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1. ひざ上げ関係の部品交換

1) オイルパン Aについているひざ上げ押し棒 B
を外します。

2）	 ゴム付きひざ上げ押し棒 (組 )❶を取り付け
ます。
蛇腹ゴムをオイルパンの凸部にしっかりと嵌
め込みます。

3）	 ゴム付きひざ上げ押し棒 (組 )❶の先端にグ
リースを塗布します。

❷

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。

グリース塗布

蛇腹ゴムを
嵌め込む

グリース塗布

❶ B

A

C
D

4) ジョイントレバー止ねじ Cを外してジョイントレバー Dを外します。
5) ジョイントレバー (AK)❷の穴 (2箇所 ) にグリースを塗布します。
6) ジョイントレバー止ねじ Cでジョイントレバー (AK)❷を取り付けます。

ねじの取り付け位置に注意してください。

下側で止める 上側で止める
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7)	 ジョイント止ねじ Eをゆるめ、Eリング❸を
取り外してひざ上げ回転軸Fを取り出します。

8)	 ひざ上げ補助回転腕 (AK)❹とひざ上げ補助
回転腕ばね (AK)❺を追加してひざ上げ回転
軸 Fをオイルパンに取り付けます。

	 この時にひざ上げ回転軸 Fとひざ上げ補助回
転腕ばね (AK)❺にグリースを塗布します。

9)	 ひざ上げ回転軸 Fをジョイント Gに通しま
す。

10)	ひざ上げ回転軸 FにEリング❸を嵌め込みま
す。

11)	ひざ上げ補助回転腕 (AK)❹にひざ上げ補助
回転腕ばね (AK)❺を引っ掛けた後にねじ❻
でひざ上げ補助回転腕 (AK)❹を固定します。

12)	ジョイント止ねじ Eを締めこみます。
		 E リング❸を取り外したら新しいものと交

換してください。

ひざ上げ補助回転腕ばね (AK) ❺の先端をひ
ざ上げ補助回転腕 (AK) ❹に掛ける

J

❶すき間
1mm 以上

H
I

K

M

L

A

13)	ミシンを起こした状態でひざ上げ回転腕 Hの
ねじ Iをゆっくりと締めこんでいくとゴム付
きひざ上げ押し棒 (組 )❶が上昇していきま
す。

14)	ゴム付きひざ上げ押し棒 (組 )❶がミシン内
部のひざ上げ連結棒 Jと接触したところでね
じ Iを締めこむのを止めます。

15)	ひざ上げ連結棒 Jとゴム付きひざ上げ押し棒
(組 )❶に1mm以上のすき間が出来るよう
にねじ Iをゆるめた後にナット Kで固定しま
す。

	 外側からゴム付きひざ上げ押し棒 (組 )❶を
上下させてすき間がある事を確認してくださ
い。

16)	押え足が16mm上昇した時にねじ Lがオイ
ルパン Aに接するようにねじ Lの位置を調
整してナットMで固定します。

	 押え足が16mm上昇しない場合はゴム付き
ひざ上げ押し棒 (組 )❶とひざ上げ連結棒 J
のすき間を小さくしてみてください。

17)	ねじ Iとねじ Lの先端にグリースを塗布しま
す。

グリース塗布

グリース塗布

グリース塗布

ここを持って
上下させる
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2. エア関係の取付け

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)	 オイルパンのゴム栓を外します。
	 押えシリンダ座金�とオイルパン (A) の間に
パッキン�を配置し、オイルパン (A) の外側
にシリンダ取付け板�を配置してねじM8�
を締め込みます。

	 その後、ナットM8�で固定します。

�

�

�

A

�

�

2)	 シリンダ�にスピードコントローラ継手�を取り付けます。

	 スピードコントローラ継手�の推奨ねじ高さは 10mm です。
             ・ねじ高さを高くすると押え足の下降速度が速くなります。
             ・ねじ高さを低くすると押え足の下降速度が遅くなります。

�

� 1
0

m
m
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8)	 電磁弁�にワンタッチ継手� 2個とサイレン
サ�を取り付けます。

�

�

グリース塗布

� -2

�

�� -1

3)	 シリンダ初期状態の位置でシリンダナックル
のナット端面とシリンダ端面の間を15mm
に調整します。

15mm

4)	 シリンダ�の後部を付属のピンでシリンダ取
付け板�と連結します。連結する際にグリー
スを塗布します。

❾

❽

❼

N

5)	 ひざ上げ回転軸 (AK)Nに押えレバー❼を取
り付け、押えレバー止ねじ❽がひざ上げ回転
軸 (AK)Nの平部に当たる位置で仮止めしま
す。

6)	 シリンダ�の前部を付属のピンで押えレバー
❼と連結します。

	 連結する際にグリースを塗布します。
7)	 押えレバー❼とシリンダのナックルジョイン
トが接触しないように位置調整をした後、押
えレバー止ねじ❽を締め込み押えレバー止ね
じナット❾で固定します。

グリース塗布

❼❽

�

❾
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9)	 レギュレータ�の空気の入り口側にワンタッ
チ継手�を、空気の出口側にワンタッチ継手
�を取り付けます。

10)	電磁弁�をねじM4�でシリンダ取付け板�
に固定します。

	 レギュレータ�をねじM5�でシリンダ取付
け板�に固定します。

�

��

�

�

11)	ワンタッチ継手� -1 とワンタッチ継手�を
PUチューブφ6mm� -1 で接続します。

	 ワンタッチ継手� -2 とスピードコントロー
ラ継手�をPUチューブφ6mm� -2 で接
続します。

	 ワンタッチ継手�にPUチューブφ8mm�
を取り付けエアの供給源に接続します。

� -2

� -1

�
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��
12)	ケーブルクリップ�を木ねじ�でテーブルに
取り付けて電磁弁�のケーブルを固定しま
す。

	 取り付け時にケーブルを強く引っ張らない
でください。

50mm 200mm

3. エア装置の配線

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。

14 13 12 11 10 9 8

7 6 5 4 3 2 1

1)	 電磁弁�のケーブルをハウジングに差し込み
ます。

	 赤いコードを3番、黒いコードを10番の差
込口に挿入してください。

黒いコード

赤いコード

参考：ケーブルクリップ取付位置
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ミシンを針棒下停止に設定して使用する場合は針
棒停止位置のパラメータを調整してください。
メニューNo.76：165→ 185

	 針棒下停止で使用する場合はパラメータを
変更しないと押え足上昇時に針棒と押え足
が干渉します。

4. 【参考】電装のパラメータ調整
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