（1400系列）缝纫机常见故障与调整
在修理、服务之前请先按下面要点检查;

按照下面症状处理仍不能改善的,请关掉电源开关,请及时与缝纫机经销商联系。
	故障现象
	产生原因
	调整方法
	页码

	断直针
	①弯针与直针配合不正确，互相碰撞
	按照要求重新调整弯针与直针的配合时间及配合间隙
	

	
	②护针器的位置不对，与直针相碰撞
	护针器与直针的配合间隙在0～0.1㎜,不能将直针碰弯
	

	
	③直针与压脚或针板孔未对正而撞断
	将直针调整到从压脚和针板孔正中位置穿过
	

	
	④直针与针杆不平行
	调换直针针夹,确定直针与针杆平行
	

	断线
	①穿线是否正确
	按照穿线方法进行改正
	8～10

	
	②线有问题
	
	

	
	·线的质量不好
	选择质量好的线
	

	
	·线太粗
	使用适当的针或适当的线
	

	
	③夹线器压线板压力过大
	逆时针方向旋转夹线螺母,放松压线压力
	

	
	④过线孔毛(包括直针孔和弯针孔及针板孔)
	用抛光线加抛光膏,抛光所有过线孔.必要时可更换直针或弯针
	

	
	⑤直针或弯针尖毛
	修光弯针尖或直针尖,必要时可更换直针或弯针
	

	跳针
	①机针的安装方法不正确
	正确安装机针
	6

	
	②弯针定位不准或与直针的间隙过大,勾不住
	按弯针与直针配合运动间隙要求进行重新调整
	

	
	③弯针与直针配合运动不准确
	按弯针与直针配合运动调整方法进行调整
	

	
	④弯针或直针出线量过多
	调整弯针下过线或直针针杆导线杆,也可调节夹线器压线板压力
	

	
	⑤穿线错误
	按照穿线方法进行改正
	8～10

	起皱
	①送料逆差比太小
	调节拉料轮使拉布量小于送料牙送布量直到缝纫后的缝料平整为止
	

	
	②直针或弯针线量不足
	按直针线和弯针线线量调节方法进行调整
	

	
	③压脚底面与送料牙不平
	修整送料牙与压脚底面相平,必要进可进行调配
	

	潜移量大
	①压脚压力过弱
	顺时针方向旋转压脚调压螺钉,增加压脚压力
	10

	
	②压脚或针板的工作面不光滑,阻力大
	抛光压脚整个底面或更换针板,减小阻力
	

	油窗不喷油
	①油泵有有问题
	检查或更换
	

	
	②油管脱落或断裂
	检查或更换
	

	
	③油量少
	加油到标准要求 
	


