
使  用  手  冊
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各部位名稱
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!0
!1
!2
!3
!4
!5
!6
!7
!8
!9
@0
@1
@2
@3
@4 
@5	
@6	
@7	
@8	
@9	
#0	
#1	
#2	
#3	
#4	
#5	
#6	
#7	
#8	
#9	
$0	
$1	

挑線桿
壓布腳壓力調節鈕
參照圖
上蓋
壓布腳存放盒
梭子切線器 B捲
線軸
梭子切線器A輔
助線輪柱插孔置
線軸
線輪蓋板
上線張力調節鈕
面板
切線器
輔助桌(附屬品儲藏盒) 
手控開始/停止按鈕
返縫按鈕
自動鎖縫按鈕
上下停針鈕
切線按鈕
微調鈕
速度控制鈕
功能鍵
液晶螢幕
針留螺絲
針
A萬用壓布腳
針板
蓋板釋放鈕
透明蓋板
壓布腳腳脛
壓布腳腳脛螺絲
自動穿線器 
開釦眼拉柄  
手提把
飛輪 
送布齒升降桿 電
源插座 
腳踏板插座 
電源開關 
壓布腳拉柄

注意:
攜帶縫紉機時，用手握住提手，並支撐縫紉機的背面。

注意:
縫紉機的設計和規格如有更改，恕不另行通知。

e

w

q

r t y u

io!0!1!2

!3

!4

!5 @1 @2

@3

@4

!6

!7

!8

!9

@0

#5

#6

#7 #8
#9

$0

$1

#2
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A萬用壓布腳(安裝在縫紉機上)
E拉鍊壓布腳
F密針縫壓布腳
G暗針縫壓布腳
C布邊縫壓布腳
O 1/4＂直線縫壓布腳
R開釦眼壓布腳

梭子(4個)(1個在縫紉機上)
線輪蓋板(大，安裝在縫紉機上)
線輪蓋板(小)
線輪蓋板(特別)
輔助置線軸
車針及針盒
螺絲起子
刷子
拆線刀
電源線
腳踏板
防塵蓋
教學DVD
說明書

標準附屬品
q
w
e
r
t
y
u

i
o
!0
!1
!2
!3
!4
!5
!6
!7
!8
!9
@0
@1

q w e r t

y u i o

!0 !1 !2 !3

!4 !5 !6

!7 !8 !9

@0 @1
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準備車縫
電源的連接方法
z 首先要確保電源開關是關閉的(OFF)  q 。
x 將圖 w 的電源線插入本機插座圖

c 將電源插頭圖 r 插入牆上的插座圖 t, 打開電源
開關(ON)。

q 電源開關
w 機器插頭
e 機器插座
r 電源線插頭
t 牆壁插座

要使用腳踏板時，請拉出腳踏板插頭，並插到機器的腳
踏板插座上。

z 首先要確保電源開關是關閉的(OFF)q 。.
x  將腳踏板插頭圖w插到機器插座圖e位置。

c 將圖 r的電源線插入本機插座圖 。

v 將電源插頭圖 y插入牆上的插座圖 u,打開
電源開關(ON)。 
使用腳踏板時，腳踏板控制符號i 將顯示到
本機螢幕上。

q 電源開關
w 腳踏板插頭
e 腳踏車插座
r 機器插頭
t 機器插座
y 電源線插頭
u 牆壁插座
i 腳踏板控制符號

注意事項：
腳踏板連接時，啟動/停止按鈕不起作用。

e

w

q

z

c

r

t

z

v
q

e

w

r

y

u

注意事項：
請務必使用縫衣機內附所提供的電
源線。
電源關閉後，請等待5秒，再把電源打開。

警告：
在操作縫衣機時，請把注意力集中在縫紉工作
區域，並且不要觸摸任何運轉中的零件，如拉
柄，手輪或針。在以下情況時，請關閉電源並
且拔掉電源線：
- 縫衣機無人使用時。
- 拆卸或安裝零件時。
- 清潔縫衣機時。
請勿在腳踏板上放置任何物品。

i

t

操作說明：
符號“O＂表示開關在“關閉＂的位置。

美國和加拿大的使用
極性電源插頭（一個插件比其他寬）：
為了減少觸電的危險，這個插件的目的，適用在
極性電源插座，只有一個方向能插入。旋轉插
頭，如果不能完全符合電源插座。請聯繫專業電
工安裝合適的電源插座。
請勿任意修改插件。

 e的位置。

t         位置
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功能按鈕說明
q	啟動/停止按鈕
按下此按鈕來啟動或停止機器。
在開始時，機器會慢慢車縫幾針，之後會依速度控制鈕
設定的速度來車縫。當按壓此按鈕時，機器會以緩慢的
速度運轉。當機器在運轉時，此按鈕將呈現紅色；當機
器停止運轉時，此按鈕將呈現綠色。

當機器正在運轉時，按住此按鈕不放會降低機器的運轉速
度，接著放開此按鈕後，機器將會停止運轉。

注意事項：
• 手控啟動/停止按鈕使用時，腳踏板功能是不能使用的

狀態。
• 機器將無法運轉，如果壓布腳在抬高的狀態下，

壓布腳符號y將閃爍。放下壓布腳，按下開始/停止
按鈕。

• 您可以選擇所需的啟動速度，慢速，中速或快速
（請參閱第26頁）。

w返縫按鈕

當縫紉01, 04-07, 11-13, 01S, 
04S-07S, (模式1) 或 37-38 (模式2), 這些花樣時，
只要反縫鈕被按下，機器將會反縫。

如果選擇01, 04-07, 11-13, 01S, 04S-07S, (模式1) 或 
37-38 (模式2) 這些花樣時，腳踏板控制未連接，只要反
縫鈕被按下，機器將開始反縫。車縫任何其他模式時，如
果你按下反縫鈕，機器會立刻鎖縫及自動停止。

e	鎖縫按鈕

當縫紉01, 04-07, 11-13, 01S, 
04S-07S, (模式1) or 37-38 (模式2)這些花樣時，
按下鎖縫按鈕，機器會在鎖縫後，自動停止。

在車縫其他花樣時，機器會在最後一個花樣鎖縫，並自
動停止。
本機將剪線後自動鎖定，剪線選項是開啟的。 
(參見第˙70頁).

r上/下停針按鈕

按下此按鈕讓車針向上或向下。機器會按照此按鈕，讓車

針停在上或下的位置。然而，你可以改變針的停止位置設

置模式（參見第25頁）。

t 切線按鈕

按下此按鈕，當您完成車縫修剪的線程。針棒自動提升
後修剪線程（請參閱第28頁）。

q
e

r

t

q

w

e

r

t

注意事項：
使用面板上的切線器，如果線比＃30號線粗或更粗
（請參閱第28頁）。

y

w
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腳踏板控制
車縫速度可經由腳踏板來控制。
腳踏板踩的越深速度越快，反之則變慢。

注意事項：
當腳踏板踩到最深時，機器運轉最大的速度由速
度控制滑鈕調整。

操作說明：
使用這台縫紉機，腳踏板控制型號是YC-485EC-1。

車縫速度控制
速度控制滑鈕
依據車縫的需求，您可以經由速度控制滑鈕
來調整適合您的速度。
為了提高車縫速度，將滑鈕移動到右邊。為
了降低車縫速度，將滑鈕移動到左邊。
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!4	清除鍵 (請參考第22、69頁)
按清除鍵，清除記憶的圖案。按住此鍵，直到蜂鳴器響；
刪除整個圖案組合。

!5 花樣直接選擇按鈕 (請參考第20頁) 您可以直接輸入

花樣號碼1		,	04		,	10		,	和	24		或在模式1中輸入

!6 雙針鍵 (請參考第58頁)
按下此鍵時，用雙針車縫。

!7 鏡射鍵 (請參考第63頁)
按下此鍵，所選擇的模式，車縫出鏡射的圖樣。

!8 重新開始鍵（請參考第64頁）
按下此鍵縫製的圖案組合開始。

!9 記憶鍵（請參考第60頁）
按下此鍵可記憶模式的組合。
圖案可以記憶多達50種圖樣的組合。

uw

功能鍵
q 液晶螢幕
液晶螢幕顯示以下信息時，本機已開啟：

w	花樣
e	模式
r	車縫花樣號碼
t	建議使用的壓布腳
y	針趾寬度
u	針趾長度

i 模式鍵 (（請參考第20，21頁)
按MODE鍵選擇模式。
當電源接通時，選擇直接模式（模式1）自動設定。

o 記憶自動切線按鈕(請參考第62頁)
在車縫工作進行前按下此按鈕，車縫線在車縫工作結束後
會自動斷線。在編輯花樣組合時，編輯結束後按下此按鈕
可使車縫線在車縫工作結束後自動斷線。在此按鈕被按壓
後，切線指示燈會轉亮。

!0 針趾寬度調整鍵 (請參考第26，33，43) 
按下此鍵可改變車縫的寬度。

!1 針趾長度調節鍵(請參考第 26, 33, 43)
按下此鍵可改變車縫的長度。

!2 編輯按鈕  (請參考第68頁)
按按“ ＂或“ ＂ ＂鍵移動光標查看或編輯模式的組合。

!3 數字鍵 (請參考第20頁)
輸入一個2位數的花樣編號，選擇所需的花樣，
在模式1至5。

i !0 !1

!3

y

e

r

q

!2

!6

!9
!4

!7

!8

!5

o
t

花樣
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壓布腳的升降
利用壓布腳拉柄來控制壓布腳之升降。

	q 壓布腳拉柄
利用壓布腳拉柄來控制壓布腳之升降。
您可以將壓布腳提升至較正常提升位置更高
的位置。此功能有助於更換針板、安裝壓布
腳、及在壓布腳下方放置厚的布料。

	w 提升更高位置

q

w

壓布腳壓力調整方法
上蓋內有壓布腳壓力調整轉鈕，可以調整壓布
腳壓力。調整鈕有1到7的設定調整位置。

調整鈕有1到7的設定調整位置。一般
車縫請將標記設定在5的位置。

    q    壓布腳壓力調整轉鈕。
	   w    標記。

縫製較為輕薄的化學纖維及具有伸縮性的
布料時，請選擇較低的壓布腳壓力。

縫製較為厚的布料時，請選擇較高的壓布腳壓力。

降下送布齒
送布齒降下時，可車縫假縫、鈕釦縫及自
由縫等。將送布齒升降桿朝向您的方向切
換即可降下送布齒。

q        送布齒升降桿
w  送布齒

將送布齒往另一方向切換可升起送布
齒，當啟動縫紉機時，送布齒會向上升。w

q

w

q

注意：
在提升位置時，請勿旋轉手輪或啟動
上下停針位置按鈕。
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一般的車縫工作時，請將張力調節鈕設定在
AUTO的位置。依據選擇的圖樣，螢幕會顯示建
議的張力設定值。

	q 張力調節鈕

上線張力的調整 
上線自動張力設定

手動上線張力調整
如果LCD螢幕上顯示的張力設定不是自動時，
請以手動方式調整上線張力。
請依據布料的種類及厚度來調整上線的張力。

若上線張力太緊時，下線會出現在布料的正面。

q  縫布反面 
w  縫布正面  
e  上線
r  下線

將上線張力調整鈕往數值較小的方向調整。

q

qw

e

r

qw

e

r

qw

e

r

q
w

e

r

標準車縫張力
直線車縫時，上線與下線的結合點會在布
的中央處。

車縫鋸齒縫的時候，上線會稍微出現在縫
布反面的表面。

q  縫布反面  
w  縫布正面  
e  上線
r  下線

若上線張力太鬆時，上線會出現在布料的反面。

q  縫布反面
w  縫布正面
e  上線
r下線

將上線張力調整鈕往數值較大的方向調
整。
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更換壓布腳

   警告：
請務必確保按鎖定鍵鎖定機器或者關閉
電源開關後更換壓布腳。

將車針升到最高點並且抬高壓布腳。按紅色
按鈕在腳支架的背面上。壓布腳將取下。

q  紅色按鈕 
w  壓布腳

q

t

w

裝上壓布腳
將壓布腳上的壓布腳栓對準壓布腳腳脛上的溝
槽後，放下黑色壓桿，壓布腳即自動嵌合。每
一個壓布腳上皆有一個指示字母。

e  溝槽
	r 長栓
	t 指示字母

e

r

安裝壓布腳腳脛
將壓布腳腳脛從壓布腳桿後方裝上。用固定螺
絲向前旋轉鎖緊固定。

壓布腳腳脛的裝卸方法

   警告：
務必確保鎖定鍵在鎖上的位置，或更換
壓布腳前，關閉電源。

取出壓布腳腳脛
抬起壓布腳鬆開固定螺絲。卸下壓布腳腳
脛。

q 壓布腳桿(壓棒)
w 壓布腳腳脛
e 固定螺絲

q

w

w

e

q

e
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更換車針

   警告：
請務必確定按關閉電源開關，再更換車針。

按上/下停針鍵將車針保持在上死點的位置，放下
壓布腳。
關閉電源開關。
鬆開針留螺絲，然後取下車針。

q 針留螺絲

車針之平整面朝外，並將車針插入後以針留螺
絲鎖緊車針。
當車針插入夾具內，插到止動銷的位置，使用
螺絲起子鎖緊針留螺絲。

w 車針之平面
e 止動銷

將針的平整面放在平整的物品上（如針板，玻
璃等），要檢查針的真直度。
針和平整的物品之間的間隙應該是一致的。
不要使用鈍針。

r 間隙

q

w

e

r

布 線 針

薄布

細棉布、
細麻布、
喬治紗
經編(針)
織物

絲綢線 80號-100
號棉線 80號-100
號化纖線 80
號-100號

9/65-11/75號
藍色車針

普通布

被單布,
床單布、
針織物、
羊毛

絲綢線 50號棉
線 50號-80號化
纖線 50號-80號

11/75-14/90號
紅色車針

厚布
牛仔布、
厚的外套
布、棉被
布

絲綢線 30號-50號
棉線 40號-50號化
纖線 40-50號

14/90-16/100號
紫色車針

布料跟車針對照表
對於一般的縫紉機，使用針頭大
小在11/75號或14/90號。
縫製精美的織物，應使用細針。
在一般情況下，使用相同的線與
針和壓布腳。
彈力面料，鈕扣，使用藍色車針
縫製，以防止跳針。
牛仔布，被套層和厚的毛織品，
使用紫色車針縫製厚布，以防止
跳針。細面料縫製時，使用穩定
板或接口伸展，以防止接縫起皺。
當你在縫製時，在相同的布料的
一小部分測試線和針的尺寸。注意：

雙針1支，2支藍色車針（＃11/75），1支紅
色車針（＃14/90）和1支紫色車針（＃
14/90），在針盒內。
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輔助線輪柱
在車縫作品中您可以使用輔助線輪柱來
捲底線而不用重新穿線。將輔助線輪柱
如左圖所示插入孔內。將線輪蓋板蓋住
線輪柱。

q 輔助線輪柱
w 輔助線輪柱孔
e 線輪蓋板(大)

注意：
輔助線輪柱也可使用在雙針縫中。

線輪的安裝
將線輪的線頭朝外套入線輪柱內，再套上線
輪蓋板。

q 線輪蓋板(大)

梭子繞線
取出梭子
將蓋板釋放鈕往右推，可將透明蓋板打開。

q 蓋板釋放鈕
w 透明蓋板

取出下線梭子

e 下線梭子

注意：
使用車樂美的梭子（標有“J＂字母的標記，

圖r）。使用其它的的梭子，如預繞紙梭子，
可能會導致拼接的問題/或損壞梭殼。

選用小線輪時，請使用線輪蓋板(小)。

w 線輪蓋板(小)

r

q

w

e

e

使用線輪蓋板(特殊)來抵住如圖所示的特殊尺寸
線輪。
線輪的尺寸如下所示:線輪孔直徑在3/8英吋到
7/16英吋之間 (9.5到10.5mm之間)，並且線輪長
度在2 3/4英吋到3英吋之間(70到75mm之間。)

e 線輪蓋板(特殊)
r 孔直徑(3/8英吋到7/16英吋之間)
t 線輪長度(2 3/4英吋到3英吋之間)

確實的將線輪蓋板(特殊)裝入孔中並且將線輪
依左圖所示壓緊。

r

r

t

q 

w

e

e

q

w
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z

i

e

x

w

r

t

u y

o

c 將梭子置入捲線軸。

r 梭子
t 捲線軸

v 將線由內往外穿過梭子上的孔，用雙手將線繞
著梭子順時針數次。

b 將線頭拉至其中之一的切線器u 內的刀片
 y 將線切斷。

y 切線器
u 刀片

n 將捲線軸往右推，螢幕將顯示捲底線圖示。 

i 梭子記號 

m 重新啟動機器繼續捲線，當梭子捲滿之後，
機器會自動停止，將捲線軸往左推回原位。

, 取出梭子，使用下線切線器B將線切斷。

o 下線切線器B

注意:
因為考量安全因素，開始捲線一分鐘半後，
機器會自動停止。

捲下線的方法

z 將線從線輪柱拉出。將線用手握住後繞過導
引槽 q.

q 導引槽

x 將線往左拉往捲線導引 

 w的方向。將線往後拉後再往右拉往導引板e的下
側。如左圖所示用雙手將線拉往右側方向。

w 捲線導引
e 導引板

注意：
捲下線時請將速度調整至最快速(請參照第8頁)。

c v

b n

m ,

q

e

o
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梭子的安裝

z 按下上鎖按鍵。將線頭依箭頭指示拉出，並將
線逆時針放入梭殼之中。

q 線頭
w 梭殼
e 透明蓋板

x 用手指按住梭子使其不會旋轉。將線拉往梭
殼的前方凹槽。將線往左拉後繞到導引的下
方。 

r 前方凹槽
t 導引

c 將線再往左側拉穿過標記為"1"的導引標示。
確認線從梭殼的側邊凹槽中穿出。 

y 導引標示1
u 側邊凹槽

注意：
如果線沒有從側邊凹槽穿出的話，請重新從
步驟 z穿線。

v 繼續將線拉往標記為"2"的導引標示，並將線往
右拉向切線器的方向。線會自動被切斷成適當
的線段。 

i 導引標示2
o刀片(切線器)

b 將透明蓋板的左側與針板對齊後蓋上。

注意：
除非特別註明，否則您可以不用將下線拉起
就可以直接車縫。請參考第19頁有關如何拉
起下線的說明。

z

x

c

v

wq

e

r

t

y

Correct

u

u u

Wrong

i

o

b

e
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x

q

上線的安裝
將壓布腳抬高。
按上/下停針鈕將車針抬高。
按下鎖定鍵或關閉電源開關。 將線依照 z 到 
m的順序穿線。

   警告：
穿線前，請務必確保關閉電源開關。

w

e
e

t

r

y

u

i

z

c v

b n m

z	將線延著導槽往前方牽引。 

q 導槽

x	將線依引導的方向拉出。 

w 導引轉角
e 線槽

c	將線拉進右側線槽中，延著導引槽的底部往左側
    線槽牽引。 

e 右側線槽
r 導引槽
t 左側線槽

v	將線從右向左繞過挑線桿，並確認已進入挑線桿
的孔中。 

y 挑線桿孔

b	將線向下拉，穿過下方穿線導引。 

u 下方穿線導引

n	再將線穿過針棒導線鉤的左後方。 

i 針棒導線鉤

m	將線從前方往後方穿過針孔，或使用穿線器穿   
    線。(請參考次頁說明) 

zxv

cb

n

m
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z 

q

自動穿線器的使用方法

注意：
• 穿線器可以使用於＃11到＃16的車針。
建議使用尺寸於50到90號線。

• 穿線器不能使用與雙針。

z 打開電源開關。 
按上/下按鈕使車針停至最高點後。
按下鎖定鍵鎖定機器。
拉下自動穿線拉柄，讓穿線器降至最低，使穿
線器之勾線具穿過針孔。

q 車針上/下鍵
w 自動穿線拉柄
e勾線具

x 如圖所示，請將線由左至右將線固定在左導
引、勾線具及右導引內。 

r左導引 
t右導引

c  請慢慢放鬆自動穿線拉柄，將拉柄往箭頭方向
移動，線將穿過針孔形成線圈，並被勾線具拉出。 

y 線圈

v 將線從穿線器上拿下，將穿過針孔的線拉出。 

注意：
使用雙針時，自動穿線器無法使用。

   警告：
使用內置的穿線器前，請務必確保按鎖定鍵
鎖定機器或者關閉電源開關。

x 

v

c

e
w

r
t

y
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q

z

x

c

v

引下線的方法
當使用自動切線器後或梭子切線器後，開始
縫製時沒有底線。然而，您需要制定縫紉底
線的長度。

z 取出梭子。將梭子放入梭殼中。 再次重新穿線
    參照第12頁上的指示，但留下10公分(4")左右的   
    底線，如圖所示。 

q 底線

注意：
請不要使用切線器把線切斷。

	w 切線器

x 抬起壓布腳。用左手輕輕握住上線。 

	e 上線

c 用您的手指將上線按住後，按一次針位上下調
    整鈕，將車針往上提起，下線將會被上線帶
    出 。 

r 針位上下調整鈕

v 將上、下線同時拉到壓布腳下，往後拉出約
    10cm(4")。 

e

w

r
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直接選擇花樣鍵
您可以選擇花樣01,04,10和24，或者是
直接按相應的直接圖案選擇鍵 e。

選擇模式

z

x

c

q

w

e

模式 1–5
要選擇模式1-5的刺繡圖案，先按下模式鍵 q 選擇
您想要的模式。每次你按下模式鍵，螢幕
上w 左上角顯示會發生變化，模式變化如下：

模式1：直接模式選擇
模式2：實用刺繡圖案選擇
模式3：數字和字母選擇 
模式4：歐洲重音字母選擇 
模式5：西里爾字母選擇

例如：在模式2選擇刺繡圖案67 
z 打開電源開關。

當電源開關接通時，直接縫紉模式選擇自
動設定（模式1）。
再按下模式按鈕進入模式2。

x 在觸控式面板上，按下數字鍵。首先按下鍵6，
然後按下鍵7。 

c 模式2的刺繡圖案67即被選擇。
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蜂鳴器聲音設定
依個人喜好可將蜂鳴器的聲音設定接通或關閉
開啟蜂鳴器的聲音設定為“ON＂。進入設定
模式。
要關閉蜂鳴器的聲音，按光標鍵 “   ＂ 
“oF＂ 標誌將閃爍。
要打開蜂鳴器的聲音，按光標鍵 “   ＂ 
“on＂ 標誌將閃爍。
按下SET按鈕後將離開設定模式。

自訂機器設定
您可以根據自己的喜好設定縫紉的模式。
按SET鍵 q ，LCD螢幕上會顯示設定模式。
按下模式鍵 w )，選擇所需的設定。
在這種模式下，您可以設定以下的機器功能。 
e	所顯示即為功能選項設定方式 :

r  蜂鳴器聲音設定
t針停止位置設定 	
y  啟動速度設定
u  還原到原廠設定
i  觸控面板位置校正

要退出設定模式，按記憶鍵。

q

w

r

t

y

u

i

e

注意:
不能關閉蜂鳴器聲音。
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針停止位置設定
機器大部分停在向下的位置，除了車縫開釦
眼，使用特別的車針，車縫組合的圖案等。
但是，您可以選擇向上或向下停針的位置。

進入設定模式。按MODE鍵進入針停止位置設
定。開啟針停止位置設定下的位置“dn＂。

改變針的停止位置，按光標鍵 “   ＂直
到“UP＂標誌閃爍。按下SET按鈕後將離開
設定模式。

啟動速度設置
機器將開始運行緩慢，車縫速度將逐漸加快
到最大時，按開始/停止按鈕
您可以選擇所需的啟動速度從1（慢）, 2 
(中)或3（高） 。

進入設定模式。按MODE鍵兩次進入啟動速度
設定。開啟的啟動速度設定為“1＂（慢）。
要改變啟動速度，按光標鍵“   ＂或“   ＂，
選好的速度數字將閃爍。
按下memory按鈕後將離開設定模式。

還原到原廠設定
以下自訂機器設定可以還原到原廠設定（出
廠設定）。

• 蜂鳴器聲音
• 針停止位置
• 啟動速度設定

進入設定模式。按下模式鍵3次進入重新設定的
模式。按下並按住清除鍵， q 直到機器會發出
蜂鳴聲，使縫紉機恢復到原始設定。按下
memory按鈕後將離開設定模式。

q
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開始車縫
抬起壓布腳，將布料放在針板車縫導引旁。用左
手輕輕壓住車線及布，以調整起針的位置。將上
下線拉至後方，放下壓布腳。.

注意：
使用F密針縫壓布腳或R開釦眼壓布腳時，
將線拉至左側。

輕踩腳踏板或按下開始/停止鈕來開始車縫。
小心的導引布料讓布料沿著導引自然前進。

基本及實用車縫
直線車縫
機器設定
q 花樣： 模式1:01

自動
萬用壓布腳A

w 上線張力： 
e 壓布腳： 
r 壓布腳壓力： 5

q

e

w

r

牢固的車縫
要固定車縫的尾端時，按下返縫鈕並車縫幾
針。只要你按住返縫鈕，機器將返縫。

q 返縫鈕

當在（花樣2）自動返縫花樣或（花樣3）自動
鎖縫花樣時，按返縫鈕一次，縫紉機會自動鎖
針並停止。

q w

車縫厚布邊緣
在鋸齒壓布腳的黑色按鈕將壓布腳水平的鎖住。
當你在開始車縫厚布邊緣或車布邊時是有幫助
的。幫你在車縫的點上將針插入在布料內並車
縫。當按下黑色按鈕時，降下壓布腳，壓布腳會
在水平位置鎖住並防止布料滑動。

q  厚布 	
w  黑色按鈕

變更車縫方向
停止車縫及按下上下停針鈕將針插入布料當
中。抬起壓布腳，將布料以針為中心旋轉到你
要車縫的方向。
放下壓布腳並開始車縫新的方向。

q
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如何利用導引線
導引線標示在針板，巧臂以及蓋板上。
針板上分別有1/4“，3/8＂和5/8“的導引線。
將布邊對準針板上的導引線後開始車縫。
q 針板導引線。

針板上的數字代表針孔中央線到布邊的距離。
(單位為英吋或公厘)
w 針孔中央

在車縫正方形轉角時，角落車縫導引相當好用。

e角落車縫導引
做修補縫時，角度規相當好用。(請參照第62頁)

r 角度規

轉角的車縫方法

當布邊到達迴旋引導的位置時，停下機器運作，
按下針位上下調整鈕讓車針插入布料中，抬高壓
布腳。

以插入布中的針為軸心，將布迴旋至所需的
位置，放下壓布腳，繼續車縫。

q 角落車縫導引
w 布邊

切線
車縫結束後，請按下切線按鈕。切斷車縫線。

q 切線按鈕

注意：

當壓布腳在下時，切線按鈕不起作用。
特殊線或更厚的線請用面板的切線器切線。

要使用面板的切線器切線時，取出布料，拉出
上下線由切線器的後方向前切線。

w 切線器

w

q

w

5/8˝

q

w

e q

r
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按下 “        ” 鍵，可將針棒往右邊移動。 

按下 “        ” 鍵，可將針棒往左邊移動。

針趾長度的調整
利用針趾長度調整鍵來改變車縫長度的疏
密。

按“        ＂鍵，顯示數值越大，針趾長度變疏。 

按  “        ＂鍵，顯示數值越小，針趾長度變密。

落針位置的調整
針落位置可按壓針趾寬度調整鍵來變更。

4.5 9.00.0

落針位置可以調整的模式花樣：

5.01.0 2.4

模式1：

模式2：
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e

e

e

自動返縫
機器設定
q 花樣： 模式1： 02
w 上線張力： 自動

萬用壓布腳Ae 壓布腳： 
r 壓布腳壓力： 5

使用這個功能，能利用返縫來固定車縫的開始
及結束點。按下一次返縫鈕q 鈕，縫紉機將會
返縫四針後，往前車縫四針後縫紉機將會自動
停止。 

q 返縫鈕

在開始或結束車縫時，使用該花樣進行自動鎖縫
防止脫線。 車縫中按下返縫鈕後q ，即會車縫
數針後自動停止。

q 返縫鈕

自動鎖縫

機器設定 
q 花樣： 模式1： 03
w 上線張力： 自動

萬用壓布腳Ae 壓布腳： 
r 壓布腳壓力： 5

q

q

使用此花樣車縫布料的邊緣。

左針位置的直線縫

機器設定
q 花樣： 模式1：04
w 上線張力：   自動

萬用壓布腳Ae 壓布腳：  
r 壓布腳壓力： 5

q w

r

q w

r

q w

r
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鋸齒縫使用在許多的車縫需求，能使用在多數
的不織布。密集的鋸齒縫可以使用在貼布繡
上。

針趾密度的調整
按針趾密度調節鍵來改變針趾密度的疏密。

按“        ＂ 鍵，增加針趾密度長度。

按“       ＂鍵，減少針趾密度長度。

q	針趾密度

鋸齒縫
機器設定 
q 花樣：
w 上線張力： 

模式1：10, 11 
自動

e 壓布腳： 萬用壓布腳A

r 壓布腳壓力： 5

q

e

w

r

針趾寬度的調整
按針趾寬度調整鍵來改變針趾寬度的大小。

按“     ＂鍵，增加針趾寬度。
按“     ＂鍵，減少針趾寬度。

q	針趾寬度

(A): 花樣11（模式1），有一個固定
的中心針落下位置。車縫寬度的變化是對稱的。 

(B): 花樣12（模式1），有一個固定的
右針落下位置。當你改變針趾寬度，左落針位置
會發生變化。 

w	右針固定位置

q

q

w

(A) (B)
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e

不容易脫線的點狀鋸齒縫 
機器設定
q 花樣：  模式1： 12

w 上線張力： 自動
萬用壓布腳Ae 壓布腳： r

壓布腳壓力： 5

利用布邊的折回，防止容易鬆脫或具有伸縮性
布料的布邊鬆脫。
預留較多的縫份，在縫完後在靠近縫線的地方
將多餘的縫份剪掉。

模式1：13 

布邊縫 
機器設定
q 花樣： 
w 上線張力： 自動

布邊縫壓布腳Ce  壓布腳：  
r 壓布腳壓力： 5

此針趾可用於同時完成包邊及防止布邊容易鬆脫
的布邊車縫。
當你不必在開口車縫平整時，使用此針趾。
注意針向右邊擺動時，不要插到壓腳上的導引。

   注意：
在使用此花樣車縫時，針趾幅度請設定在 5.0
～ 7.0。車縫伸縮材建議使用藍頭針。

q w

r

q

e

w

r
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開釦眼 
各種開釦眼類型
24 方形開釦眼縫
方形開釦眼廣泛應用於中等及厚布料的車縫。利用
感應器，將鈕釦放到壓布腳後，開釦眼尺寸將會自
動被決定並被車縫。 

25 單邊圓形開釦眼縫
適用於中等厚度或較薄的布料車縫，像是女用襯衫
或小孩子外套等。

26 雙邊圓形開釦眼縫
適用於較薄布料車縫，如女用襯衫等。

27 鑰匙孔形開釦眼縫
適用於中等厚度布料的車縫。如夾克或外套等。

28-29 伸縮開釦眼縫
適用於具有伸縮性布料的車縫。又因形狀的關係常
被用作裝飾用開釦眼縫。 

30 邊界開釦眼
這是一個手縫邊界開釦眼的模板花樣。

注意：
車縫的過程，花樣25-30與花樣24是相同的。
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將鈕扣放置在R鈕扣縫壓布腳的邊緣，機器即會
自動偵測鈕扣的尺寸。
鈕扣尺寸限定在1公分(3/8＂)至2.5公分(1＂)以
內。當你選擇開釦眼模式時，LCD螢幕會提醒你
拉下開釦眼拉柄。

注意：
開釦眼的長度需要配合厚布或特殊的材料與線
做改變。請務必先行試縫釦眼，待確認無誤
後，再行正式車縫。基本設定的寬度是適合於
普通的鈕釦。車縫具有伸縮性的布料時，請先
在布料反面貼上襯。

車縫
z 將鈕釦座往後方拉開，放進鈕釦後，回推扣緊。 

q 鈕釦座

注意:
請務必先行試縫釦眼，待確認無誤後，再行正
式車縫。
只要拉開鈕釦座上的空隙部份，就能增加可縫
製的釦眼尺寸。

	 	w  額外的間隔

方形開釦眼縫

機器設定
q 花樣： 模式 1: 24 
w 上線張力： 自動

R鈕扣縫壓布腳e 壓布腳： 
r 壓布腳壓力： 5

e

r

q

x 壓按針位上下調整鈕或將手輪向前轉動，抬高車
針及壓布腳。選擇花樣，將壓布腳腳脛上的凹槽
對準壓布腳栓，然後放下壓布腳拉柄完成組裝。

e 腳脛凹槽
r 壓布腳栓

c 抬高壓布腳，將上線穿過壓布腳上的洞孔，
連同下線橫向拉出。然後放進車縫的布料，
並降下車針，讓車針落在起縫點上，放下壓
布腳。 

t 起縫點

x

z

c

t

w

q

e

w

r
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v 將開釦眼拉柄往下拉到底。 

u 開釦眼拉柄

注意：
起縫前請先確認壓布腳滑動頭與彈簧夾之間
並無空隙，如果未確認清楚而留下空隙時會
造成左圖的縫差距產生。

i 無空隙
 o 起縫點

    !0 縫差距i

o o o

!0!0!0

b 抬高壓布腳，將上線穿過壓布腳上的洞孔，連
同下線橫向拉出。然後放進車縫的布料，並降下車
針，讓車針落在起縫點上，放下壓布腳。  

v

b

u
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n 啟動機器後開釦眼將會自動開始從前止點車縫至後
止點。車縫完成後，按壓切線器即可將布料移開機
器。  

注意：
開釦眼拉柄未拉下就進行車縫時，將會出
現“bL＂警告畫面。請在拉下開釦眼拉柄後，
重新進行車縫。

m 釦眼縫車縫完畢後，請將開釦眼拉柄往上推回原
處。  

, 抬高布壓腳取出布料，上下線各留下大約 10cm 
後剪斷。並在止點處的內側插上珠針，可預防不小心
割斷車線，再用拆線刀割開釦眼內的布料。 

n

m

,

注意：
如你需要堅固且耐用的釦眼，可直接再車縫
一層上去，在車縫結束後，只要再按一次啟
動/停止鈕即可，禁止在車縫時升起壓布腳或
變換花樣，機器會自動在已車縫好的釦眼處
再車縫一個扣眼。
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調整針趾密度
壓按針趾密度調節鍵來改變車縫的密度距離。

壓按 “ ＂ 鈕，長度變疏。

壓按 “      ＂ 鈕，長度變密。

q 針趾密度調節鍵

w 密度變窄

e 密度變寬

手動設定

壓按針趾幅度調節鍵來改變車縫的寬度。

壓按“ ＂ 鈕，幅度變寬。

壓按“        ＂鈕，幅度變窄。

q 針趾幅度調節鍵 
w 幅度變窄 
e 幅度變寬 

w e

w e

注意：
針趾幅度的範圍從2.5到7.0

注意：
密度距離的範圍從0.2到0.8

q

q



60

b 機器將花樣34、35組合起來車縫。 

注意：
假如你在車縫中途按自動鎖縫鍵，機器將車
縫到現在的圖案為止，並自動鎖縫。

q 自動鎖縫鍵

程式編輯的圖樣組合
花樣組合

範例：花樣34、35的組合(模式2)

注意：

‧ 不同類別、字母、數字都可組合。

‧請先測試壓力平衡。通常在使用花樣組合時，
都會需要手動設定。

‧車縫花樣可記憶多達50個圖案。

z

x

c

v

z	選擇花樣34(模式2)。
x 按記憶鍵。

c 選擇花樣35(模式2)。

v 按記憶鍵。

b

q
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編輯自動鎖縫
範例：組合花樣32(模式2)和自動鎖縫。機器將
自動車縫花樣並自動鎖縫。

z	選擇花樣32(模式2)。z

x

c

v

x 按記憶鍵。

c 選擇花樣89(模式2)。按記憶鍵。

q

w

v 機器將自動車縫花樣32 和89(自動鎖縫)。 

w 自動鎖縫點

注意：
一開始的自動鎖縫點 q是已設定好的。
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繼續車縫花樣
假如你在中途停止車縫花樣，但又想再繼續車
縫，只要按重頭開始鍵，就可以再重頭繼續車
縫。
範例：花樣32(模式2)

z	擇花樣32(模式2)，開始車縫。

x	停止車縫。

	q	停止點

繼續車縫花樣組合
假如你在中途停止車縫組合，但又想再繼續車
縫，只要按重頭開始鍵，就可以再重頭繼續車
縫。

範例：花樣32.34和35(模式2)

z 編製花樣32.34和35(模式1)，開始車縫。 

z	x

c

v

c	按重頭開始鍵。

  w	重頭開始鍵

v	花樣將重頭開始車縫。

q

w

z

x

c

v

e

q

x 停止車縫。車縫順序號碼將顯示在液晶畫面上。 

	q	停止點
	w	車縫順序

w

w

w

c 選擇你想要重頭開始的圖案，按重頭開始鍵。
在你按重頭開始鍵時，車縫順序號碼將倒數
並將圖案顯示在液晶畫面上。 

e	重頭開始鍵

v 按啟動/停止鍵，機器將從你想要的圖案開
始車縫。
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橋接車縫
花樣55到59(模式2)是橋接車縫花樣，可用於插
入直線車縫之間的花樣。

範例：
組合花樣模式08（模式1）中的57（模式2）。

z 選擇花樣08(模式2)。

x 按記憶鍵。

c 選擇花樣57(模式2)。

v 按記憶鍵。

q

注意：
直線圖案旁邊的數字是表示插入的針數。模
式2中的花樣55.56.58，針趾長度和落針點是
根據編製的圖案而定
模式2中的花樣57.59，針趾長度和落針點會
延續前一個圖案的結束點而定。

使用模式2中的花樣55.56做緞子縫。

q  花樣55 
w  花樣56 

假如你想要增加延伸針趾長度，可使用模式
2中的花樣58。

z

x

c

b 開始車縫。

兩次直線針趾將加入花樣08當中。

q 橋接車縫

v

b

wq

注意:
橋接車縫花樣57和59（模式2）不能單獨
選擇。花樣的圖案插入花樣的橋接車
縫。
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假如你想在花樣間插入一段空格，使用模式1或
模式2中的直線花樣88(空格)

w	空格

w
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字母組合車縫
選擇一個符號
在模式3、4、5，你可以輸入號碼和字母來
編製文字。

模式3：子母/號碼/符號
模式4：歐洲注音字母
模式5: 西里爾字母

編製字母組合車縫

範例：編製“R＆B＂。
z	模式鍵2次進入模式3 。

x	擇花樣28。

c	按下記憶鍵。

v	選擇花樣64。

b	按下記憶鍵。

n	選擇花樣12。

m	按下記憶鍵。

,	持續按住切線鈕直到剪刀圖案出現。

z	x

c

v

b

n

m

.	按下開始/停止鍵。
機器將車縫“R＆B＂完成後自動切線。

,

.
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縮小字母的尺寸
縮小文字的高度到原本的2/3，將游標移到該字
母，按針趾幅度調整鍵的“      ＂

A 2/3A

空格
選擇模式3、4、5中的花樣97、98、99，
就可以車縫出空格。

q 花樣97：小號空格(2.5mm) 。
w 花樣98：中號空格(3.5mm) 。
e 花樣99：大號空格(5.0mm)。

q

w

e

編輯花樣組合

預覽組合圖
液晶畫面一次只能顯示一個花樣。
假如組合圖案無法顯示，使用游標鍵前後移動來觀
看花樣。

” q游標將往右移動。

       ” w 游標將往左移動。

按往右鍵“ 

按往左鍵 “ 

注意：

液晶畫面的游標符號(   ,   )r 是表示目前所在
花樣的位置區域。

開始車縫時，游標將移到第一個花樣並依序往
右移動。

再按壓游標鍵就可觀看隱藏住的花樣或編輯花樣
組合，而游標將會呈現閃爍狀態，您可將游標移
到你要編輯的位置。

q 往右鍵
w 往左鍵
e 游標
r 箭頭圖案

qw

e

r

r
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警告信息 原因 處理

1.不能用手控停動鈕操作，因為腳踏板使用中。

2.腳踏板可能損壞了。
（腳踏板標誌持續閃爍。）

拔除腳踏板後啟動
縫紉機。

請與客服中心或買縫
紉機的門市聯絡

因為壓布腳沒放下，所以縫紉機不進行操作。 

車縫過程中，壓布腳升起。

放下壓布腳。

放下壓布腳後再試一
次。

捲線軸在右方位置。 捲線軸往左移。

車縫開釦眼時，未拉下開釦眼拉柄。 拉下開釦眼拉柄後再啟
動機器。

選擇的花樣不適合雙針車縫。 選擇適合雙針車縫的
花樣。

目前選擇的模式是雙針車縫。 目前選擇的模式是雙針
車縫。

機器關機後立即開機，因為過負載而當機。 等待15秒後再重新啟動。如
果是線阻塞的原因，則清除
阻塞。當機器運轉時，不要
降下送布齒，提高壓布腳拉
柄，或移動梭子。

選擇的車縫花樣無法使用鏡像功能。 選擇其他花樣是可使
用鏡像功能。

由於電子元件故障而使機器無法使用。 請與客服中心或買縫
紉機的門市聯絡。

錯誤訊息
假如機器發出警告聲並且液晶畫面顯示出警告信息，請按照指示排除問題。

(E1-E7)

蜂鳴器聲音 內容

嗶 操作正常

嗶-嗶-嗶 操作錯誤或發生故障

嗶(長) E1-E7錯誤發生

嗶 嗶-嗶-嗶(4短1長)開釦眼車縫完成
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故障排除

狀況 原因 參考

上線斷線 1. 上線穿線的方式錯誤，造成車線在其他地方卡緊斷線。
2. 上線張力太強。
3. 車針彎曲變形。
4. 起縫時未將上下線拉齊擺放在壓布腳之下。
5. 車縫棉被時，布料移動太快速。
6. 線纏繞在線輪上。

17 頁
11頁
13頁
13頁
24頁
使用線輪蓋板

下線斷線 1. 下線穿法錯誤。
2. 梭殼內堆積過多的灰塵布屑。
3. 梭子破損，無法順利轉動。

16頁
73頁
換新的線梭子

車針折斷 1. 車針安裝錯誤。
2. 針留螺絲未鎖緊。
3. 與布料相比所選用之車針過細。
4. 使用錯誤的壓布腳。

13頁
13頁
13頁
換壓布腳

跳針 1. 車針安裝錯誤。
2. 使用之針、線與布料不合。
3. 縫製具有伸縮性或容易綻開的布料時，未使用藍針。

4. 上線穿線錯誤。
5. 車針品質不良。

13頁
13頁
使用伸縮縫車針

17頁
換針

布料起皺 1. 上線張力太強。
2. 上下線的安裝方式錯誤，造成車線無法順利拉出。
3. 與布料相比所使用之車針過細。
4. 與布料相比所使用的車縫密度過於鬆散。
5. 使用的壓布腳壓力不適當。
6. 車縫細緻布料時沒有使用固定板。

11頁 
17頁 
13頁
車縫密度調緊
10頁 
使用固定板

送布不順 1. 送布齒上夾雜了布屑、線頭。
2. 車縫密度過密。
3. 結束降下送布車縫時，未升起送布齒。

73頁
車縫密度調鬆
10頁

布料反面出現
線圈

1. 上線張力太弱。
2. 與布料相比，車針過細或過粗。

11頁
13頁

機器無法運轉 1. 插頭沒插好。
2. 梭殼內堆積了過多的灰塵布屑。
3. 壓布腳沒有降下。

6頁
73頁
10頁

自動開扣眼無法
順利動作

1. 車縫密度與布料不合。
2. 車縫伸縮布料或合成布料時未使用襯紙。
3. 未拉下開釦眼拉柄。

43頁
使用襯紙。
41頁

縫紉機產生噪音 1. 梭殼內捲入過多的線頭。
2. 送布齒中夾雜過多的灰塵。

73頁
73頁

縫目無法對正 1. 使用壓布腳壓力不適當。 10頁

無法使用自動切線 1. 線的規格太粗。
2. 切線器裡堆積了過多的線頭。

7頁
73頁

車縫花樣無法選擇 1. 選擇了花樣57或59(模式2)(橋接車縫)。 65頁

操作時，縫紉機本身會發生微弱的聲音，此為正常現象。
在機器運轉數小時後，液晶畫面和功能鍵會有微微發熱的情形。




