
鸟巢防止功能

DDL-9000C-FMS-WB-PBN
使用说明书

＊	本使用说明书仅记载了 DDL-9000C-FMS-WB-PBN 的专用部分。

关于除此以外的项目，请浏览 DDL-9000C-F 使用说明书。

关于本书中未记载的内容，请务必仔细阅读 DDL-9000C-F 的使用说明书。
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DDL-9000C-F  - B - PBN

DDL-9000C-FMS DDL-9000C-FSH DDL-9000C-FDS DDL-9000C-FMS-WB-PBN

最高缝制速度
(标准轨迹 )

针脚长度 0～ 4.00 ：
5,000 sti/min

针脚长度 4.05 ～ 5.00 ：
4,000 sti/min

针脚长度 0～ 4.00 ：
4,500 sti/min

针脚长度 4.05 ～ 5.00 ：
4,000 sti/min

针脚长度 0～ 5.00 ：
4,000 sti/min

针脚长度 0～ 4.00 ：
4,000 sti/min

最大针脚长度 5mm 4mm

压脚压力控制 电子控制

使用机针 ※1

1738 Nm65 ～ 110
(DB×1 #9 ～ 18)
134 Nm65 ～ 110
(DP×5 #9 ～ 18)

1738 Nm125 ～ 160
(DB×1 #20 ～ 23)
134 Nm125 ～ 160
(DP×5 #20 ～ 23)

1738 Nm65 ～ 110
(DB×1 #9 ～ 18)
134 Nm65 ～ 110
(DP×5 #9 ～ 18)

使用机油
JUKI NEW DEFRIX OIL No.1 或 JUKI CORPORATION 

GENUINE OIL 7
-

JUKI NEW DEFRIX OIL 
No.1 或 JUKI CORPORATION 

GENUINE OIL 7

马达 AC 伺服马达

水平传送控制 电子控制

上下传送控制 电子控制

图案数

缝制图案 ........... 99 个图案（多角缝最多可以登记 10 个图案）
循环缝图案 ......... 9 个图案
用户针距图案 ....... 20 个图案
用户缩缝图案 ....... 9 个图案

噪音

FMS；
- 在电算工作站的等价放出音压等级（LpA）：
 A 特性值 81.5dBA ；（包括 KpA=2.5dBA）；5,000 sti/min 时，按照 ISO 10821-C.6.2-ISO 11204 GR2 的规定
FSH；
- 在电算工作站的等价放出音压等级（LpA）：
 A 特性值 77.5dBA ；（包括 KpA=2.5dBA）；4,500 sti/min 时，按照 ISO 10821-C.6.2-ISO 11204 GR2 的规定
FDS；
- 在电算工作站的等价放出音压等级（LpA）：
 A 特性值 78.0dBA ；（包括 KpA=2.5dBA）；4,000 sti/min 时，按照 ISO 10821-C.6.2-ISO 11204 GR2 的规定

电源电压 単相 220 ～ 240V

频率 50Hz/60Hz

使用温度范围
温度 0～ 35℃

湿度 90% 以下

电力 520VA

1. 规格

● 缝制速度因缝制条件的不同而变化。出货时设定的缝制速度是 4,000 sti/min。

 *1 ： 出口地区不同使用机针也有可能不同。

1-1. 缝纫机机头的规格

1-2. 电气箱的规格

机头面部加油方式

M 半干式

S 微量加油

D 干式

缝制规格

S 中厚料

H 厚料

抓上线规格

N 有

0 无

W 刮水器（仅限 PBN）

鸟巢防止功能
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2. 机台图纸
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CN56

❹

❸

A
B

C
D

E
F

❶
❷

❻

❺

3. 关于空气配管

请参考图并进行配管。

布管时，请注意以下事项：

1) 连接调节器的空气管❶，如果使用直过细直径的管子的话，动作时的压力会大大降低，造成上线夹线

不良。因此请尽量使用管子直径大的管子。（内径 8mm 为最适合）

2) 请用滤清调节器❷把空气压力设定到0.45MPa。（适合值为0.4～ 0.5MPa，但是动作时达0.3MPa以下时，

请把设定压力设得高一些，最低也要在 0.3MPa 以上。）

3) 插到夹子上的管子❸，请深深地插到最里面。

4) 请用捆线带把集尘袋❻牢固地固定到管子上。管子的前端插得过深的话，吸入效果会变坏，因此请插

到离入口 1/3 左右的位置。

接夹子❸部

接拉线气缸❺部

接夹子❹部

扎线带

A 绿
B 红
C 白

D 黑
E 褐
F 黄
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机台下面安装参考图

560

430

34

BT0800501EB	ø8×0.1M

( 滤清器空气管 C)

11427960

( 空气滤清器组件 )

11426368( 电磁阀组件 )

PJ308080001

( 异径 Y形连管 )

BT0600401EB	ø6×0.2M

( 滤清器空气管 A,	B)

BT0800501EB ø8×0.3M

( 滤清器空气管 D)

SS4110715SP

B1155771000

( 喷射器垫片 )

F10120030A0

( 喷射器 )

BT0600401EB	ø6×0.08M

( 喷射器空气管 A)
550

11
0

10
6

SK3412000SE×2

PJ032526001

( 管接头 )

SK3412000SEx2

11496767

( 电磁阀电线组件 )

11
5

190200

15

(260)

插到 PSC 箱的

连接器 CN56

A	褐·黄

B	绿·红

C	白·黑

( 机台背面 )

A

C
B

MA011532000×3

( 电线 U形钉 )
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①	设定钟表

②	进行原点检索

按了❹之后，原点检索针杆移动到上位置。

 * 把「U090 初动上位置停止功能」设定为 1

之后，左侧的画面不显示，针杆自动地移

动到上位置。

< 原点检索画面 >

<模式画面 >

1. 按 ❶。

 「模式画面」被显示出来。

2. 选择「7. 钟表设定」。

 「钟表设定画面」被显示出来。

❶

❸

3. 用 ❷输入年 /月 /日 /时 /分 /秒。

 输入的时间用 24 小时制进行显示。

4. 按了 ❸之后，确定钟表，然后返回

到前一个画面。

< 钟表设定画面 >

❷

❹

4. 操作面板的使用方法
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	警告 请不要进行在以后的说明中没有写明操作以外的开关操作。

由于在 DDL-9000C-FMS-WB-PBN 上属于专用程序软件，因此，如果鸟巢防止刮水器、丝牵拉装置、丝保持

装置不运作，请在头部选择上确认已经选择了「DDL-9000C FMS WB PBN」（如果面向 JE，则为「DDL-9000C 

FMS WB PBN CE」）。

在「DDL-9000C FMS WB PBN」（如果面向 JE，则为「DDL-9000C FMS WB PBN CE」）设有「各种上限设定」（表

1）和「初始设定」（表 2）。

关于「初始设定」（表 2）的数值，可以根据覆盖缝纫物和使用丝进行变更。

进行变更之后，请进行缝纫测试，确认缝纫完工情况。

关于变更方法，请参考DDL-9000C-F使用说明书「4.操作盘的使用方法」、「8.操作盘的使用方法(应用篇)」。

1) 在按下 ❶的同时打开电源。

 只要选择了「8. 检查程序」，就会显示检

查程序选择画面。

❶

缝纫速度上限 4,000 sti/min

缝纫节距上限 4.0mm

表 1　各种上限设定

存储开关 No. 以及数据编号

缝纫速度 4,000 sti/min U096

缝纫节距 2.5mm S003

软启动功能 1针 U001

凝缩节距 0.35mm U281

切线速度 180 sti/min U036

2) 选择「1. 选择头部」，进行确认。

5. 关于头部的选择

表 2　初始设定
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	警告 为了防止突然起动造成人身事故，请关掉电源，确认马达确实停止转动后再进行操作。

6. 上线穿线方法

❶

❷

❺

❹

❸

❻

❼

❽

❾

�

�

�

�

A

( 注意 )	
不能把此线穿过A部。
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	警告 为了防止突然起动造成人身事故，请关掉电源，确认马达确实停止转动后再进行操作。

❻

2m
m

❽

❼

( 图 3)

0.5 ～ 1mm

( 图 2)

❶

❺

❷
A

3m
m

❹

( 图 1)❸

7. 线保持的调整

(1) 夹子缸筒位置的调整

1) 安装夹子缸筒❶和夹头❷时，顶到A部然后用

固定螺丝❺进行固定。

 ※钳夹球❸ ( 货号：11428505) 是消耗品。

2) 另外，把夹台 B❹上安装螺母的间距调整为约

3mm。(图 1)

此调整最容易影响夹紧不良，请慎重地调

整。

(2) 夹头位置的调整

1) 卸下夹头护罩❻，如图 2所示那样，用夹台

A❼、B❽的固定螺丝调整挑线杆前端。

2) 调整结束之后，如图 3所示那样，安装夹头护罩。
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(3) 针线长度的调整

1) 让刮水器开关处于 OFF。

 （按下  ①之后按下 ②。）

 在没有让丝通过丝牵拉缆线的丝引导部分❾的

情况下切丝时，请依靠第一丝张力进行调节，

使针丝长度处于 44 ～ 55mm 的程度。

2) 针线长度过短的话，就到不了夹头，过长的话，

线就不能从布料勾出。

3) 如左图所示向B方向转动第一线张力螺母�，

切线后针尖上的留线变短。向C方向转动则变

长。

(4) 确认曲板

 最后正式穿线，确认切线后曲板头针线是否确

实地被夹持。

②①

44 ～ 55mm

B
C

�

❾
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	警告 为了防止突然起动造成人身事故，请关掉电源，确认马达确实停止转动后再进行操作。

❶❷

A

❺

2m
m

❼

❹

( 图 1)

❸

❽

1mm

针心 针心

❽

❻

8. 挑线杆的调整

※调整挑线杆时，请在飞轮白刻点❶对准机臂的刻

点❷的状态下进行调整。

(1) 挑线杆行程的调整

 用手指轻轻地向下推挑线杆环 A❸，拧松挑线

电磁固定螺丝❺，销子❹在越过爪轮❻落下的

位置停止来进行调整。电磁铁的位置越往上行

程越大。

 用手指轻轻地向下推挑线杆环 A❸，销子❹在

越过爪轮❻后继续转动时，挑线杆动作时的运

动量变大，挑线杆前端碰到手指的话，作业性

变坏。

(2) 挑线杆安装位置的调整

 用手指轻轻地向下按压挑线杆环 A❸，挑线杆❼
返回，通过机针后方时，如图所示向后约 1mm，

距离机针前端约 2mm，然后用挑线杆固定螺丝❽
进行固定。

 另外，此时挑线杆❼的前端朝向机头的固定螺

丝A方向倾斜安装。（先调整大体的位置，然

后用尖嘴钳或手指进行微调整矫正。）

(3) 挑线杆复位的调整

 本缝纫机的挑线杆使用爪轮❻，为让拨线杆向

后放拉，躲开针线进行复位的拨线构造。

 用手指慢慢地向下推挑线环 A❸，确认是否是

如图 1所示那样挑线杆前端的轨迹穿过针心之

后复位。返回过早时，把挑线杆❼的待机位置

向挑线杆B方向矫正，左右移动复位位置。调

整后挑线杆来到最左处时，如果过量，请再次

进行挑线杆行程的调整。

B
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(4) 确认挑线杆的调整

 挑线杆调整结束之后，挑线钢丝导线器内部❾
不穿线，实际穿线在布上落针 1～ 2 针，进行

切线，确认挑线杆动作时，是否可以空挑线。

落针时，因为线没有和布缝在一起，线很不稳定，

布背面效果一定不好，但是如果布背面有 80％

以上可以落针，就可以防止布表面的不良。

1.	落针缝容易发生挑线不良，所以落针缝

时请不要切线。

2.	在提升了压脚的状态使用挑线杆时，挑

线杆会被压脚勾住，请避免这种使用方

法。

❾
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	警告 为了防止突然起动造成人身事故，请关掉电源，确认马达确实停止转动后再进行操作。

	警告 为了防止突然起动造成人身事故，请关掉电源，确认马达确实停止转动后再进行操作。

❶ ❷

50mm

( 布表面 ) ( 布背面 )

底线

底线

上线

跳针 上线

上线

(图 1) ( 图 2)

9. 拉线量的调整

挑线量因线的种类、线张力的设定不同而

变化，因此变更布料时应特别注意。请把

挑线缸筒前端的安装位置调整为 50mm。

开始缝制时，因为夹着线，因此线不松弛，挑底线

发生跳针。另外，线过于松弛的话，就容易把上线

勾到背面发生缠线现象，或上线切线长度变长。

1） 拧松 2个挑线止动固定螺丝❷，向右方移动到

挑线调节板❶的刻线之后，挑线量变大，向左

方向移动之后，挑线量变小。

2） 请如图 1所示向右方向移动挑线调节板❶，如

图 2所示向左方移动刻线。调整后，把 2个挑

线止动固定螺丝❷拧紧固定。

10. 保养

■	加润滑脂

 建议用户定期地 (每 1年 )向图示的箭头部加润

滑脂，请使用 JUKI 润滑脂 A( 货号：40006323

另外购买 )。
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