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功能设置 3

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，

再次按设置键进入次功能设置模式。 
功能参数列表 

参数项目 中文说明 范围 初始值  设定键别 内容值名称说明与备注  

P 01 针距 5-200 15 □+ □-  针距，数字越大，针脚越密  

P 02 运行模式 1-2 1--- □+ □-  普通和同步模式切换，  1--- ： 普通模式  

                 2- - ： 同步模式 

P 03 速度限制 1-9 6 □+ □-  缝纫机运行速度限制， *只适用于自动缝 

P 04 停止时间 1-250 20 □+ □-  运行多少分钟后自动停止， *只适用于自动缝 

P 05 测分辨率  FBL 缓踩踏板 测编码器分辨率， *只适用于同步模式  

P 06 停针原点 yd-1/yd-2 yd-1 缓踩踏板 设置同步模式停针原点， *只适用于同步模式  

P 07 同步偏移 -99-99 0 □+ □-  同步停针位置偏移量，正数为延缓停针  

P 08 同步比例 60-80 65 □+ □-  调整同步轨迹百分比例，小范围内可以调整按牙

齿同步还是落针同步， *只适用于同步模式  

P 09 压脚力度 1-9 3 □+ □-  调整适当的抬压脚力度，防止电磁铁过热。  

P 10 压脚超时 5-20 10 □+ □-  默认压脚抬起超过 10 秒就自动落下，可调整。  

P 11 - P 19 保留     

P 20 初始化 OFF / ON OFF □+ □-  按□+ 键调整至 ON，按设置键即可初始化参数。  

 

同步模式设置 (5 芯编码器才有同步功能) 

1、 运行模式：设置 P 02，调整至 2- - 

2、 测分辨率：设置 P 05，出现 FBL，缓踩踏板，直到 FBL 字样变为针距。  

3、 停针原点：设置 P 06，出现 yd-1，按抬压脚，让针自动定位到上停针， 也可以手轮拨动至上停针位置，

按设置键，出现 yd-2，然后缓踩踏板，直到 yd-2 字样变为针距。  

4、 效果测试：拿模版夹白纸实际测试效果，同步效果满意，则结束，不满意可以微调同步偏移量。  

5、 同步偏移：设置 P 07，按□+ □- 可以调整偏移量，正数为延缓停针，负数为提早停针。(缝纫机转速越高，

偏移量得越往小了调节 ) 

错误提示列表 

EE  1 ：致命硬件错误  

EE  2 ：针距参数保存错误  

EE  3 ：电机报警，伴随蜂鸣器鸣叫， (电机欠压，过热，过压，短路 ) 

功能设置

序号 注  意  事  项  内  容 

1 拖轮电控箱与拖轮主件安装时需轻拿轻放。 

2 本机必须接交流110 或220V电源 

3 拖轮主件安装固定好，需保证滚轮与台面的左右平整 

4 同步器与缝纫机连接尽可能同心，以减少晃动 

5 注意倒针线与电控箱接线的正负极 
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注意事项 3



     卡维AT(气动)/BT(电动)系列智能电子拖轮强大的兼容性,适用于单针、双针、

长臂车、绷缝机500、550、600等。电子拖轮解决传统模板车缝针距不均,面料

起皱问题。智能电子拖轮精度高,误差小。机器采用1000线同步器,保证拖轮与缝

纫机完全同步,同步调节方便。拖轮延时落下功能,可以设定落下针数;自动计数功

能,用户可以实时检测工人的工作情况,特制细齿同步带电子拖轮,环保节能,轻巧简

单,机器停止60秒时马达自动断电,节约用电;能够通过一键式方式设置缝纫轨迹,无

拖轮

 

拖轮装置

四

五
将进气管插入到带水过滤的气压表M8插孔,然后气

压表出气孔用M8软管连接电磁阀，再将抬压脚气

缸M6气管插入电磁阀另一个插

孔（如图）, 最后把电磁阀线插

入缝纫机电控箱上的抬压脚插孔。

(如上右图）

气缸

（注：AT型不需要电磁阀和气压表）

+气压表

Bt系列

电磁铁
At系列

（注：卡维一体电控不带显示屏）

注：您所购买的卡维产品可能已作改进或升级，而与说明书不完全一致，但不会改变性

能及使用方法，敬请放心使用。

需踩踏板.
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