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I. 机械篇(关于缝纫机)

1 缝制范围 	 Ｘ（左右）方向		 Ｙ（前后）方向

AMS-221EN-3020  :	 300 mm	 ×	 200 mm

 2 最高缝纫速度 2,800 stI/mIn（间距3 mm以下时）

 3 缝迹长度 0.1〜12.7 mm (最小分辨率0.01mm)

 4 压脚送布 间断送布（脉冲马达双轴驱动方式）

 5 针杆行程 41.2 mm

 6 使用机针 格罗茨牌针134、135×17　风琴牌针DP×5、DP×17

 7 外压脚上升量 最大30 mm 

 8 中压脚行程 标准4 mm（0〜10 mm）

 9 中压脚上升量 20 mm

10 可以变更中压脚下位置 标准0〜3.5 mm (最大0〜7.0 mm)

11 旋梭 半旋转倍旋梭

12 使用机油 No.2 JUKI新机油（加油方式）

13 花样数据的记忆 主机、外部媒体

·主机 ：最大999图案(最大8,000针/1图案)

·外部媒体 ：最大999个图案(最大8,000针/1图案)

14 暂停功能 在缝制途中可以让缝纫机停止

15 放大、缩小功能 可以选择缝迹缝制图案时，可以独立地放大、缩小Ｘ、Ｙ轴。	

1％〜400％（0.1％单位）

16 放大、缩小方式 可以选择增减缝迹长度/增减针数方式  (选择图案按钮时，仅可以增减缝

迹长度。)

17 缝纫速度限制 200〜2,800 stI/mIn（100stI/mIn单位）

18 花样选择功能 图案No.图案名称 选择方式(主机 ：1 〜 999，外部媒体 ：1 〜 999) 

19 缝制计数器 加数计数/减数计数方式(0 〜9,999)

20 存储器后备 切断电源时，自动地记忆使用的图案。

21 第2原点的设定 用微动开关可以把缝制后的针位置移动到缝制范围内的任意位置设定为 第

2原点。此设定也可被记忆。

22 缝纫机马达 伺服马达

23 外形尺寸 AMS-221EN-3020 : W : 1,200mm  L : 1,070mm  H : 1,200mm 

                （不包括线架装置）

24 质量（总质量） AMS-221EN-3020 : 210 kg

25 消费电力 700VA

26 使用温度范围 5℃〜35℃

27 使用湿度范围 35％〜85％（无结露）

28 电源电压 额定电压±10％ 50 / 60 Hz 

29 使用空气压力 AMS-221EN-3020 : 0.35〜0.4 MPa (最大0.55 MPa) 

30 空气消费量 1.8dm3/ mIn (ANR)

31 针杆上死点停止功能 缝制后，可以让针杆返回倒上死点位置。

1. 规格
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空气控制装置 

2. 各部的名称

❶	缝纫机机头

❷	拨线开关

❸	暂停开关

❹	外压脚

❺	中压脚

❻	线架装置

❼	操作盘

❽	电源开关（兼用紧急停止开关）

❾	控制箱

�	脚踏板

❶

❷

❸

❹

❻

❼

❽

❾

�

❺
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3. 安装

3-2. 安全开关的调整

安装后，缝纫机动作时如果发生异常E003，请用螺

丝刀拧松安全开关安装螺丝，向缝纫机的下方调整

安全开关❷的位置。

❶

请卸下机台固定螺栓❶。

运送缝纫机时需要此螺栓。

3-1. 机台固定螺栓的拆卸

❷
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3-3. 针板辅助护罩的安装

	 1. 出货时，支撑物安装在针板护罩上，往机台上安装的安装螺丝、垫片均包装在附属品里。

	 2. 使用附属的护罩垫时，安装之前请事先粘贴到针板辅助护罩上。

❸

❼

❻

❷

❶

❾
❹❺

❽

0.
8〜

1.
0m
m

[3020区域]

1)	 向里侧移动送布台，从下板❶和针板之

间放入针板辅助护罩(组件)❸。此时请

注意不要让下板❶弯曲，也不要弄伤。

2)	 请用针板辅助护罩固定螺丝❺和垫片❹
临时固定针板辅助护罩(组件)❸。

3)	 请用针板辅助护罩支架固定螺丝❻(10

个)把针板辅助护罩(组件)❸临时固定

到机架上。

4)	 请用2个盘形螺丝❼把针板辅助护罩(组

件)❸固定到机架上。

5)	 向左前方移动送布台，上下移动针板辅

助护罩(组件)❸，把下板安装座❽的下

面和针板辅助护罩(组件)❸上面的距离

调整为0.8～1.0mm，然后拧紧固定螺丝

❻。

6)	 与上相同，请向右前方移动送布台。

7)	 固定针板辅助护罩固定螺丝❺。

8)	 请参照注意内容，进行针板辅助护罩的

定位。如果不能很好地定位时，请拧松

针板辅助护罩固定螺丝❺和针板辅助护

罩座固定螺丝❾进行定位。
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	 1.	固定时，请让针板辅助护罩❸
比针板❷高(0.3mm以内)。如

果比针板❷低的话，就会发

生因传送不良而造成断针等事

故。

	 2.	请用直尺等确认针板辅助护罩

❸是否安装得水平。如果安装

得不水平的话,下板❶的部分

会碰到针板辅助护罩❸,发生

异常磨损的故障。

❸

❸

❷

0.3mm以内 ❸

❶

❷

❶

❸

❹

3-4. 操作盘的安装

1)	 请打开护罩❶，卸下电缆线❷，然后把电缆线

穿过机台的孔后，在机台上面重新再连接到操

作盘。

2)	 用2个木螺丝❹把操作箱安装板❸固定到机台

上的任意部位。

为了防止操作盘破损，请安装到碰不到X移

动护罩、机头夹的位置。

3-5. 线架装置的安装方法

1）	组装线架装置，把它安装到机台左

上方的孔上。

2）	拧紧固定螺母❶，不让线架装置松

动。

3）	可以进行天井配线时，请把电源线

从线架立杆❷中穿过。

❷

❶
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注意

3-6. 缝纫机的抬起方法

放倒缝纫机和抬起缝纫机时，请注意不要让缝纫机夹住手指。同时，为了防止突然的起动发生

意外的事故，请把电源关掉之后再进行操作。

区域3020缝纫机如果不卸下针板辅助护罩(组件)的话，就不能搬起缝纫机。请参照“I-3-3. 针板辅助护罩

的安装”p.4，卸下针板辅助护罩(组件)之后再搬起缝纫机。使用缝纫机时，请参照“I-3-3. 针板辅助护

罩的安装”p.4，安装针板辅助护罩(组件)。
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在抬起了缝纫机的状态下进行操作时，请按照如下

的程序进行操作。

1.	 请用胶带把外压脚❸固定到最右边，然后把附

属的机头把手❶全部拧进。

2.	 手持机头把手❶，向箭头方向抬起缝纫机，把

缝纫机抬到维修部位(机头支撑❷顶到机台的

位置)。

❹

❸

❶

❻

❺

❷

缝纫机维修位置

	 ·	抬起缝纫机时，在机头把手❶的位置

需要用20kg以上的力量，如果气簧❺
中的气体缺气，请更换气簧。

	 ·	抬起缝纫机之后，缝纫机与机抬大约

倾斜45度，缝纫机会被气簧顶得向箭

头方向移动，因此请用双手一边支撑

着缝纫机，一边慢慢地移动到维修位

置。

3.	 请向箭头方向转动止动器解除杆$6$，然后固

定缝纫机。

在维修位置以外，请不要操作止动器解除

杆❻，以免手或身体的某部分被夹到缝纫

机和机台之间。
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❶

❷ 关闭

打开

1)	 空气软管的配管

	 使用附属的软管扎带和插头，把空气软管连接

到调节器上。

2)	 空气压力的调整

	 打开空气栓❶，向上拉起并转动空气调整钮❷
，把空气压力调整为0.5〜0.55MPa(最大0.55 

MPa)，然后拧紧固定调整钮。

  ＊	 关闭空气栓❶之后可以排出空气

3-7. 空气软管的安装 

❻

机头固定状态

	 1. 为了防止翻倒，请一定把缝纫机放到平坦的地方，固定桌脚(脚轮)不要让它活动，然后再抬起

缝纫机。

	 2.	如果X移动罩❹与缝纫机台相碰就会造成机器损坏，所以请一定把外压脚❸向右移动到最大限度

位置之后再抬起缝纫机。

	 3. 为了防止油弄脏机台，抬起缝纫机时，请把缝纫机底面的A部清扫干净。

把缝纫机返回到原来的位置时，请按照以下的程序

进行操作。

1.	 请把止动器解除杆❻返回到原来的位置。(请

把杆返回到被固定的位置)

2.	 请用双手拿着机头把手❶慢慢地返回到原来的

位置。

	 ·	返回缝纫机时，缝纫机的倾斜约在70

度的位置，靠气簧❺顶着在中途停

止。请再继续向返回方向施加力量，

让缝纫机返回到原来的位置。

	 ·	如果快速地返回缝纫机的话，在返回

中途缝纫机有可能被开关锁定。如果

被锁定，请把缝纫机稍稍抬起让缝纫

机离开锁定的位置解除锁定，然后再

重新慢慢地操作。

该缝纫机未带有空气压力检测功能。

空气压力未得到有效设定，或者是在不符合规定的空气压力的环境下进行使用，会导致缝制物无法

正确固定，无法按照设定进行缝制，因此请确认空气压力。
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3-8. 有关压缩空气源（空气供给源）设备的注意事项

空气压缩机（气缸、空气电磁阀）的故障原因的90％是因空气质量「脏污的空气」。压缩空气中，含有水

分、脏污、劣化油炭粒子等各种各样的杂质，如果不经处理使用这些「脏污的空气」的话，就会发生故障，

造成机器运转率降低而影响生产。

设置使用空气机器的设备时，请一定准备下列的标准空气源设备。

用户方面需要的标准空气源设备

本公司标准装备

空气压缩机

后冷却器

空气槽罐

主线过滤器

空气干燥器

尘埃分离器

自动排水

自动排水

有关空气源的质量

空气源中含有大量的水分时

有关周围环境

在早晚气温差大的地方和容易发生冻结的地方设置本公司的机器时

请一定安装空气干燥器。

（大多数的空气电磁阀的故障原因是因为炭尘造成的。）

请一定安装尘埃分离器。

空气源中含有大量的炭尘脏污时

过滤器调节器

空气电磁阀

气缸

主配管方面的注意事项 

	 ・	主配管在空气流动方向平均1m应该设置1cm的下倾坡度。

	 ・	从主配管安装分支时，压缩空气的取气口请用插座安装到配管上部，以防止管内积存的冷凝水流出。

	 ・	请在所有低的部位和死端安装排水装置（自动排水），以防止冷凝水积存。
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注意

4-1. 加油方法

 为了防止突然的启动造成人身事故，请关掉电源后再进行。

4. 缝纫机的准备

B

❶A

1)	 请确认机油在下线B和上线A之间。如果机油过

少时，请用附属的加油器进行加油。

2)	 往旋梭滑动面❶滴一滴机油让其润滑。

加油的油槽仅是向旋梭加油的。使用转速低时，如果旋梭的油量过多，可以把油量调小。	

(请参照“II-1-10. 旋梭的加油量”p.27。)

	 1.	请注意不要向油槽和下列注意2的旋梭以外的部位加油。否则会发生零件故障。	

	 2.	初次使用缝纫机或较长时间没有使用缝纫机时，请向旋梭加少量的机油后在使用缝纫机。(有关

中旋梭的拆卸，请参照“I-1-2. 机针与旋梭”p.16。)

3-9. 眼睛保护罩的安装

为了保护断针飞起弄伤眼睛，请一定安装起来。危险
请一定用螺丝❷把眼睛保护罩❶安装到缝纫机面罩

❸上之后再使用缝纫机。

❶

❸

❷
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4-3. 上线的穿线方法

为了防止突然的启动造成人身事故，请关掉电源后再进行。注意

为了防止突然的启动造成人身事故，请关掉电源后再进行。

❶

❸

❷

4-4. 梭壳的取下插入

1）	打开旋梭外罩❶。

2）	拨起旋梭壳❷的抓脚❸，取出梭壳。

3）	放入时，请再放倒旋钮的状态，插到发出「卡

嚓」的声音。

如果没有插到底，缝制途中梭壳❷就有可

能脱落。

注意

❶

❷

1.5mm

4-2. 机针的安装方法

拧松固定螺丝❶，把机针❷的长沟朝向面前，插进

针杆的深处，然后拧紧固定螺丝❶。

拧紧固定螺丝❶时，请一定使用附属的六

角螺丝刀(货号：40032763)。请不要使用

L型的六角杆扳手。否则有可能损坏固定

螺丝❶。

为了防止突然的启动造成人身事故，请关掉电源后再进行。注意
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为了防止突然的启动造成人身事故，请关掉电源后再进行。

❺

❹

2.5 cm

❶ ❷

❸

4-5. 旋梭的插入方法

1）	把旋梭❶按图示的方向插入梭壳❷。

2）	把线穿过梭壳❷的穿线口❸，然后拉线，把线

从线张力弹簧下面的穿线口❹拉出来。

3）	把线从角部的线孔❺穿出，从线孔约拉出

2.5cm。

旋梭的旋转方向相反的话，底线拉不稳

定。

注意

长

短

❷

❶

4-6. 线张力的调整方法

把第一线张力旋钮❶向右转动，切线后针尖上的残

线长度变短，向左转动后变长。

请尽量在不脱线的情况下弄短残线。

在操作盘上调整上线张力，用❷调整底线张力。

上线张力的调整

1）	在缝制画面，选择线张力按钮  

A。

2）	用B设定上线张力。设定范围是0

〜200。

	 设定值越大，张力也越大。

 *	 标准出货时，设定值为50时，H规格应

调整为2.35N，S规格应调整为1.47N(

长化纤线#50)。

	 （第1线张力盘开放时)

B

A

B
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4-7. 中压脚的高度

按中压脚设定按钮 A，在机针最下点时，请用十数字键 B 把中压

脚下端和布料的间隙调整为 0.5mm( 使用线的粗细 )。

	 1.	提升中压脚高度后，请用手转动飞轮下降针杆，确认是否不与中压脚相碰。(使用DP×5机针

时，请在3.5mm以下进行使用。)

	 2. 请注意不要让外压脚、中压脚夹到手或手指。

	 1.	中压脚的设定最大范围标准为3.5mm。但是，H规格等使用DP×17机针时，可以用存储器开关

U112变更设定范围最大至7mm。

	 2. 提高中压脚高度之后,或把机针号换成较粗的机针后,请确认与挑线杆的间隙。不能确保间隙时,

就不能使用挑线杆。请关闭(OFF)电源开关。另外，出货时，不管是否设定中压脚高度，挑线杆

设定在中压脚最下降位置挑线。(存储器开关U105)

弱 

❸

❷

❶

❹

强 

4-8. 挑线弹簧的调节

1）	移动量的调节

    拧松固定螺丝❷，转动线张力结合体❸。向右

转动之后，动作量变大，拉线量变多。

2）	强度的调节

	 改变挑线弹簧❶的强度时，请在螺丝❷拧紧的

状态下，把细螺丝刀插到线张力杆❹的缺口部

转动调节。向右转动之后，挑线弹簧的强度变

强，向左转动之后，强度变弱。

0.5 mm

A

BB
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2P 踏板

A

⇨

5. 缝纫机的操作

5-1. 缝制

[2P 踏板时]

1）	把缝制品放到缝纫机上。

2）	把踏板开关踩到踏板A，压脚下降。再次踩开

关，则压脚上升。

3）	放下压脚后，把踏板踩到踏板B，开始缝制。

4）	缝制结束后，机针返回到缝制开始的位置，压

脚上升。

[关于H规格抓线装置]

	 请根据上线的粗细变更存储器开关U069的设定值。出货时设定为1 ：H规格细线。线号#50〜#8的推荐

值为设定值 ：1，线号#20〜#5的推荐值为设定值 ：2，线号#5〜#2的推荐值为设定值 ：3。(应根据

实际的线粗细、种类、缝制布料种类变化设定值。请根据布料背面的上线情况适当地进行设定。)

	 另外，可以根据存储器开关U070选择抓线位置。使用线号#5〜#2的粗线等，如果发生开始缝制卷入

或缝入时，请设定设定值为1 ：后方之后再使用。

＊ 使用抓上线时的注意事项

抓线装置根据缝制规格分为S规格和H规格。有关与各规格对应的可以设定的存储器开关请参照下表。

让抓线装置动作，可以防止高速开始时的缝制不良(上线脱线、跳针、脏污上线)，保持稳定的缝制质量，

同时可以减少面料的上线缠线(鸟巢)。安装着操作盘时，动作ON/OFF的变换通过  键来变换。抓线装

置OFF时，自动减速。

存储器开关No.35设定为1（禁止）时不进行抓线动作。另外，  键无效。

5-2. 抓线装置

缝纫机规格 抓线装置
存储器开关

U069 U070

H规格 H规格 1 : H规格细线(标准规格) (#50〜#8)

2 : H规格中间(#20〜#5)

3 : H规格粗线(#5〜#2)

0 ：前方

1：后方(标准)

该缝纫机未带有空气压力检测功能。

空气压力未得到有效设定，或者是在不符合规定的空气压力的环境下进行使用，会导致缝制物无法

正确固定，无法按照设定进行缝制，因此请确认空气压力。

B
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1）

3）

40〜50mm

	 1.	有的图案，有可能卷入缝制开始的线。进行(1)或(2)的调整仍然卷入时，请关闭(OFF)抓线机构

之后再使用。	

	 2. 在抓线装置部存积了线屑的状态下，有可能发生抓线不良的故障。

		  请参照“I-1-6. 抓线装置”p.20 的内容，清除线屑。

(2)	使用抓线功能，缝制开始的底线露出布料表面时，把缝制开始的张力（2〜3针）降低，底线就不明

显了。

	 〔设定例〕缝制张力设定为「35」时，缝制开始1〜2针的张力为「20」

  *	有关缝制开始张力的设定，请参考“II章 操作篇 II-2-3.普通花样操作”p.9。

1）	有抓线时的机线长度约为40〜50mm。

  ·缝制开始的零星跳针、从第1针开始的跳针

　 → 在范围内调整得稍长一点

  ·第2针〜第10针左右位置的跳针

　 → 在范围内调整得稍短一点

使用粗线时，如果让机线过长的话，夹持

在上线抓爪的上线端就容易被卷入缝迹

里，使布料位置发生偏移，或发生断针的

故障。

(1)	有抓线(动作)时，请把缝制开始上线的留线长度调整到40〜50mm之后再使用。另外，留线过长的

话，保持在上线抓线夹的上线端有可能被卷入缝迹里

❺
❹

❷

❶

❻

❸

5-3. 塑料夹(选项)的使用方法(带2级行程的2级压脚规格)

1)	 把选购的塑料夹加工成适合缝制的形状。

2)	 如上图所示安装到外框上。

	 1. 塑料夹左右通用。请同样地把右侧也

安装好。

	 2. 需要时，请加装选项的泡沫垫。

❶ 塑料夹板 40035093

❷ 2级压脚用外框(左) 40032844

❸ 夹板固定螺丝 SM1041201SC

❹ 夹板固定螺丝垫片 WP0430801SC

❺ 夹板固定螺母 NM6040001SC

❻ 夹板位置定位螺丝 SM4040455SP
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1-1. 针杆高度（改变机针长度）

注意 为了防止意外的起动造成人身事故，请关掉电源后再进行操作。

＊ 请打开一次电源，待中压脚下降之后，再把电源关闭。

1）	把针杆❶降到最下点，拧松针杆套筒固定螺丝❷，把针杆上刻线❸调整对准针杆下端块❹的下端。

2）	如上图所示，根据机针尺寸改变调节位置。

调节后请一定确认扭矩不要松驰。

1. 保养

❶

❷

❶

❺

❹ ❸

❻
❼

❺ : DP×5 用刻线

❻ : DP×17 用刻线 （＃ 22 以上）

❼ : DP×17 用刻线 （＃ 22 以下）

注意

❷❷

❸

❷

❸

机针和刻线的关系

使用DP×5时 使用DP×17

（＃ 22 以下）时

使用DP×17

（＃ 22 以上）时

❸

❹ : DP×5 用刻线

❺ : DP×17 用刻线 

	 （＃ 22 以上）

❻ : DP×17 用刻线	

（＃ 22 以下）

＊	 请打开一次电源，待中压脚下降之后，再把电

源关闭。

1）	用手转动皮带轮，针杆❶上升时，把下刻线❷
对准针杆下挡块下端。

II. 缝纫机的维修保养

为了防止意外的起动造成人身事故，请关掉电源后再进行操作。

❸

❹
❻

❶

❺

1-2. 机针与旋梭
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❹

❶❸❷

❸

❷

0 mm

0 mm

❶

❺❹

❻

0.05〜0.1 mm

7.5 mm

❺
❹

❼ ❽

0〜
0.
5 
mm

A

0.5 mm

0.3 〜0.6 mm

2）	拧松驱动固定螺丝❶，左右打开中旋梭压片❷，

卸下中旋梭压脚❸。

	

此时，要注意不要让中旋梭❹掉下来。

3）	为了让中旋梭❹的梭尖与针❺的中心一致，同

时让驱动器❻的前端面防止机针弯曲。因此，

把机针和驱动器前端面的间隙调节为0mm，然

后拧紧驱动器固定螺丝❶。

4）	拧松大旋梭固定螺丝❼，左右转动大旋梭调节

轴❽， 调节大旋梭的前后位置， 把机针❺和

中旋梭❹的梭尖的间隙调整为0.05〜0.1mm。

5）	调节完大旋梭的前后位置后，机针和大旋梭的

间隙应为7.5mm，然后拧紧大旋梭固定螺丝❼
。

6）	变更标准出货时的机针号后，或者使用新的驱

动器时，请调整驱动器的高度。

[驱动器高度的调整]

1)	 把中旋梭❹的旋梭尖调节到对准机针❺的中

心，然后请拧仅驱动器的固定螺丝❶。

2)	 中旋梭❹的旋梭尖从机针❺的右端突出0.5mm

后，把驱动器❻的接针部向箭头A方向弯曲，

让驱动器❻的接针部下端从机针❺的前端突出

0～0.5mm。

3）	把驱动器❻的后端B向B方向弯曲，让驱动器

❻的后端B和中旋梭❹的间隙为0.3～0.6mm。

4）	进行上述3)～5)的调整。

	 1.	把机针号换成较粗的机针后,请确认机

针尖或中压脚和挑线杆的间隙。不能确

保间隙时,不能使用挑线杆。这时,请关

闭(OFF)挑线杆开关,变更存储器开关

U105的设定值。

	 2. 驱动器的接针高度如果不适合的话，会

发生中旋梭尖磨损，跳针等故障。

B

❻
❹

B
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注意
 ＊	请打开一次电源，待中压脚下降之后，再把电

源关闭。

1）	取下面罩。

2）	转动皮带轮，把针杆移动到下死点。

3）	拧松平头螺丝❶，把平头螺丝❶的位置向Ａ方

向移动，行裎变大。

4）	刻点A与垫片❷的外周右侧一致时行裎为

4mm，与刻点B一致时行裎为7mm。

	 （工厂出货时调节为4mm。）

卸下面部护罩的橡胶栓，不用拆卸面部护

罩也可以进行调整。

❶

A
B

❷

A

为了防止意外的起动造成人身事故，请关掉电源后再进行操作。

1-4. 中压脚的上下行程调节

1-3. 压脚的高度

注意
1）	拧松送布台❶左右两侧的固定螺丝❷，向Ａ方

向移动布压脚环❸之后变低。

2）	调整了高度后，拧紧固定螺丝❷。

尽管变更了布压脚环的位置，但是仍然发生滑板轴

承被卡住，压脚高度不能改变时，请按照下列程序

实施滑板增压调整，在压脚不发生左右松动的范围

内缓慢增压。

出货时，上下移动布压脚滑脚，把滑板轴承❼和弹

簧销接触后开始动作的动力矩(滑动矩)调整为0.98

～7.84N（100～800g）。

1.	 拧松固定螺丝❹。

2.	 稍稍拧紧增压调整螺丝❺，向滑板轴承❼进行

增压。此时，上下移动布压脚滑板❻，请增加

滑矩但不要让增压不匀。

3.	 拧紧固定螺丝❹。

为了防止意外的起动造成人身事故，请关掉电源后再进行操作。

❶

❷

❸

A

❹

❻

❹

❺

(SM6050660TP)

	 1.	拧紧了固定螺丝❹之后，滑板轴承❼
的增压会发生变化。因此，拧紧固定

螺丝❹之后，请一定注意确认滑动

矩。

	 2.	在缝纫机上没有增压调节螺丝❺。

❼

❼
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注意

1-5. 移动刀和固定刀

1)	 拧松调节螺丝❸，向箭头方向移动动刀，把从

针板前端到切线小拨杆❶前端的距离调整为

18.5mm。

2)	 拧松固定螺丝❺，移动固定刀，把针孔导线器

❷和固定刀❹之间的间隙调整为1.0mm。

为了防止意外的起动造成人身事故，请关掉电源后再进行操作。

针板

❶

❷

❺
❹

❸

1.0 mm

18.5 mm

❻

0.5mm以上
按操作盘的准备键检索原点后，请确认移

动刀和抓线器前端的间隙应为0.5mm以上。

如果间隙不能达到0.5mm以上时，请在

18.5±0.5mm的范围内调整移动刀的位置，

以确保间隙。
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注意

1-6. 抓线装置

如果抓线前端❶抓线的话，抓线就不牢，有可能发

生缝制开始的缝制故障。请用镊子等除去线头。圆

圈内的部位上，容易积存线屑、线尘，因此请卸下

针板，进行定期清扫，以及卸下橡胶栓❷，向❸的

孔中吹气除掉尘埃。

为了防止意外的起动造成人身事故，请关掉电源后再进行操作。

1-7. 断线检测板

❷

❸

1）	没有穿线时，把断线检测板❶和挑线弹簧❷调

整成相接触（垂度为0.5mm）。

2）	改变了挑线弹簧❷的行裎后，请拧松螺丝❸，

再次调整断线检测板❶。

断线检测板❶除挑线弹簧❷以外不能与其

他金属部件相接触。

❶

❶

❷
❸
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1-8. 向指定部位补充润滑脂

A

请不要涂抹混合的润滑脂。同时，请一定涂抹指定的润滑脂。

在涂抹JUKI润滑脂B时，请使用润滑脂加入扳手和螺丝。请不要使用JUKI润滑脂A、LM导向器专用润

滑脂。

注意
为了防止突然的起动造成人身事故，请一定关掉电源后再进行操作。

另外，运转缝纫机前，请把卸下的护罩等部件都安装到原来的部位。

(1) 专用润滑脂的放置部位

	 在图示的位置安放着JUKI润滑脂A❶和B❷2种润滑脂，以及JUKI润滑脂B专用接头和固定螺丝。另

外，作为附属品还附属了LM导向器专用润滑脂。

	 请定期地(操作盘上显示出补充润滑脂警告No.E220或者1次/1年)补充润滑脂。

	 由于清扫缝纫机等原因造成润滑脂减少时，请立即加以补充。

JUKI润滑脂B❷ JUKI润滑脂A❶

如果润滑脂量不足时，请购买润滑脂。

补充润滑脂 No.

JUKI润滑脂Ａ 10g 软管 40006323

100g 软管 23640204

JUKI润滑脂 B 10g 软管 40013640

LM导向器专用润滑脂 70g 软管 40097886

使用 1年后，会弹出错误画面，提示到了需要在面板的

指定位置加润滑脂的时间。

一旦显示该画面，请按下回车键  A，取消显示，

然后关闭电源并进行加润滑脂的操作。

加完润滑脂之后，回到信息显示画面，更换润滑油的时

间会回到默认的设定值。
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向下列指定部位补充润滑脂时，请使用附属的润滑脂软管A（货号40006323）。

补充了指定以外的润滑脂的话，会造成零件损坏。

(2) JUKI润滑脂A的涂抹部位

■ 大摆动子齿轮部的润滑脂补充

1)	 放倒缝纫机，卸下润滑脂护罩❶。

2)	 请向大摆动子的齿轮部和下轴的尺寸四周涂抹

JUKI润滑脂A。

3)	 然后再向润滑脂护罩❶的毡垫面也涂抹上JUKI

润滑脂A。

由于清扫、用气枪吹缝纫机等原因造成润

滑脂减少时，请一定重新涂抹润滑脂。
❶
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❷

B A

❻

❻

❷

❼

■ 针杆上下金属部、金属方块部以及中压脚杆下金属部的润滑脂补充

❶

❽
❾

❺
❹

1)	 打开缝纫机面部护罩，卸下中压脚辅助弹簧

B❶。

2)	 请向针杆四周❷涂抹JUKI润滑脂A。然后请用

手转动缝纫机让润滑脂涂满整个针杆四周。

	 向箭头A方向转动针杆上金属部润滑脂护罩❸
，从注入口充填润滑脂。充填完毕后，向箭头

B方向转动针杆上金属部润滑脂护罩，返回到

原来的位置。

	 卸下针杆下金属部润滑脂孔固定螺丝❹，向孔

❺里注入JUKI润滑脂A，然后拧紧固定螺丝❹
，让JUKI润滑脂A充填到金属内部。

3)	 请向金属方块的槽部❻也涂抹JUKI润滑脂A。

4)	 请向中压脚杆四周❼上也涂抹JUKI润滑脂A。

	 卸下中压脚杆金属部润滑脂孔固定螺丝❽，向

孔❾里注入JUKI润滑脂A。然后拧紧固定螺丝

❽，让JUKI润滑脂A充填到金属内部。

	 1.	请不要擦拭缝纫机面部内的针杆四周

上涂抹的润滑脂。由于清扫、用气枪

吹缝纫机等原因造成润滑脂减少时，

请一定重新涂抹润滑脂。

	 2.	缝纫机运转时，请向B方向转动针杆上

的金属部润滑脂护罩，然后关闭上润

滑脂补充口�。

	 3.	请注意在针杆曲轴杆的背面有端头非

常尖锐的凸起�。操作时，请绝对不

要把手指伸到针杆曲轴杆的背面。

❸

�

�
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1）	放倒缝纫机，卸下润滑脂护罩❶。

2）	请向附属的接头❹里充填JUKI润滑脂B软管❺
中的润滑脂。

3）	卸下大摆动齿轮❷的固定螺丝❸，把接头❹拧

进螺丝孔里。
4）	 请把附属的螺丝❻拧进附属的接头里，然后补

充 JUKI润滑脂 B。

5）	 补充了润滑脂之后，请卸下的固定螺丝❸拧紧

固定。

■ 大摆动子销部的润滑脂补充

(3) JUKI润滑脂B的涂抹部位

■ 偏心凸轮部的润滑脂补充

下列指定部位补充润滑脂时，请使用附属的润滑脂软管B（货号40013640）。

补充了指定以外的润滑脂的话，会造成零件损坏。

1)	 打开曲柄杆护罩❶。

2)	 卸下曲柄杆四周❷的润滑脂注入口

盖固定螺丝❸。

3)	 向接头❹里充填JUKI润滑脂B软管❺
中的润滑脂。

4)	 请把附属的螺丝❻拧进接头，然后

补充润滑脂。

5)	 补充完润滑脂后，请把刚才取下的

固定螺丝❸牢固地固定好。

一边转动缝纫机的上轴，一边补

充润滑脂的话，可以让润滑脂充

分润滑充填。

❷

❶

❸

❹
❻

❷

❶

❹❷

❹ ❺

❻

❸

❹ ❺
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1)	 请把润滑脂涂抹到压脚版❶背面。

1）	打开机头面罩。

2）	请向毡垫部(3处)及其四周的平头螺丝、支点

❶～❼和导向槽部❽里补充JUKI润滑脂B。

■  向机头面板补充润滑脂

■ 向X导向轴轴承补充润滑脂

❶
❷

❻
❼

❽
❺

❹ ❸

❶
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　■ X 移动下护罩的拆卸

1）	 一边轻轻地向上方按压抬起 X移动上护罩❶，

一边向 A方向拉拽 X移动下护罩❷。

2）	 向 X_LM 导向器❸ ×2、Y_LM 导向器❹ ×2、Y

辅助 LM 导向器❺ ×1的轨道两侧面的槽部涂

抹附属的润滑脂（货号 40097886）。

	 涂抹润滑脂时，请卸下左右的 X移动下护罩❷，

然后从两侧进行涂抹。

3)	 用手动操作将送布台向前后左右移动到移动界

限，然后把润滑脂均匀地涂抹到整个LM导向器。

(4) LM导向器专用润滑脂的涂抹部位

	 1.	由于清扫、用气枪吹缝纫机等原因造

成润滑脂减少时，请一定重新涂抹润

滑脂。

	 2.	请不要往LM导向器上涂抹缝纫机油。

因为LM导向器内部的润滑脂流出，会

造成LM导向器的磨损故障。

	 3.	拆卸X移动下护罩❷时，请注意不要损

坏连接着护罩的止动器橡胶。

	 4.	组装了X移动下护罩❷之后，请用手动

操作移动送布台，确认X移动护罩是否

没有大的晃动和没有被挂住。

	 向下列指定部位补充润滑脂时，请使用附属的润滑脂（货号40097886）。

	 补充了指定以外的润滑脂的话，会造成零件损坏。

左側

右側

❹

❸

❹

❸

❺

❶

❷
A
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❶

1-9. 废油的处理

积油杯❶里积满了油之后，请卸下积油杯❶排放出

废油。

❶

❷

❹

❸

1-10. 旋梭的加油量

1）	拧松固定螺丝❶，卸下固定螺丝❶。

2）	拧紧调整螺丝❷之后，加油管左❹的油量被弄

小。

3）	调整后，拧紧固定螺丝❶固定好。

	 1.	在标准出货状态，轻轻拧紧❸，回转4

圈的位置。

	 2.	弄小油量时，不要一次拧紧，拧紧❸
回转2圈，待半日左右观看一下。拧得

过紧的话会磨损旋梭。
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1-11. 缝制时的故障、原因和对策

现象 原因 對策 页

1.	始缝时脱线。 ①	始缝时跳针。

②	切线后上线长度短。

③	底线过短。

④	第1针的上线张力高。

⑤	抓线不稳定（布料容易伸长、线

不滑、线粗等）

⑥	第1针的间距小。

○	机针和旋梭的间隙调整为 0.05 〜 

0.1mm。

○	设定始缝时软起动。

○	调节第 2 线张力器的浮线量。

○	把挑线弹簧弄强或把第一线张力盘的张

力减弱。

○	减弱底线张力。

○	弄大针孔导向器和固定刀的间隙。

○	降低第 1针的张力。

○	降低缝制开始第 1 针的转速。（600 〜
1000stI/mIn 左右）

○	抓线针数增加 3 〜 4 针。

○	增长第 1 针的间距。

○	下降第 1 针的上线张力。

17

12,13

12

19

2.	老断线。

	 化纤线拉断。

①	旋梭、驱动器上有伤。

②	针孔导向器上有伤。

③	机针碰到中压脚。

④	线头进入大旋梭的沟里。

⑤	上线张力过强。

⑥	挑线弹簧过强。

⑦	化纤线摩热而断。

⑧	向上拉线时，把线扎到针尖了。

○	卸下用细磨时或锉刀磨平。

○	用锉刀磨，或换新。

○	调节中压脚的位置。

○	卸下中旋梭，清除线头。

○	减弱上线张力。

○	减弱挑线弹簧。

○	使用硅油。

○	把针杆高度下降刻度的一半。

○	确认针尖是否钝了。

○	使用球点针。

13

12

13

30

3.	常断针。 ①	针弯了。

②	机针碰到中压脚。

③	针过粗。

④ 驱动器把针弄得过弯。

○	更换机针。

○	调节中压脚的位置。

○	根据缝制物选用适当的机针。

○	调整针和旋梭位置。

11

13

17

4.	线切不断。

	 （仅限底线）

①	固定刀不快。

②	针孔导向器和固定刀高低差小。

③	刀位置不好。

④	最终针跳线。

⑤	底线张力低。

⑥	面料缝合不齐。

○	更换固定刀。

○	把固定刀再弄弯一些。

○	调整动刀位置。

○	调整针和旋梭的同步。

○	提高底线张力。

○	下降最终针的中压脚高度。

19

17

5.	经常跳针 ①	针和旋梭调整不好。

②	针和中旋梭得间隙过大。

③	针弯了。

④ 驱动器把针弄得过弯。

⑤	切线后，上线长度过长。

	 (第2针〜第10针左右跳针时)

○	调整针和旋梭的位置。

○	调整针和旋梭的位置。

○	更换机针。

○	调整驱动器的位置。

○	减弱勾线弹簧，或者把第一线张力器的

张力调强。

17

17

11

17

12,13
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现象 原因 對策 页

6.	上线从布的里侧露

出来。

①	上线紧线不好。

②	线张力盘浮起机构不动作。

③	切线后的上线过长。

④	针数少。

⑤	缝制长度短时（缝制背面上线头

露出。）

⑥	针数少。

○	加强上线张力。

○	确认缝制中第 2 线张力盘是否浮起。

○	加强第 1 线张力。

○	把抓线装置设定为 OFF。

○	把抓线装置设定为 OFF。

○	使用暗缝式下板。

12

12

7	 在布料表面，第1

针的线头露出来了

①	第1针跳针。

②	与中压脚内径相比使用机针和线过

粗。

③	中压脚与机针不同心。

○	调整旋梭同步时间提前1/2针。

○	弄大中压脚的内径。

○	调整机针与中压脚的心偏差，让机针落

在中压脚中心。

8.	切线时断线 ①	动刀位置不好。 ○	调节动刀位置。 19

9.	上线缠结在抓线装

置上

①	缝制开始的上线长。 ○	拧紧第 1 线张力器，把机线长度调整为

40 〜 50mm。

16

10. 机线长度不一致 ①	挑线弹簧的张力低。 ○	提高挑线弹簧的张力。 13

11.	机线长度不能弄

短

①	第 1 线张力器的张力低。

②	挑线弹簧张力过强。

③	因为挑线弹簧的张力过低，所以

动作不稳定。

○	增强第 1 线张力器的张力。

○	降低挑线弹簧的张力。

○	增强挑线弹簧的张力，行程也变长。

12

13

12.	缝制开始第2针的

底线结线部露出

表面。

①	梭芯的空转大。

②	底线张力低。

③	第 1 针的上线张力过强。

○	调整活动刀位置。

○	增强底线张力。

○	下降第 1 针的上线张力。

○	把抓线装置设定为 OFF。

19

12

13.	挑线杆动作不良 

(返回不良)

①	最终针和缝制开始同一落针位置

时 ,线和布料的阻力大。

○	移动最终针的落针位置。
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2-1. 针孔导板一览

2. 选购品

2-2. 冷却油槽

注意 为了防止意外的起动造成人身事故，请关掉电源后再进行操作。

使用机针 针孔导向器

针号 货号 针孔直径 用途

#09〜#11 B242621000C φ1.6 针织料(OP)

#11〜#14※1 B242621000A φ1.6 薄料～中厚料(S规格)

#14〜#18※2 B242621000B φ2.0 中厚～厚料(H规格)

#18〜#21
B242621000D φ2.4 厚料(OP)

B242621000F φ3.0 厚料(G规格)

#22〜#25※3 B242621000G φ3.0(带间隙规) 极厚料(OP) （附属G规格）

#18〜#25 B242621000H φ3.0(偏心) 厚料跳针对策用(OP)

使用机针 中压脚

针号 货号 尺寸(φA×φB×H×L)

#09〜#11 B1601210D0E (OP)

40023632 (标准)

B1601210D0FA (OP)

φ1.6 ×φ2.6 ×5.7 ×37.0

φ2.2 ×φ3.6 ×5.7 ×38.5

φ2.2 ×φ3.6 ×8.7 ×41.5

#11〜#14※1

#14〜#18※2

#18〜#21 B1601210D0BA (G规格) φ2.7 ×φ4.1 ×5.7 ×38.5

#22〜#25※3
B1601210D0CA (OP) φ3.5 ×φ5.5 ×5.7 ×38.5

#18〜#25

※1  S规格安装机针(DP×5 #14)

※2  H规格安装机针(DP×17 #18)

※3  G规格安装机针(DP×17 #23)

・ S规格 : 适用机线号#80〜#20	

・ H仕様 : 適応糸番手#50〜#02

・ G仕様 : 適応糸番手#20〜#02

・ (OP)为选项

H

LφA

φB

G规格时，附属品中有冷却油槽组件（40097301)。（即

使 G规格以外也可以作为选购项安装）

冷却油槽组件用同包装的固定螺丝❶
(SM4041055SP) 和固定螺丝❷ (SM4042055SP) 固

定。拧紧固定螺丝❷时，请一起拧紧固定导线环❸
(11315108)、冷却油槽导线器❹ (40010414) 以及

导线器固定螺丝垫片❺ (WP0501046SC)。

请把冷却油槽导线器❹ (40010414) 与冷却油槽座

❻ (40096982) 安装成平行状态。

在冷却油槽座❻(40096982)线上积存冷却

油时，请把绕线方向反过来绕线。

❻
❶

❹

❷ ❺
❸
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