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DDL-8000CSに装着する装置です。段部検知センサーを装着することにより、段部で自動的に縫製
パラメーターを切り替えて縫製することが可能になります。

No. 品番 品名 個数
❶❶ 40299025 段部検知センサー (結合 ) 1
❷ 40299027 磁石固定台 (組 ) 1
❸ 40297939 止栓 1
❹ 40297951 止めねじ 3
❺ 40299028 止めねじ 1
❻ 40298669 コネクタ _8R 1

❺❺ ❸❸

❷❷

1. 概要

	 段部検知センサーキット品番 ： 40299026

2. 段部検知センサーキット部品一覧

切替え可能な縫製パラメーター 縫いピッチ長さ縫い速度
検知可能生地厚さ検知可能生地厚さ 最大１３ｍｍ
検知分解能 ０．１ｍｍ

※ ２ｍｍ未満の段部は送り歯高さの影響を受けやすいため、検知が安定しません。
また、高さの異なる複数の段部を検知することはできません。

❻❻ ❹❹

❶❶
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 警告 ミシンの不意の起動による人身の損傷を防ぐため、電源を切り、モーターの回転が止まった
ことを確認してから行ってください。

1)	止めねじ❷❷（３本）を緩め、面板❶❶を取り外
します。

3. 組付け方法

❶❶

❷❷

❷❷
❷❷

3-1. 面板の取り外し 

1)	止めねじ❷❷（１本）を緩め、油芯押え❶❶を取
り外します。

❶❶

❷❷

3-2. 油芯押えの取り外し 

1)	アーム背面側上部の止め栓❶❶を取り外します。

3-3. 止め栓の取り外し

❶❶
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1)	止めねじ❶❶（２本）を緩め、側面カバー❷を
取り外します。

3-4. 側面カバーの取り外し

1)	段部検知センサー（結合）❶コードをアーム
背面側上部の穴に通します。

2)	アームのタップ穴❸（３ヶ所）に段部検知セ
ンサー（結合）❶❶を合わせます。

3)	アームの上部タップ穴❸（上部２ヶ所）に止
めねじ❷を締め付けて固定します。

❸❸

❷❷

❸❸

3-5. 段部検知センサー（結合）の取り付け

❶❶

❶❶

❷❷

❶❶

❸❸

❷❷

4)	油芯押え❹の円形状内径部にアーム下部タッ
プ穴❸に合わせます。

5)	油芯押え❹で面部油芯❺をアーム壁面に押え
た状態で止めねじ❷を締め付けて固定します。

	 元々油芯押え❹と止めねじ❷の間に付いてい
た座金❽とばね座金❾は不要です。

※	 1. 油芯押え❹を組付け後、手ではずみ車❻を
回して針棒抱き❼を動かしたとき、油芯押え
❹と針棒抱き❼が接触しないようにしてくだ
さい。

※	 2. 段部検知センサーを取り付けていない場合
は、油芯押え❹と止めねじ❷の間に座金❽と
ばね座金❾を入れてください。

❷❷

❹❹

❼❼

❻❻

❺❺

❾❾
❽❽

❷❷
❹❹
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6)	段部検知センサー（結合）❶❶コードをアーム背面側上部の穴に通します。
7)	段部検知センサー（結合）❶❶コードに、止め栓�を挿入し、そのままアーム背面側上部の穴に奥ま
でしっかりと入れます。

※	 この時、段部検知センサー（結合）❶❶コードにたるみがないようにしてください。

❶❶
��

8 7 6 5

4 3 2 1

1 5

2 6

3 黒 7

4 茶 8 赤

��

糸緩めソレノイド軸押え上げレバー

糸緩めソレノイド

段部検知センサーコード

�� ��

��

8)	コード押え�（4ヶ所）の止めねじを緩めます。
9)	段部検知センサーコードを糸緩めソレノイドとフレームの間に通します。
※	 段部検知センサーコードが、押え上げレバーと、糸緩めソレノイド軸に干渉しないよう注意してく
ださい。

10)	段部検知センサーコードと、その他のコードをコード押え�（4ヶ所）で押さえます。
11)	各コードにたるみがないように、コード押え�止めねじ（4ヶ所）を締め付け、固定します。
12)	コネクタ8R�に、段部検知センサー（結合）❶❶ピンを奥までしっかりと差し込みます。
※	 この時、段部検知センサー（結合）❶❶ピンが外れないことを確認してください。
	 コネクタ8R�の差込位置は上図を参照してください。

��

段部検知センサーコード
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13)	電装基板�の左図のコネクタに接続してく
ださい。

��

接続位置

1)	押え棒抱き❶❶に磁石固定板（組）❷❷を装着します。
2)	磁石固定板（組）の組付け位置は、段部検知センサーと、段部検知センサー取付板の間になるよう
に止めねじ❸❸で固定します。

※	 磁石取付け台（組）は、段部検知センサーとほぼ平行になるように組付けます。

❷❷

3-6. 磁石固定板（組）の取り付け

❸❸

❶❶ ❷❷

段部検知センサー取付板

段部検知センサー

平行になるように組付け

3-7. 部品の取り付け

1)	取り外した部品を元に戻します。
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4.1 ユーザーレベルのパラメータ設定画面に移行します。

赤丸部分を 1 回タップします。

4. パネル操作方法について（段部検知機能設定）

4.2 画面遷移します。

赤丸部分をタップします。

4.3 「段部検知」を選択します。

赤丸部分をタップします。
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4.5 次に、段部検知閾値のティーチングに関して説明します。
	 通常部の AD 値を取得します。
	 「通常部押さえ高さ AD 値表示」を押下します。

4.4 「段部検知機能設定」１を選択します。
	 保存を選択すると、段部検知機能が ON になります。

4.6 布厚が通常部の縫製物を、押さえの下に設置します。
	 押え上げ動作は、ペダル逆踏み、膝レバーで操作可能です。

針位置は下死点付近までプーリーを回して動作させ、送り歯を完全に下げます。
この操作をせずにAD値を取得すると段部検知が正常に動作しないことがあります。

	 通常部の AD 値が表示されます。
	 「保存」ボタンを押下すると、通常部の AD 値として記録されます。

U015「手元スイッチA機能設定」もしくは、U174「手元スイッチB機能設定」を、”8：ワンタッ
チ切り替え機能”に選択すると、U119「段部検知機能設定」を１に設定することができません。
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4.7 段部のAD値を取得します。
	 「段部  押さえ高さAD値表示」を押下します。

4.8 布厚が段部部の縫製物を、押さえの下に設置します。
	 押え上げ動作は、ペダル逆踏み、膝レバーで操作可能です。

針位置は下死点付近までプーリーを回して動作させ、送り歯を完全に下げます。
この操作をせずに AD 値を取得すると段部検知が正常に動作しないことがあります。

	 段部部のAD値が表示されます。
	 「保存」ボタンを押下すると、段部部のAD値として記録され、同時に段部閾値を計

算して保存します。

4.9 「段部閾値  AD値閾値」を確認します。
	 選択画面に戻り、画面遷移します。

段部閾値は、直接数字を入力して、
変更が可能です。



– 9 –

5.1 段部モード時の縫い速度、縫い目長さ切り替え

5. パネル操作方法について（パラメータ設定）

1）	段部検知機能が設定されているときに段部を
検出すると縫い速度と縫い目長さが段部モー
ドの設定値に切り替わります。

通常縫い速度　　 ⇔　U315　段部モード縫い速度
通常縫い目長さ　⇔　U316　段部モードピッチ

2）	段部検知中は、画面左下に  マークが表示

され、縫い速度と縫い目長さの表示が切り替
わります。

5.2 段部モード終了針数の設定

段部モードは設定したしきい値を上回ると自動的
に終了しますが、針数を設定することでも終了す
ることができます。
なお、段部モード終了針数の範囲内であっても、
段部検知のしきい値を上回れば段部モードは終了
します。

【設定パラメータ】
U317  段部モード終了針数
	          初期値：0（針数設定なし）
	          範囲：0～200
	          ※ 0にすると段部モード終了針数設定

は無効になります。

5.3 段部モード切り替え待ち針数の設定

段部に差し掛かったときに、縫製条件によっては
乗り上げる前に段部モードに切り替わる場合があ
ります。
段部モード切り替え待ち針数を設定することで、
段部モードへの切り替えを遅らせることができま
す。

【設定パラメータ】
U318  段部モード切り替え待ち針数
	          初期値：0（針数設定なし）
	          範囲：0～10
	          ※ 0にすると段部モード切り替え待ち

針数設定は無効になります。
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