the electromagnetic valves 

(thread trimming, reverse stitching, foot 

presser lifter, thread tension release, 

thread grip) are short or with low 

impedance.

10.Err 25︰ 電磁閥短路遮斷

說明︰24V電磁閥異常。 

故障排除：

檢查所有電磁閥(切線、倒縫、抬壓

腳、鬆線、夾線)是否短路或阻抗過

低。

11.Safety Switch Error

Description: The safety switch is unusual. 

Troubleshooting：

When the motor rotating symbol          

stops during Normal Mode:

Step1: Turn off the power and check the 

connection for safety switch.

11.安全開關檢知

說明︰安全開關異常。

故障排除：

一般模式下，旋轉符號         不轉動

時：

步驟1： 關閉電源，檢查縫紉機安全開

關是否故障。
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圖41/Fig. 41
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