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1.包装箱取出抬拖轮开关。将抬拖轮开关挂在机器抬压脚链条上。

2.包装箱取出如下固定支架和 M5安装螺丝，调节好高度与平台水平、轮子居中对齐压脚。

用 m5螺丝固定对齐压脚

3.将主体安装在支架上 M6螺丝固定，保持轮子左右水平，上下轮子贴平。调整好以后用直接自攻

螺丝固定在台板上。

M6 螺丝固定上下轮子贴紧



4.包装箱取出编码器转接线（右图），缝纫机电控箱上找到编码器插头（右图）将转接线插入缝纫机电机编码器

插孔，如下图；（不同缝纫机电控转接线不一样）

编码器转接线 注意编码器标识

5.电控插头示意图，电控固定在台板底下。

6.参数调试。

1、针距修改： 轻按设置键，针距数字闪烁，按 + 或 - 修改针距，数字越大，针脚越密

2、功能选择： 长按设置键 3 秒后松开，屏幕会显示 P 01 等字样，按 + 或 - 选择功能，再次按设

参数项目内容 中文说明 范围 初始值 设定键 内容值名称说明与备注

P 01 针距 1-200 15 □+□- 针距，数字越大，针脚越密。

P 12 压脚延时 OFF / 0.2-5 OFF □+□- 压脚延时放下，默认OFF，延时范围0.2s-5.0s。

P 14 抬压脚间隔 OFF / 0.2-5 OFF □+□- 两次抬压脚之间的间隔，默认 OFF 关闭。

P 17 针距微调 0.0-0.9 0.0 □+□- 在 P 01 的针距中加入 9 格微调

P 19 同步脉冲

输出倍率

OFF/0.0-9.0 OFF □+□- 电机同步脉冲输出针距倍率，OFF 为关闭，1.0 时

候针距和主电机一致，0.5 时，主电机针距数值

20，则同步脉冲输出针距数值为 10，2.0 时，同

步脉冲输出针距数值为 40。

110-220V电源

抬压脚电机

抬压脚开关信号

编码器信号

电机插孔



至此 HTW 全驱后置式安装示意结束。
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参数项目内容 中文说明 范围 初始值 设定键 内容值名称说明与备注

P 21 抬压脚时

电机使能

OFF / ON OFF □+□- OFF，上抬压脚时，步进电视释放电流。ON，

不释放电流。 出厂默认 OFF

P 22 同步脉冲

输出模式

OFF / ON OFF □+□- OFF，普通模式输出； ON，跟随 P 02 模式， 如

果P 02 是机针同步模式，则同步脉冲也是

机针同步。

P 23 减号键

抬放压脚

OFF / ON OFF □+□- 默认OFF 不启用，改成ON 后，在显示屏默认界

面下，按减号键可以抬放压脚。

抬放压脚时，针距前面会出现￣＿字样，用来观察抬

压脚上下限位霍尔传感器是否失灵。

P 24 抬放压脚

信号过滤

OFF/0.1-2.0 OFF □+□- 默认为 OFF，单位为秒，如改为 0.5，即压脚提

升后 0.5 秒内不检测落下。

P 26 自锁开关

功能设定

OFF / 1-2 OFF □+□- 独立自锁开关功能设定：

默认 OFF 关闭；

1 为手动抬压脚，

2 为输送带倒转。

P 29
编码器

模式选择

OFF / 1-2 OFF □+□-
可以切换编码器模式，重新开机后生效。 此

参数 P20,P30 初始化后不重置，需手工更改

OFF - 正常模式 (开机 H 25)

1 - 低频编码器模式 (开机 HL 25)

2 - 包缝机模式(霍尔信号) (开机 Hb 25)

P 30 初始化 OFF / ON OFF □+□- 等同于 P20


