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注意：	 このたびは、当社の製品をお買い上げいただきましてありがとうございました。
	 安全に使用していただくために、使用前に必ずこの取扱説明書をお読みください。
	 また、いつでもすぐに読めるように、この取扱説明書を保管してください。

NOTE :	R ead safety instructions carefully and understand them before using.
	R etain this Instruction Manual for future reference.
注意 : 	 为了安全地使用，请您在使用之前一定阅读本使用说明书。	
	 另外，请您注意保管本使用说明书，以便随时查阅。



i
i

D
EU

TSC
H

ミシン，自動機，付帯装置 ( 以下機械と言う ) は、縫製作業上やむをえず機械の可動部品の近くで作業する
ため、可動部品に接触してしまう可能性が常に存在していますので、実際にご使用されるオペレータの方、
および保守，修理などをされる保全の方は、事前に以下の 安全についての注意事項  を熟読されて、十分
理解された上でご使用ください。この 安全についての注意事項  に書かれている内容は、お客様が購入さ
れた商品の仕様には含まれない項目も記載されています。
なお、取扱説明書および製品の警告ラベルを十分理解していただくために、警告表示を以下のように使い分
けております。これらの内容を十分に理解し、指示を守ってください。

危険 機械操作時，保守時，当事者，第3者が取り扱いを誤ったり、その状況を回避しな
い場合、死亡または重傷を招く差し迫った危険のあるところ。

警告 機械操作時，保守時，当事者，第3者が取り扱いを誤ったり、その状況を回避しな
い場合、死亡または重傷を招く潜在的可能性のあるところ。

注意 機械操作時，保守時，当事者，第3者が取り扱いを誤ったり、その状況を回避しな
い場合、中・軽傷害を招く恐れのあるところ。

警
告
ラ
ベ
ル

　   

❶

❷
❸

❶	・	中・軽傷害，重傷，死亡を招く恐れがあります。
	 ・	運動部に触れて、怪我をする恐れがあります。

❷	・	安全ガードを付けて縫製作業をすること。
	 ・	安全カバーを付けて縫製作業をすること。
	 ・	安全保護装置を付けて縫製作業をすること。

❸

❷

❶

❸	・	電源を切ってから、「糸通し」，「針の交換」，「ボビンの交換」，「給油や掃除」をすること。

電
撃
危
険
ラ
ベ
ル

　

警
告
絵
表
示

運動部に触れて、怪我をする恐れ
があります。 警

告
絵
表
示

作業時にミシンを持つと、手を
怪我する恐れがあります。

高電圧部に触れて、感電の恐れが
あります。

ベルトに巻き込まれ、怪我をす
る恐れがあります。

高温部に触れて、ヤケドの恐れが
あります。

ボタンキャリアに触れて、怪我
をする恐れがあります。

レーザ一光を直接目視すると、目
に障害を及ぼす恐れがあります。

指
示
ラ
ベ
ル

正しい回転方向を指示していま
す。

ミシンと頭部が、接触する恐れ
があります。

アース線の接続を指示していま
す。

( I) 	危険の水準の説明

(II)	警告絵表示および表示ラベルの説明

安全にご使用していただくために
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事故とは：	人身並びに財産
に損害を与える
ことをいう。

安全についての注意事項

	 1.	感電事故防止のため、電装ボックスを開ける必要のある場合は、電源を切り念のため5分以上経過
してから蓋を開けてください。

	危険

	注意
基本的注意事項

	 1.	ご使用される前に、取扱説明書および付属に入っている全ての説明書類を必ずお読みください。
	 	また、いつでもすぐに読めるように、この取扱説明書を大切に保存してください。
	 2.	本項に書かれている内容は、購入された機械の仕様に含まれていない項目も記載されています。
	 3.	針折れによる事故防止のため、安全眼鏡を着用してください。
	 4.	心臓用ペースメーカーをお使いの方は、専門医師とよくご相談のうえお使いください。

安全装置・警告ラベル
	 1.	安全装置の欠落による事故防止のため、この機械を操作する際は、安全装置が所定の位置に正しく

取り付けられ正常に機能することを確認してから操作してください。安全装置については、「安全装
置と警告ラベルについて」の頁を参照してください。

	 2.	人身事故防止のため、安全装置を外した場合は、必ず元の位置に取り付け、正常に機能することを
確認してください。

	 3.	人身事故防止のため、機械に貼り付けてある警告ラベルは、常にはっきり見えるようにしておいて
ください。剥がれたり汚損した場合、新しいラベルと交換してください。

用途・改造
	 1.	人身事故防止のため、この機械は、本来の用途および取扱説明書に規定された使用方法以外には使

用しないでください。用途以外の使用に対しては、当社は責任を負いません。
	 2.	人身事故防止のため、機械には改造などを加えないでください。改造によって起きた事故に対しては、

当社は責任を負いません。

教育訓練
	 1.	不慣れによる事故防止のため、この機械の操作についての教育、並びに安全に作業を行うための教

育を雇用者から受け、適性な知識と操作技能を有するオペレータのみが、この機械をご使用ください。
そのため雇用者は、事前にオペレータの教育訓練の計画を立案し、実施することが必要です。

電源を切らなければならない事項 電源を切るとは：	 電源スイッチを切ってから、電源プラグを
コンセントから抜くことを言う。以下同じ

	 1.	人身事故防止のため、異常，故障が認められた時、停電の時は直ちに電源を切ってください。
	 2.	機械の不意の起動による事故防止のため、次のような時は必ず電源を切ってから行ってください。

特にクラッチモータを使用している場合は、電源を切った後、完全に止まっていることを確認して
から作業を行ってください。

	 2-1.	たとえば、針，ルーパ，スプレッダなどの糸通し部品へ糸通しする時や、ボビンを交換する時。
	 2-2.	たとえば、機械を構成する全ての部品の交換、または調整する時。
	 2-3.	たとえば、点検，修理，清掃する時や、機械から離れる時。
	 3.	感電，漏電，火災事故防止のため、電源プラグを抜く時は、コードではなくプラグを持って抜いて

ください。
	 4.	ミシンが作業の合間に放置されている時は、必ず電源を切ってください。
	 5.	電装部品損壊による事故を防ぐため、停電した時は必ず電源を切ってください。
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各使用段階における注意事項
運　　搬

	 1.	人身事故防止のため、機械の持ち上げ，移動は、機械質量を踏まえ安全を確保した方法で行ってく
ださい。なお機械質量については、取扱説明書本文をご確認ください。

	 2.	人身事故防止のため、持ち上げ，移動の際は、転倒，落下などを起こさないよう十分安全策をとっ
てください。

	 3.	予期せぬ事故や落下事故，機械の破損防止のため、開梱した機械を再梱包して運搬することはおや
めください。

開　　梱
	 1.	人身事故防止のため、開梱は上から順序よく行ってください。木枠梱包の場合は、特に釘には十分

注意してください。また、釘は板から抜き取ってください。
	 2.	人身事故防止のため、機械は重心位置を確かめて、慎重に取り出してください。

据え付け
（I）テーブル，脚
	 1.	人身事故防止のため、テーブル，脚は純正部品を使用してください。やむをえず非純正部品を使用

する場合は、機械の重量，運転時の反力に十分耐え得るテーブル，脚を使用してください。
	 2.	人身事故防止のため、脚にキャスタを付ける場合は、十分な強度をもったロック付きキャスタを使

用し、機械の操作中や保守，点検，修理の時に機械が動かないようにロックしてください。
（II）ケーブル，配線
	 1.	感電，漏電，火災事故防止のため、ケーブルは使用中無理な力が加わらないようにしてください。	

また、Vベルトなどの運転部近くにケーブル配線する時は、30mm以上の間隔をとって配線してく
ださい。

	 2.	感電，漏電，火災事故防止のため、タコ足配線はしないでください。
	 3.	感電，漏電，火災事故防止のため、コネクタは確実に固定してください。	

また、コネクタを抜く時は、コネクタ部を持って抜いてください。
（III）接地
	 1.	漏電，絶縁耐圧による事故防止のため、電源プラグは電気の専門知識を有する人に、適性なプラグ

を取り付けてもらってください。また、電源プラグは必ず接地されたコンセントに接続してください。
	 2.	漏電による事故防止のため、アース線は必ず接地してください。
（IV）モータ
	 1.	焼損による事故防止のため、モータは指定された定格モータ (純正品 )を使用してください。
	 2.	市販クラッチモータを使用する際は、Vベルトへの巻き込まれ事故防止のため、巻き込み防止付き

プーリカバーが付いたクラッチモータを選定してください。

操	作	前
	 1.	人身事故防止のため、電源を投入する前に、コネクタ，ケーブル類に損傷，脱落，ゆるみなどがな

いことを確認してください。
	 2.	人身事故防止のため、運動部分に手を入れないでください。また、プーリの回転方向が矢印と一致

しているか、確認してください。
	 3.	キャスタ付き脚卓を使用の場合、不意の起動による事故防止のため、キャスタをロックするか、アジャ

スタ付きの時は、アジャスタで脚を固定してください。

操	作	中
	 1.	巻き込みによる人身事故防止のため、機械操作中ははずみ車，手元プーリ，モータなどの動く部分

に指，頭髪，衣類を近づけたり、物を置かないでください。
	 2.	人身事故防止のため、電源を入れる時、また機械操作中は、針の付近や天びんカバー内に指を入れ

ないでください。
	 3.	ミシンは高速で回転しています。手への損傷防止のため、操作中はルーパ，スプレッダ，針棒，釜，

布切りメスなどの動く部分へ絶対に手を近づけないでください。また、糸交換の時は、電源を切り
ミシンおよびモータが完全に停止したことを確認してください。

	 4.	人身事故防止のため、機械をテーブルから外す時、また元の位置へ戻す時、指などをはさまれない
ように注意してください。

	 5.	不意の起動による事故防止のため、ベルトカバーおよびVベルトを外す時は、電源を切りミシンお
よびモータが完全に停止したことを確認してください。
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	 6.	サーボモータをご使用の場合は、機械停止中はモータ音がしません。不意の起動による事故防止の
ため、電源の切り忘れに注意してください。

	 7.	過熱による火災事故を防ぐため、モータ電源ボックスの冷却口をふさいで使用することはやめてく
ださい。

給　　油
	 1.	機械の給油箇所には、JUKI 純正オイル，JUKI 純正グリスを使用してください。
	 2.	炎症，カブレを防ぐため、目や身体に油が付着した時は、直ちに洗浄してください。
	 3.	下痢，嘔吐を防ぐため、誤って飲み込んだ場合は、直ちに医師の診断を受けてください。

保　　守
	 1.	不慣れによる事故防止のため、修理，調整は機械を熟知した保全技術者が取扱説明書の指示範囲で

行ってください。また、部品交換の際は、当社純正部品を使ってください。不適切な修理，調整お
よび非純正部品使用による事故に対しては、当社は責任を負いません。

	 2.	不慣れによる事故や感電事故防止のため、電気関係の修理，保全 (含む配線 )は、電気の専門知識
の有る人、または当社，販売店の技術者に依頼してください。

	 3.	不意の起動による事故防止のため、エアシリンダなどの空気圧を使用している機械の修理や保全を
行う時は、空気の供給源のパイプを外し、残留している空気を放出してから行ってください。

	 4.	人身事故防止のため、修理調整，部品交換などの作業後は、ねじ，ナットなどがゆるんでいないこ
とを確認してください。

	 5.	機械の使用期間中は、定期的に清掃を行ってください。この際、不意の起動による事故防止のため、
必ず電源を切りミシンおよびモータが完全に停止したことを確認してから行ってください。

	 6.	保守，点検，修理の作業の時は、必ず電源を切りミシンおよびモータが完全に停止したことを確認
してから行ってください。（クラッチモータの場合、電源を切った後もモータは惰性でしばらく回り
続けますので注意してください。）

	 7.	人身事故防止のため、修理，調整した結果、正常に操作できない場合は直ちに操作を中止し、当社
または販売店に連絡し、修理依頼してください。

	 8.	人身事故防止のため、ヒューズが切れた時は、必ず電源を切り、ヒューズ切れの原因を取り除いて
から、同一容量のヒューズと交換してください。

	 9.	モータの火災事故防止のため、ファンの通気口の清掃および配線周りの点検を定期的に行ってくだ
さい。

使用環境
	 1.	誤動作による事故防止のため、高周波ウェルダなど強いノイズ源 (電磁波 ) から影響を受けない環

境下で使用してください。
	 2.	誤動作による事故防止のため、定格電圧±10%を超えるところでは使用しないでください。
	 3.	誤動作による事故防止のため、エアシリンダなどの空気圧を使用している装置は、指定の圧力を確

認してから使用してください。
	 4.	安全にお使いいただくために、下記の環境下でお使いください。
	 	動作時　雰囲気温度	 5℃〜35℃
	 	動作時　相対湿度	 35%〜85%
	 5.	電装部品損壊誤動作による事故防止のため、寒いところから急に暖かいところなど環境が変わった

時は結露が生じることがありますので、十分に水滴の心配がなくなってから電源を入れてください。
	 6.	電装部品損壊，誤動作による事故防止のため、雷が発生している時は安全のため作業をやめ、電源

プラグを抜いてください。
	 7.	電波状態によっては、近くのテレビ，ラジオに雑音を与えることがあります。この場合には、少し

ミシンより離してご使用ください。
	 8.	「作業環境の騒音値が85dB以上90dB未満」に該当する環境にて仕事に従事する作業者に対して

は、健康被害を受けないよう必要に応じ、防音保護具を使用させるなどの処置をお取りください。
また、「作業環境の騒音値が90dB以上」に該当する環境にて仕事に従事する作業者に対しては、
健康被害を受けないよう必ず防音保護具を使用させるとともに、防音保護具の使用について作業者
の見やすい場所に掲示するようにお願いします。

	 9.	製品や梱包の廃棄，使用済みの潤滑油などの処理は、各国の法令に従って適正に行ってください。
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11.	本製品は精密機器のため、水や油をかけたり、落下させるなどの衝撃を与えないように、
取扱いには十分注意してください。
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For the sewing machine, automatic machine and ancillary devices (hereinafter collectively referred to as 
"machine"), it is inevitable to conduct sewing work near moving parts of the machine. This means that there 
is always a possibility of unintentionally coming in contact with the moving parts. Operators who actually 
operate the machine and maintenance personnel who are involved in maintenance and repair of the machine 
are strongly recommended to carefully read to fully understand the following SAFETY PRECAUTIONS
before using/maintaining the machine. The content of the SAFETY PRECAUTIONS  includes items which 

of the labels. Be sure to fully understand the following description and strictly observe the instructions.

W
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❷
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❶

　

DANGER :

WARNING :

CAUTION :

TO ENSURE SAFE USE OF YOUR SEWING MACHINE

(II)
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SAFETY PRECAUTIONS

 DANGER

 CAUTION
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	10.	 Be careful of handling this product so as not to pour water or oil, shock by drop-
ping, and the like since this product is a precision instrument. 
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为了安全地使用 LBH缝纫机的注意事项

注意

	1.	为了防止人身事故的发生，打开电源时以及缝纫机运转中，请不要把手指放到压脚、切刀以

及机针的附近。

	 2.	为了防止突然的起动造成人身事故，放倒缝纫机时，或卸皮带罩和V形皮带时，请一定关

掉电源。

	 3.	为了防止被卷入机器的人身事故，缝纫机运转中请不要将手指、头发、衣服靠近皮带轮、V

形皮带、马达、切刀等驱动部分，也不要把东西放到机器上面。

	 4.	为了防止人身事故的发生，请不要在卸下皮带防护罩、眼睛防护器等安全装置的状态下运转

缝纫机。

	 5.	为了防止人身事故的发生，放倒缝纫机或返回原来的位置时，要注意不要夹住手。

	 6.	为了防止触电事故，请不要在卸下电源地线的状态进行操作，也不要运转缝纫机。

	 7.	为了防止触电和损坏电气零件，拔电源的插头时，请先关掉机器的电源开关。

	 8.	为了防止损坏零件造成的事故，打雷时请停止作业，并拔掉电源插头以确保安全。

	 9.	为了防止损坏零件造成的事故，从寒冷的地方急速地移动到暖和的地方时，会发生结露，待

水滴完全干后再打开电源。

10.	为了防止损坏零件造成的事故，停电时请一定关掉电源。

11.	因为本产品属于精密机器，所以操作时请充分注意，不要把水、油溅到机器上面，也不要让

机器掉落给与机器冲击。
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LBH-781 LBH-782 LBH-783

用途	 一般布はく、ニット等のボタン穴かがり

縫い速度 最高3,600sti/min、標準速度3,000sti/min ( 化繊系の場合2,800sti/min)

a 穴の長さ 22mm 33mm 40mm

b穴の幅 2.5 〜 4mm 2.5 〜 5mm 2.5 〜 5mm

cメスの長さ
   ( ) 内はインチ表示

6.4 〜 1.9mm
(1/4" 〜 3/4")

6.4 〜 25.4mm
(1/4" 〜 1")

6.4 〜 31.7mm
(1/4" 〜 11/4")

針 DP× 5　#11J〜 #14J

押えの高さ 12mm

使用油 JUKI ニューデフレックスオイルNo.1

騒音 JIS B 9064に準拠した測定方法による「騒音レベル」
縫い速度＝3,600sti/min：騒音レベル≦79.5dBA

LBH-781 LBH-782 LBH-783
用途	 一般布料、针织布料等的锁眼

缝制速度 最高 3,600sti/min、标准 3,000sti/min ( 化纤时 2,800sti/min)

a 孔眼长度 22mm 33mm 40mm

b 孔眼宽度 2.5 〜 4mm 2.5 〜 5mm 2.5 〜 5mm
c 切刀长度
 ( ) 内为英寸

6.4 〜 1.9mm
(1/4" 〜 3/4")

6.4 〜 25.4mm
(1/4" 〜 1")

6.4 〜 31.7mm
(1/4" 〜 11/4")

机针 DP×5　#11J 〜 #14J

压脚高度 12mm

使用机油 JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 

LBH-781 LBH-782 LBH-783
Application Buttonholing for ordinary cloth, knit, etc.
Sewing speed Max. 3,600sti/min
Buttonholing 
sewing length 22mm 33mm 40mm

Bar-tacking width 2.5 to 4.0mm
(3/32" to 5/32")

2.5 to 5.0mm
(3/32" to 3/16")

Knife size used 6.4〜 1.9mm
(1/4" to 3/4")

6.4〜 25.4mm
(1/4" to 1")

6.4〜 31.7mm
(1/4" to 11/4")

Needles DP×5　#11J to #14J
Presser lift 12mm (15/32")
Lubricating oil JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1  

Noise
-	 Equivalent continuous emission sound pressure level (LpA) at the workstation :
	 A-weighted value of 79.0 dB; (Includes KpA = 2.5 dB); according to ISO 10821- C.6.3 -ISO 

11204 GR2 at 3,600 sti/min.

 　仕　様 / SPECIFICATIONS / 规　格
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sti/min or less.)

sti/min

sti/min 以下。）

3,600 sti/min

3,300 sti/min

3,000 sti/min

2,800 sti/min
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  2．	ミシンの据え付け方 /
	 SETTING UP THE SEWING MACHINE/缝纫机的安装方法

1. セットアップ時の使用ねじ /Screws used for set up/装设时使用的螺丝

     A                 B                 C                D                E        F             G

8.52.5

11/64-40

ø7

233

11/64-40

ø7

20.54.5
9 15/64-28

123.5
15/64-28

ø1
0

16

2.
4

16410

2． シフター駆動ピン（組）の取り付け /Attaching the shifter driving pin(asm.)  
      升降驱动销 (组件 )的安装

１）	シフター駆動ピン（組）1のピン部分、および
裏側ゴム面のH部分に付属のグリースを塗布、
充填してください。I部分にはグリース充填し
ないでください。

２）	シフター駆動ピン（組）を頭部ベース2にねじ

Aで固定します。
３）	頭部ベース裏面に駆動ピン台3をねじBで固

定します。その時、シフター駆動ピンがスムー
ズに上下するようにします。

４）	Ｅリング4をシフター駆動ピンに取り付けま
す。

1)	 Apply grease to the pin of shifter driving pin (asm.) 
1 and section H on the rubber surface on the rear 
side or fill them with grease. Do not fill section I 
with grease.

2)	 Using screw A , fix the shifter driving pin (asm.) on 
machine head base 2 . 

3)	 Using screw B , fix driving pin base 3 on the rear 
surface of the machine head base so that the shifter 
driving pin moved up and down smoothly.

4)	 Install snap ring 4 on the shifter driving pin(asm.).

1) 	请把附属的润滑脂涂到升降驱动销 ( 组件 )1 的销

子部和背面橡胶面的H 部。请注意不要往I 部涂

抹润滑脂。

2) 	把升降机驱动销 ( 组件 ) 用螺丝 A 固定到机头座

2上。

3) 	把驱动销台 3 用螺丝 B 固定到机头座背面。这时

升降驱动销应上下动作顺畅。

4) 	把 E 气缸 4安装到升降驱动销上。	

1
2

4

3

A

B H

H

M6

I

I
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3． 減速機（組）とシフター土台（組）の取り付け
       Installing transmitter(asm.) and shifter base(asm.)
      减速器 (组件 )和升降器台 (组件 )的安装

１）	頭部ベース1を裏側にします。
２）	減速機（組）2をねじC（平座金7を使用）

で固定します。
３）	シフター土台（組）3をねじDで固定します。
４）	シフター引っ張りばね4を減速機（組）のシフ

ターストッパー台5とシフター土台（組）のシ
フター引っ張りばね掛け6に掛けます。

1)	 Place machine head base 1 with its rear surfase 
facing toward you.

2)	 Fix transmitter (asm.) 2 by screw C (flat washer 7 
is used).

3)	 Fix shifter base 3 by screw D .
4)	 Attach shifter tension spring 4 to shifter stopper 

bracket (asm.) 5 and shifter tension spring bracket 
6 of the shifter stopper base (asm.).

1) 	把机头座1转到背面。

2) 	把机头C(平垫片7)的减速器(组件) 2固定起来。

3) 	用螺丝D固定好升降器 ( 组件 ) 3。

4) 	把升降器拉簧 4 挂到减速器 ( 组件 ) 的升降器止动

台5和升降器台座 ( 组件 ) 的弹簧钩6上。

1
2

5

4

3

6

C7

D

4． テンションプーリー結合の取り付け /Installing the tension pulley coupling
     张力皮带轮组件的安装

１）	テンションプーリー結合1を減速機（組）に備
え付けている六角ねじ2で固定します。

２）	頭部ベース3にスタッド4と頭部ベース座フェ
ルト5を取り付けます。

３）	シフター駆動ピンと駆動ピン台に、もう一度充
分すぎる位にグリスを塗布してください。又、
シフター駆動ピンの先端とシフターピン受けの
ねじ頭にもグリスを塗布してください。

1)	 Fix tension pulley coupling 1 by hexagon screw 
2supplied with the reducer (asm.).

2)	 Install stud 4 and machine head base seat felt 5 
on machine head base 3 .

3)	 Fully apply the supplied grease to the shifter 
driving pin base again. Also apply the supplied 
grease to the end of the shifter driving pin and 
the head of the screw of the shifter pin bracket.

1) 	用六脚螺丝2固定到减速器 ( 组件 ) 1上。

2) 	把4和机头座毡垫5安装到机头座3上。

3) 	向升降器驱动销和驱动销台上滴适当的润滑脂。另

外，也向升降器驱动销前端和升降销座的螺丝头上

涂适当量的润滑脂。

1

2

5

4

3

4

5
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5． 頭部ベース（組）の取り付け /Installing the machine head base (asm.)
      机头座 (组件 )的安装

１）	テーブルの廃油穴（φ２５）部に、油抜きじょ
うご1を木ねじEで固定します。

２）	テーブルの上に頭部ベース（組）2をのせて、
テーブル下側よりナット3（平座金4を使用）
で締めて固定します。

1)	 Fix drain funnel 1 to the drain hole (ø25) in the 
table by wood screw E .

2)	 Placing the machine head base (asm.) 2 on the 
table, fix it by tightening nut 3 (flat washer 4 is 
used) from the bottom of the table.

1) 	把油栓 1 用木螺丝 E 固定到机台的废油孔 (φ25)

部。

2) 	把机头座 ( 组件 )2 放到机台上，从机台下侧用螺

母3( 平垫片4) 固定好。

1

2

4

E

6．モーターの取り付け /Installing the motor/马达的安装

１）	モーター1をモーター台2にねじF（平座金

3とばね座金4、ナット5を使用）で取り付
けます。

２）	テーブル下面とモーター台の間にスペーサー6

を入れて、モーター台を取り付けボルトG（平
座金7とナット8を使用）で固定します。ナッ
トの締め付けは、下側のナットが取り付けボル
トGの先端と一致するか、取り付けボルトG

が０．５ｍｍ出るようにします。 

1)	 Install motor 1 on motor base 2 by screw F (flat 
washer 3 , spring washer4 , and nut 5 are used).

2)	 Placing spacer 6 between the table bottom and the 
motor base, fix the motor base by installing bolt G 
(a flat washer 7 and nut 8 are used).  Tighten the 
nuts so that the lower nut is levelled with the end of 
bolt G or bolt Gprojects by 0.5 mm.

1) 	把马达 1 用固定螺丝 F ( 平垫片 3 和弹簧垫 4、

螺母5) 安装到马达座2上。

2) 	把垫块 6 放到机台下面和马达座之间，用安装螺

栓G( 平垫片7和螺母8) 固定好马达座。

	 拧紧螺丝时，请调节安装螺栓 G，让下侧的螺母

正好对准安装螺栓G，螺栓突出 0.5mm。

1

2

5

4

3

6

7

8

G

F0.5mm

3
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ら

着し油の動きが悪くなることがあります。この場合

★	 缝纫机运转之前

1. 	把 JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 加入到油槽 1，

加到HIGH 标记的位置。

2. 	加油后运转缝纫机，润滑正常时应能看到油窗1里

的 2 根油管中有油在流动。( 低速运转时看得特别

清楚。) 油脏了之后会积存到加油毛毡 3 上，会堵
塞油管。这时请把油槽中得油换成新的，并卸下加
油毛毡3清洗干净。

3. 	油脏污之后，请拧松放油螺丝 2排出脏油，并换新
机油。

– 12 –
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★直锁眼缝的线张力
 1. 	用梭壳张力螺丝 1 把底线张力调节为 0.15

～ 0.2N 左右。
 2. 	调整第 1线张力器2 缝制出漂亮的锯齿边缝

那样的缝迹。( 如果背面线头露出的话，请调
紧第 1线张力器。)

 3. 	对于平行部 A 的锯齿形状，请用第 2 线张力
器3调节。

★锯齿边缝的线张力
 1. 	用张力螺丝1把底线张力调节为 0.4 ～ 0.5N

左右。
 2. 	更换第 1 线张力器 2 和第 2 线张力器 3 的

调节弹簧。( 第 2 线张力器要稍弱一些。)
 3. 	用第 2线张力器3 进行调节，不让缝制完了

后脱线。
 4. 	用第 1线张力器2 调节平行部，加固缝部的

缝迹。
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( 注意 )	座金を必ず入れてください。
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机针的摆动以机针摆动的右侧为基准位置。调整时

请按照以下要领进行。

1. 	摆动宽度 A，移动螺丝 1 把指针 2 对准刻度板

3 上希望的刻度。实际的摆动宽度是刻度的 1/2

的量 ( 单位：mm)。

2. 	加固缝宽度 B，移动螺丝 4 把指针 5 对准刻度
板的指针2指示的刻度，设定为摆动宽度的2倍。

3. 	右基线 C 的位置，移动螺丝 6，设定到切刀切

不了线的位置。拧松螺丝6右基线向左移动。
4. 	进行试缝，以进行上述的微调整。
5. 	左基线 D 的位置，因变更摆动宽度位置也不变动，

所以不需调整。但是切刀切左基线时，拧紧螺丝 7

让其向左移动。
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0.05 mm
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★ 第 1线张力器的松线

第1线张力器B仅在缝纫机分离停止时浮起，张力器浮起量为1mm。用第 1线张力杆的上下安装高度来调节。

★ 第 2线张力器的松线

第 2线张力器A在加固缝部和缝制结束到再次开始缝制的数针之间浮起。

拧松固定螺丝1拉出A来调节浮起量。浮起量为0.5～1mm。开始缝的松线期间为始缝起2～3针。(123针时)

松线时期，沿箭头方向移动第 1松线凸轮3和第 2松线凸轮4动作提前，反则推迟。
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★切刀的安装

拧松螺丝 1，下降压脚使压脚 2 和切刀 3 不相碰。

上线可以剪短。

但是缝制布层时，压脚会倾斜所以把切刀的位置安得

稍高一点。

★切刀关闭的同步时间

切刀伸到最长时，调整切刀关闭的同步时间。

拧松螺丝 4，把上线切刀动作板 A5 前后移动来进行

调节。往前移动开闭同步时间推迟，同时关闭量也

变少。

( 注意 )切刀关闭之后，请确认还应有 0.3 ～ 0.5mm左
右的富余。没有关闭富余时，切刀上线切刀动作板
相接触，压脚提升杆7变重。

★切刀张开的同步时间
调整切刀使切刀在从开始缝的 2.5 ～ 3mm 左右的地方，

渐渐开始张开。
拧松螺丝4，前后移动上线切刀动作板 B6来进行调节。

向前移动张开时间提前。
( 注意 ) 定位的上线切刀动作板A5一定不能偏斜。
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 32. 有关缝制的故障、原因及处理方法

现象 原因 处理方法 页

1. 上线断线 1第 2线张力器过强。

2拉线弹簧的强度、移动量过大。

3旋梭尖有毛刺或有伤痕。

4旋梭不同步。

5线道有伤痕。

6机针过细。

○减弱第 2张力器的张力。

○减弱拉线弹簧的弹力，或缩小移动量。

○磨平旋梭尖，或更换旋梭。

○用同步尺，调整旋梭的同步。

○用砂布或锉刀磨平。

○更换成粗针。

17

18

23

23

-

13

2. 上线脱线 1上线切线剪打开过早。

2放下压脚、上线切刀便打开。

3开始缝时不能直锁眼缝。

4上线的穿线方法不对。

○往后移动上线切线动作板 B。

○往后移动上线切线动作板 B。

○减弱第 1线张力器的张力。

○正确地穿线。

27

27

17

15

3. 平行部缝迹不

整齐
1第 2线张力器过弱。

2挑线弹簧过强、活动范围小。

3底线强力过强。

○增强第 2线张力器。

○重新调整挑线弹簧。

○减弱底线张力。( 锯齿边缝 0.15 ～ 0.2N)

17

18

17

4. 始缝缝迹不整

齐
1第 1线张力器过弱。

2上线切线位置过高。

3挑线弹簧活动范围过大。

○增强第 1线张力器。(0.15 ～ 0.3N)

○降低高度，但不要碰到压脚。

○缩小挑线弹簧的活动范围，增大弹簧压力。

17

27

18

5. 第 1 加固缝不

上线从布的下

面堆线

1第 1线张力器过弱。

2底线张力过强。

○增强第 1线张力器。

○减弱底线张力。(0.15 ～ 0.2N)

17

17

6. 缝迹鼓起 1底线张力过弱。

2底线从梭壳脱出。

○加强底线张力。

○正确地穿线。

17

14

7. 跳线 1压脚大，钮扣孔小。

2布料薄。

○换成小压脚。

○推迟机针合旋梭的同步时间。

   ( 把针杆约下降 0.5mm左右 )

19

23



 33. 缝制以外的故障、原因及处理方法

现象 原因 处理方法 页
1. 起动踏板不动作。

( 压脚提升杆没有

返回到上边。)

1 针板、针板座、底线切线剪部沾

有线头。

2 上线切刀与压脚或上线切刀动作

板相碰。

3 第一线张力销从松线操作杆上脱

落了。

○放倒机头进行清扫。 

○重新安装切刀，或重新调整上线切刀

动作板的位置。

○拧松第一线张力杆螺母，重新进行调

整。

27 

 

10

2. 起动踏板踩到底

也 不 高 速 运 转。

( 通用马达 )

1 手动停止手柄的方向朝下。

2 减速器的皮带提升器不能移动到

高速皮带轮侧。

○把手动停止手柄转到前方。

○往提升驱动销上加油。

15

3. 分 离 音 过 大。 或

缝制结束后不减

速。( 通用马达 )

1 在针数少时的低速凸轮位置。

2 平皮带过松。

3 低速 V 形皮带过松。

○调整低速凸轮位置，使低速区间变长。

○用张力皮带轮加强张力。

○移动马达皮带轮的位置，张紧 V 形皮

带。

22

10

4

4. 分离不良。 1 分离架部没有油了。

2 减速器的皮带提升器不能移动到

高速皮带轮侧。

○往分离架部加油。

○再调整皮带提升器的位置。

12

26

5. 供油。 1 机头油槽中的油不足。

2 机油不循环流动。

○把油加至 HIGH 标记。

○往循环流动毡垫上加油。

12

12
6. 高速时切刀不落

下。
1 切刀动作凸轮位置不对。

2针数少时的低速凸轮位置不正确。

○调整切刀落刀时间。( 变晚 )

○调整低速凸轮位置。( 变早 )

29

22
7. 上线断线切刀落

下。
1 在上线的穿线方法不对。 ○重新正确地穿线。 15

8. 断针。 1 机针弯了。

2 机针和梭尖相碰。

3 上线切线剪张开时、与机针相碰。

○更换机针。

○调整机针和旋梭的位置。

○调整切刀位置。

○让限制板与阻挡曲轴在起动时相碰。

13

23

27

27
9. 传送锁定。 1 在踩下压脚提升踏板的状态下，

持续转动了手动操作器。

○不踩下压脚提升踏板。抬起压脚提升

操作杆，解除锁定。
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この製品の使い方について不明な点がありましたらお求めの販売店又は当社営業所にお問い合わせください。
※この取扱説明書は仕様改良のため予告なく変更する事があります。

Please do not hesitate to contact our distributors or agents in your area for further information when necessary.
＊ The description covered in this instruction manual is subject to change for improvement of the                      

commodity without notice.
对本产品如有不明之处，请向代理店或本公司营业部门询问。
※ 本使用说明书中的规格因改良而发生变更，请订货时确认。
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