
PLC-2710NVM
取扱説明書



注意
この取扱説明書は、PLC-2710NVMに関して、標準機 (PLC-2710V) との違いについてのみ
記載しております。
安全に関しては、標準機の取扱説明書に記載の「安全についての注意事項」をご理解の上、ご使
用ください。
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PLC-2710NVM70BBZ
No. 項　目 仕　様
1 型式 PLC-2710NVM
2 機種名称 ポストベッド 1 本針本縫い総合送り水平釜ミシン
3 用途 中厚物・自動車シート・家具

4 縫い速度 最高 2,500 sti/min
標準機取扱説明書「10. 縫い速度一覧表」参照

5 使用針 フェルド・シュメッツ 134 - 35 
(Nm 100 〜 Nm 180)[ 標準 Nm 140]

6 可縫糸番手 #30 〜 #5( ヨーロッパ　60/3 〜 20/3)
7 可切糸番手 #30 〜 #5( ヨーロッパ　60/3 〜 20/3)

8 縫い目長さ 最大 12 mm（正逆共）
但し、7mm に規制して出荷

9 押え上昇量 20 mm
10 押え圧制御 電子制御（パルスモータ駆動）
11 水平送り制御 電子制御（パルスモータ駆動）
12 交互上下制御 電子制御（パルスモータ駆動）
13 返し縫い方式 パルスモータ駆動（タッチバックスイッチ付）

14 パターン数

縫製パターン：99 パターン（多角縫いは 10 パターンまで登録可能）
サイクル縫いパターン：9 パターン

カスタムピッチパターン：20 パターン
コンデンスカスタムパターン：9 パターン

15 天びん リンク天びん
16 針棒ストローク 40mm

17 交互上下量 最大 9 ｍｍ
但し、6.5mm に規制して出荷

18 上糸調子 電子制御（ソレノイド駆動）
19 釜 全回転水平 1.6 倍釜（ラッチタイプ）
20 送り機構 ボックス送り
21 駆動方式 / 上下軸駆動 上軸ダイレクトドライブ方式 / タイミングベルト
22 給油 セミドライヘッド・プランジャーポンプ式自動給油（油残量計付き）

23 潤滑油 JUKI ニューデフレックスオイル No. 1（ISO 規格 VG7 相当）
または JUKI MACHINE OIL No. 7

24 ベッドサイズ 643 mm × 178 mm
25 ふところ広さ 347 mm × 298 mm
26 はずみ車サイズ 外径 : φ 123 mm

27 使用モーター / 電装 DD モータ：800W AC サーボモータ
電装：SC-952

28 頭部質量 85kg
29 定格消費電力 600VA

30 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＝ 1,850 sti/min : 騒音レベル≦ 84.5dB（定常運転時 ※1）
縫い速度＝ 2,160 sti/min : 騒音レベル≦ 84.5dB（付属装置作動時 ※2）

※1	定常運転時とは、直線縫い状態で装置等を作動させない状態で、一定速度で300mm縫製した際での騒音です。
※2	付属装置作動時とは、標準的な縫いパターンを自動押え上げ、自動バック、糸切りを作動させて、300mm縫

製した際での騒音です。

1. 仕様
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2. 上糸の通し方

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、モータの回転が止まったこと
を確認してから行ってください。
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上糸は図の順に通します。
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天秤から繰り出す上糸の供給量を変更する時は天秤
糸案内❷の止ねじを緩め天秤糸案内❷を動かします。
　　A方向に動かすと供給量が少なくなります。
　　B方向に動かすと供給量が多くなります。

※天秤糸案内の標準位置
　糸案内取付板❶の上側のねじ穴 (C) に止ねじがあ

る状態で天秤糸案内❷が最も下がった位置 ( 左図
参照 )。

標準位置から B方向へ動かしたい場合は天秤糸案内
❷の止ねじを糸案内取付板❶の下側のねじ穴 (D) に
付け替えます。

❶

3. 天秤糸案内

A

B

D

C

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、モータの回転が止まったこと
を確認してから行ってください。
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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、必ず「釜合わせモード」に切り替えてください。「釜
合わせモード」に切り替えるときに押えが自動で上がります。また、「釜合わせモード」を終了し電
源を切る時に押えが下がります。押えから手などを離してから操作を行ってください。
目飛び検知装置付き仕様の場合、釜合わせ時センサー LEDの光が目に入り眩しいことがあります。
釜合わせ時は LEDを覆った上、作業をしてください。

釜を交換した場合は、針受け位置を確認してください。
標準位置は、針❶側面に釜針受け❷が当たり、針が
0.05 〜 0.2mm そった状態です。
上記の状態になっていない時は、針受け調整ねじ❸に
ドライバ ( 小 )❹を差し込み、調整します。
1) 釜合わせモードにします。
2) 釜針受けを a方向に曲げる際は、針受け調整ねじ

をA方向に回します。
3) 釜針受けを b方向に曲げる際は、針受け調整ねじ

をB方向に回します。
4) 最後に針と釜のすき間を調整してください。

❶

❷

0.05〜
0.2ｍｍ	

❹

B A

❸a b

4. 釜針受けの調整

1） 釜カバーを開きます。( 開き方：釜カバーを一度
真上に引き上げてから、左右に動かします。)

2） はずみ車を正規方向に回し、中釜案内❶を最後退
位置にします。

3） 中釜❷を矢印方向に回し、中釜止め❸を針板❹の
溝に当てます。

4) 中釜案内腕止めねじ❺をゆるめ、中釜案内とボビ
ンケースの突起部Aとのすき間を 0.2 〜 0.3mm
にします。

A

❸

❹

❶

❷

0.2〜0.3ｍｍ

❺

❻

5) 中釜案内腕❻を下に押し付けた状態で止めねじ❺
を締めます。

6） 中釜案内❶を上下に動かし、スラストがたがない
ことを確認してください。

2本針ミシンの場合、左右同じ調整にします。

5. 中釜案内の調整

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、モータの回転が止まったこと
を確認してから行ってください。
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❹

6. オープナタイミング調整

❸❸

0
.2
〜
0
.5
m
m

❷

❶

C

❹

❺
❻

右釜 195±5°
左釜 165±5°

[条件 ]
針棒上死点で表示角度が0°の事

角度表示

1) 釜合わせモードにします。
2） 右釜は作業者側の側面カバー止めねじをゆる

め、側面カバーを外します。
 （左釜は、反作業者側の側面カバーを外しま 

す。）
3） オープナカム止ねじ❺をゆるめます。
4） 表示されている角度を確認しながらはずみ車

を回し表の角度の時に、オープナー❶が中釜
❷の突起部Cより最も離れた位置から動き
始める位置で、オープナカム止ねじ❺を締め
付けます。

 この時、オープナーカム❻の上面とオープ
ナー腕❸❸の下面に 0.2 〜 0.5mm のすき間
ができるように、オープナカム止ねじ❺を締め
付けます。

5） 側面カバー止めねじで側面カバーを取り付け
ます。

6） ボタンを押して釜合わせモードを終了し
ます。

調整前に角度補正を行い針棒上死点で0°
と表示されることを確認してください。
2本針の場合、左釜のオープナー腕締め
ねじ❹は、反作業者側にあります。

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、モータの回転が止まったこと
を確認してから行ってください。
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7. 上軸基準角度補正の方法

1) 縫製画面で ❶を長押しし、「9．釜合わせ
モード」を選択します。

2） ダイヤルゲージを針留めに当て、針棒上死点
になる様にはずみ車を回します。

各モータ（主モータ、送りモータ、押えモータ、交互上下モータ）の原点調整後、主モータの基準角度補正をします。

角度表示
3） 画面の角度表示を確認します。

4） を押して、縫製画面に戻します。
5） 縫製画面で ❶を押し、「1．メモリスイッチ」

　→　「1．全表示」　→　「U120．主軸基
準角度補正」を選択します。

❶
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6) 手順 3 で確認した角度が 0 または 360 にな
るように補正値をパネルに入力します。

 例えば、手順 3 で確認した角度表示が「5」
であれば「-5」と入力します。角度表示が

「352」であれば「8」と入力します。

7) を押して確定します。

8） ｢ 釜合せモード」に入り、針棒上死点で角度
表示が 0 になっている事を確認します。角度表示

補正値
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8. 糸切カムの位置

【糸切りカムの位置】
1. ミシンを倒します。
2. 糸切りソレノイドを初期位置にします。
3. 糸切りソレノイド取付板止めねじ❼（3 本）をゆるめ、動メス駆動腕リンク❺とコロ❻が接触している状態で、

糸切りカムコロ❷と糸切りカム❸の休止区間のすき間が 0.1 〜 0.2mm となるように、糸切りソレノイド取
付板❽を調整し、再度糸切りソレノイド取付板止めねじ❼（3 本）を締め付けます。

4. ミシンを起こします。

	 糸切りカム❸の端面とカラー❹の端面が密着していることを確認してください。
	 下軸セットカラー❾は、下軸❶の端面とほぼ一致した位置で固定してください。

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、モータの回転が止まったこと
を確認してから行ってください。

❼❼❽❽

❼❼
❻

❺

❷❷ ❸❸

❾❾❶❹❹

密着

0.1〜 0.2ｍｍ	
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9. 動メスの位置調整

1) ベッドカバー止めねじ（1 本針：2 本 , 2 本針：4 本）をゆるめ、ベッドカバーを外します。
2) 動メス軸連結腕 A 締めねじ❶（1 本針：1 本 , 2 本針：2 本）をゆるめます。
3) 糸切りカム平面とカムコロが接触した状態で、固定メス❸先端と動メス❷先端の距離が 1.3±0.1mm にな

るように調整します。
4) 動メス駆動軸❹にスラストガタのないように、動メス軸連結腕 A 締めねじ❶（1 本針：1 本 , 2 本針：2 本）

を締め付けます。

❶

❹❹

❸❸

❷❷

1
.3
±
0
.1
m
m

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、モータの回転が止まったこと
を確認してから行ってください。
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10. クランプばねの位置調整

1) クランプばね止めねじ❶をゆるめます。

2) 動メス❷をクランプばね❸と接しない位置に移動
します。

3) クランプばね❸を固定メス土台❹の端面に突き当
ててスライドさせます。

4) クランプばね❸が固定メス❺端面から 1mm 出る
ように調整します。

5) クランプばね止めねじ❶を締め付けます。
6) 動メス❷を初期位置に戻しクランプばね❸が軽く

接触していることを確認します。

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、モータの回転が止まったこと
を確認してから行ってください。

❸❸

❺❺

❹❹

❶❶

突き当て

❸❸

❶❶

突き当て

❺❺

1ｍｍ

❷❷
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11. カム位相調整方法

11-1. 上下送りカム位相

1) 水平送りタイミング調整後に行います。
2） 縫い目長さ画面で縫い目長さを「6.0」にし

ます。
※ PLC-2710V-7 と PLC-2760V-7 とで表

示が異なります。

❸

❶

❷

❺❺

❹❹

下軸

C

D

針❶の糸穴上端、針板❷上面、送り歯❸上面が一致

[条件 ]
・送り量：6mm
・交互上下量：3mm
・針下降，送り歯上昇時

3） 待機スイッチを押し，頭部を倒します。
4） 上下送りカム止めねじ❺（2 本）をゆるめます。
5） 針❶、針板❷、送り歯❸が左記の位置になる

ように、上下送りカム❹を回します。
6） 上下送りカム止めねじ❺（2 本）を締め付け

ます。

警告 ミシンの不意の起動による人身の損傷を防ぐため、待機スイッチを押し、待機モード中の画面
に切り替わっていることを確認してから作業してください。
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11-2. 上送りカム位相

1) 縫い目長さ画面で縫い目長さを「6.0」にし
ます。

※ PLC-2710V-7 と PLC-2760V-7 とで表
示が異なります。

2) 交互上下量画面で交互上下量を「3.0」にし
ます。

※ PLC-2710V-7 と PLC-2760V-7 とで表
示が異なります。

警告 ミシンの不意の起動による人身の損傷を防ぐため、待機スイッチを押し、待機モード中の画面
に切り替わっていることを確認してから作業してください。
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3) 待機スイッチを押します。
4) トップカバーを取り外します。
5) 上送りカム止めねじ❻（2 本）をゆるめます。
6) 交互上下量が均等である条件にて、針❶、針板❷、

送り足❸、送り歯❹が左記の位置になるように、
 上送りカム❺を回します。
7) 上送りカム止めねじ❻（2 本）を締め付けます。
8) トップカバーを取り付けます。

❹

❶

❷

❸

針❶の糸穴上端、針板❷上面、送り足❸下面、

送り歯❹上面が一致

[条件 ]
・送り量：6mm
・交互上下量：3mm
・針，送り足下降時

❷

❶

❸

❹

❻

❺

❻
❺



– 14 –

12. 針流れ (下送り量の調整 )

1) 縫い目長さ画面で縫い目長さを「6.0」にし
ます。

※ PLC-2710V-7 と PLC-2760V-7 とで表
示が異なります。

A

B

❶

❷

2) ポスト窓板❺の止めねじ❹（8 本）を取り外し、待機スイッチを押します。
3） 水平送り後部腕段ねじナット❶をゆるめます。
4） 水平送り後部腕段ねじ❷の中心線と下送り連結三角てこ❸の刻線Cが一致する位置で水平送り後部腕段ね

じナット❶を締め付けます。
（目安）	水平送り後部腕段ねじナット❶の位置を矢印A方向に調整すると下送り量は少なく、矢印Ｂ方向に

調整すると下送り量は多くなります。

下送り量を変更した場合、針落ちの前後位置が変化するので針落ち位置の再調整を行ってください。

C

❸

警告 ミシンの不意の起動による人身の損傷を防ぐため、待機スイッチを押し、待機モード中の画面
に切り替わっていることを確認してから作業してください。
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13. 張力補正機能

3) 上糸張力補正方法を、

 ❹使用しない

 ❺縫い速度（初期設定）

 ❻下糸残量

 ❼両方（縫い速度と下糸残量）
 の４つから選択します。
4) 張力補正データの種類を選択します。
 　・縫い速度に応じて補正する場合

  ❽で 1 〜 4 の間で記憶させた
いグラフ No. を選択後、 ❾を押し
ます。

  以降の操作については「13-1.	張力補正
　縫い速度」p.16を参照。

 　・下糸残量に応じて補正する場合
  �を押します。
  以降の操作については「13-2.	張力補正

　下糸残量」p.17を参照。

※ �を押すと、入力した内容が確定し、「縫
製データ編集画面」に戻ります。

�❽ ❾

❹ ❼❻❺

<縫製データ編集画面>

2) ❷を押して、ページを送ります。

 ❸を押します。
 「S113 上糸の張力補正画面」が表示され

ます。

<縫製画面 (保全者モード )>
❶

<S113上糸の張力補正画面>

1) 保全者モードの縫製画面で ❶を押しま
す。

 「縫製データ編集画面」が表示されます。

❸ ❷

�
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上糸張力を速度に応じて補正することができます。
また、操作パネル上から設定することができ、そのデータを記憶します。

13-1.	張力補正　縫い速度

❼ ❽

❶❸ ❹ ❺ ❻❷ �❾�

図のように補正を設定した場合
・「200sti/min」の時に上糸張力「70」が
「150％」補正され「105」になります。

・目盛にない縫い速度の時はグラフの傾きに沿っ
た補正が適用されます。

「600sti/min」の時に上糸張力「70」が
「128％」補正され「89」になります。

600

（使用例）

1) ❶上糸張力と ❷縫い目長さと
�押え圧は、 ❾で数値を増減

させることができます。
※ ここで変更した数値は、縫いパターンデータ

の設定値に反映されます。交互上下量につい
てはこの画面で設定変更はできません。

 交互上下量は縫いパターンデータの設定値で
動作します。

2) ❸を押すと、200sti/min の補正値 [%] を設定できます。 ❾で数値を増減させることができ
ます。

 ❸を選択時にペダルを踏むと、最高縫い速度 200sti/min で、設定した ❶上糸張力と、
❷縫い目長さと �押え圧にて縫製することができます。

3) ❹を押すと、500sti/min の補正値 [%] を設定できます。
 2) と同じように最高縫い速度 500sti/min で、縫製することができます。
4) ❺を選択すると 1000sti/min の補正値 [%] を設定できます。
 2) と同じように最高縫い速度 1000sti/min で、縫製することができます。
5) ❻を選択すると 2) と同じように最高縫い速度を U096「最高縫い速度」で設定した縫い速度で、縫製

することができます。
※ ❻は 100％で固定で変更はできません。
6) 上記の設定結果は、糸張力グラフ❼にて確認することができます。
7) ❽を押すと、❸〜❻の設定値をすべて初期値 100 に戻すことができます。
8) 縫製中は �は動作しません。糸切り完了後に押すと S113「上糸の張力補正画面」に戻ります。
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上糸張力を下糸の残量に応じて補正することができます。
また、操作パネル上から設定することができ、そのデータを記憶します。

1) テンキー❶で「U201 補正開始の下糸量」
を設定します。

 この設定値で、上糸張力補正を開始する下糸
カウンターの残量を決定します。

 下糸カウンターの設定方法は、本体説明書
「6-3.	カウンター機能 p.75」を参照してく
ださい。

 ❷を押すと、初期値 0 に戻すことができ
ます。

2) テンキー❸で「U202 最終補正量」を設定
します。

 この設定値で、上糸張力の補正比率を決定し
ます。

 ❹を押すと、初期値 100 に戻すことがで
きます。

3) ❺を押すと、入力した値が確定し
「S113 上糸の張力補正画面」に戻ります。

下糸カウンターがカウントダウンの時のみ
使用できます。
カウントアップでは補正機能は動作しませ
ん。

※ 「U201 補正開始の下糸量」と「U202 最
終補正量」の関係は、左図を参照してくださ
い。

13-2.	張力補正　下糸残量

❶ ❺

❷ ❹

張力補正量 [%]

下糸残量 [%]

U202

100

100
0

U201 0

❸

下糸残量による上糸張力の補正が開始すると、
上糸張力設定ボタンの設定値の下に線が表示さ
れます。
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図のように補正を設定した場合
下糸カウンタが残り「70％ (U201)」になった
ら補正が入り始めカウンタが 0 になった時に最
終補正量「150％ (U202)」になります。
70 〜 0％の区間はグラフの傾きに沿った補正が
適用されます。

目標値「200」からカウントダウンしていきカ
ウンタが「140」になったら補正が入り始め、
カウンタが「0」になった時に「150％」の補
正になります。

（使用例）

100
0

90 80 70 60 50 40 30 20 10 0

50

100

150

200

下糸残量 [%]

張
力
補
正
量
[%
]

カウントダウン
現在値 目標値
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14. 糸掴み装置

14-1.	糸掴み装置の取付け方法

1) 糸案内 A、針糸押え ( 組 )、ゴム栓を取り外します。
2) 糸掴みソレノイド❶に糸掴みソレノイドケーブル押

え❷を取付けた後、アームに組付けます。
3) 面部側から止ねじ❸を入れ糸掴みソレノイド❶を

固定します。

ソレノイドが変形するのでねじを締めすぎない
でください。

4) ニッパー糸案内❹、糸案内 B❺を取付けます。

トップカバー、面板、はずみ車、モーターカバーを取り外します。

5) 糸調子 ( 組 ) の止ねじ❻ (3 箇所 )、6 連スイッチ
の止ねじ❼ (2 箇所 ) を取り外します。

❻

❼❼

❻❻

❸ ❷

❺

❶

❹

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、モータの回転が止まったこと
を確認してから行ってください。
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6) 6 連スイッチを手前に引き出し段部に糸掴みソレノイドのコードを配置し、6 連スイッチを元に戻しねじで固
定します。

 この時、糸掴みソレノイドのコードを軽く引っ張って動く事を確認して下さい。
 コードが動かない場合、6 連スイッチに踏まれている可能性があるので組付け直して下さい。

8) ケーブルクリップ止ねじを外し、
糸掴みソレノイドのコードを
ケーブルクリップに通し、再び
固定します。

 束線バンド ( 小 ) でコードを束
ねます。

9) 束線バンド ( 小 ) でコードを
束ねます。

10) 糸掴みソレノイドのコードを糸掴み
ソレノイド中継ケーブル ( 組 ) に接
続し図のように配置します。

 余分な糸掴みソレノイドのコードを
まとめて束線バンド ( 小 ) で束ねま
す。

 糸掴みソレノイド中継ケーブル(組)
をアームの凹部に入れます。

7) 皿浮かしソレノイドに踏まれないように右側に
配線しアームの切り欠きに通します。

アームの切り欠き
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11) 糸掴みソレノイド中継ケーブル ( 組 ) をアームの
束線バンド ( 大 ) で束ねます。(3 箇所 )

12) 糸掴みソレノイド中継ケーブル ( 組 ) のコネクタを
基板に接続します。

トップカバー、面板、はずみ車、モーターカバーを取り付けます。
カバー取付時にコードを踏まないように注意してください。
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14-2.	糸掴み装置の設定方法

1) ❶を押します。
❶

2) 「1. メモリスイッチ」を選択します。

3) 「2. 縫い始め」を選択します。

4) 「U285. 糸掴み機能」を選択します。

糸掴み装置を使用する際には下記の設定を行ってください。
糸掴み装置を ON にすると縫い始めにコンデンス縫いが入るようになります。

（1）糸掴み関係の設定
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1) ❶を押します。
❶

2) 「1. メモリスイッチ」を選択します。

（2）縫い始め関係の設定

3) 「2. 縫い始め」を選択します。

❷

5) 「ON」を選択します。

 ❷を押すと確定します。
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❷

7) 数値を 250 に変更します。

 ❷を押すと確定します。

縫い始めに糸を確実に絡ませる為に糸掴み機能をONにすると縫い始めコンデンスが入る設定にしていま
す。

縫い始めに上糸を布裏に引き込む為に一瞬押えを浮かしています。
その時に最初の縫い目に針が刺さると上糸が釜に絡む事がある為、
縫い始めの縫い目が重ならないように押え足の近くの布を支えてください。

縫い始めに糸が抜けないようにする為に縫い始めコンデンスを逆送りにしています。
その時に布上のある上糸に針が刺さると上糸が釜に絡む事がある為、
縫い始めに上糸を手前側に引き出してください。

❷

5) 数値を 3 に変更します。

 ❷を押すと確定します。

4) 「U001　ソフトスタート機能」を選択しま
す。

6) 「U037　ソフトスタート縫い速度」を選択
します。
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14-3.	押え上げ中の糸掴み動作の設定方法

糸掴み機能を使用する場合は押え上げ中の糸掴み機能を ON にしてください。

1) ❶を長押しします。
❶

2) 「1. メモリスイッチ」を選択します。

3) 「5. 停止中」を押します。

4) 「K141　押え上げ中の糸掴み動作」を押し
ます。

5) 「1」を入力します。

 ❷を押すと確定します。

❷



– 26 –

15. 釜カバー交換方法

糸切り無し用釜カバーに交換する事で縫製物の取り回しが向上します。
※糸切り機能は使用できなくなります。

1) 釜カバーねじ❷と偏芯コロ❸を外して釜カバー❶
を外します。

❸

❷

❶

2) 針板止ねじ❺を外して針板❹を取り外します。

3) 動メス土台止ねじ❼を緩めて動メス土台❻を取り
外します。

 動メス土台❻を取り外す時ははずみ車を回して釜
❽を図の位置にしてください。

❷

❸

❹

❺

❻

❼

❽

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、モータの回転が止まったこと
を確認してから行ってください。
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5) 針板❹を取付けて針板止ねじ❺を締め付けます。

7) 偏芯コロ❸を回して糸切り無し用釜カバー�がガ
タつかない位置で釜カバーねじ❷を締め付けま
す。

※ 手前側と奥側の両方の偏芯コロ❸を調整します。

4) 固定メス土台止ねじ�を緩めて固定メス土台❾を
取り外します。

 固定メス土台❾を取り外す時ははずみ車を回して
釜❽を図の位置にしてください。

6) 糸切り無し用釜カバー�を取付け釜カバーねじ❷
と偏芯コロ❸を仮止めします。

�

�

❾

❽

❹

❺

❸

❷

�

❷

❸

❷

❸

�



– 28 –

16. オイルフィルターの設置方法

1） オイルパン❶の油だまりAに、還流パイプ❷を入れて、溝❸でパイプを固定してください。

還流パイプ❷は図のように固定してください。

2） フィルター❹、フィルター押え❺を金具❻で固定してください。

❶

❷
❸ ❹

❺

❻

A

OIL_FILTER_A
フィルターの切り欠きをオイル
パンのリブにはめ込む

OIL_FILTER_B
リブにはめ込む

OIL_FILTER_B
リブにはめ込む

OIL_FILTER_C
密着させる
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17.1 本針 (右釜 )から左釜への組替方法

1) ベッドカバー A❶、ベッドカバー B❷、側面カバー
A❸、側面カバー F❹、送りてこ台カバー❺、針
板❻を外します。

2) 下軸連結メタル、上下送りロッド、下軸セットカ
ラー、プランジャー偏心カムの止ねじ❼をゆるめ
ます (7 箇所 )。

3） 下軸 B❽を抜きます。

❶

❷

❸

❹

❺

❻

❼ ❼

❽

❼ ❼

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、モータの回転が止まったこと
を確認してから行ってください。
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4） 送りてこ支え❾の下側にある軸止ねじ�をゆるめ
連結リンクピンＡ�を抜きます。

5） 送りてこ台�を外します。

6） 送りてこ台�の送り歯を左釜用送り歯�に交換し
ます。

7） 送りてこ支え❾を反転させて送り台に固定します。

�

�

�

�

�

❾

❾

❾
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8) 送り台腕抱きねじ�と上下送り前部腕抱きねじ�
をゆるめ、送り台を面部側へ 0.7mm 移動させま
す。

 送り台腕抱きねじ�と上下送り前部腕抱きねじ�
を仮止めします。

9） 釜軸に給油しているチューブ�を油分配器�から
外します。

10） 釜軸台�から油分配器�を外します。

11） 分配器 A�からチューブを外します。

0.7mm

�

� �

� �

�

�

チューブ



– 32 –

12） 釜軸台�をベッドから外します。

13） 釜軸台�を左側に取付け、仮止めします。
 釜剣先と針の隙間が 0.05 〜 0.1mm になるよう

に調整して釜軸台�を固定します。

14) 送りてこ台�を取付け、止ねじ�を仮止めします。

15） 連結リンクピンＡ�を挿入し、送りてこ支え❾の下
側にある軸止ねじ�を締めます。

�

�

�

�

�

�

❾

�

0.05〜0.1mm
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16） 針と送り歯の針穴中心が一致するように調整しま
す。

 針が送り歯の針穴中央に落ちるように調整します。
（B=B')

  条件：針棒下死点、送り量 0mm

	 [ 左右位置 ]
 送りてこ台�を動かして左右位置を調整し送りて

こ台止ねじ�を締めます。
 必要であれば送り台腕抱きねじ�、上下送り前部

腕抱きねじ�をゆるめ送り台の左右位置を調整し
ます。

 この時、送りてこ�と送りてこ支え❾が接してい
ない事を確認してください。

 [ 前後位置 ]
 送り台腕を動かして前後位置を調整し、送り台腕

抱きねじ�を締め付けます。

17) 送り歯高さ調整
  条件：送り歯高さ最大、送り量 0mm

 はずみ車を回し送り歯高さを最大にします。
 上下送り前部腕抱きねじ�をゆるめます。
 上下送り前部腕を回転させて送り歯高さを針板上

面から 0.6 〜 0.7mm にし、ねじ�を締め付けま
す。

0
.6
〜
0
.7
m
m

�

�

�

送り台腕

�

上下
送り前部腕

�

�

B
'

B

送り歯

針

❾
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C

18） 傘歯車に給油しているチューブのチューブ支え�を外しバイリーン支えの止ねじ�と共締めにします。

19） 油分配器につながっているチューブを交換または延長します (ABC)。
 延長する場合は給油連結腕とキャップを使用します。

�

�

A

B

タンクに
繋がる

タンクに繋がる

給油連結腕

キャップ
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20） 油分配器�を釜軸台�に固定します。

21） 油分配器�に付いていたコード押え�をベッドに
取付けます。

22） 釜軸に給油しているチューブ�を油分配器�につ
なげます。

23） 糸切りソレノイドにコードクランプ�を取付けて
チューブを固定します。

�

�

�

�

�

�
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24） ベッドに取付けたコード押え�でチューブを束ねま
す。必要に応じて糸切りソレノイドのコードに束線
バンドでチューブを固定します。

25） 下軸セットカラー、糸切りカム ( 右 ) を外します。
 糸切りカム ( 右 ) を糸切りカム ( 左 ) に交換し下軸

セットカラー�、糸切りカム ( 左 )�を取付けます。

26） 下軸 B❽を下軸 C�に交換して取付けます。
 取付ける際にプランジャー偏心カム�と上下送り

ロッドのカム�も下軸 C�に通します。

27） 下軸 C�の平部と下軸連結メタルの第 1 ねじ�
を一致させて第 1 ねじを締め付けた後、第 2 ね
じを締め付ける。

�

� �

�

�
�

� �
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28） プランジャー偏心カム�は下軸 C�の平部に合わ
せて固定します。

29） 針棒下死点から 2.3mm 上昇した時
に釜剣先が針中心に合うように下軸
C� ( 中空 ) を回転させて下軸セット
カラーのねじ� (2 箇所 )を締めます。

1
.5
m
m

2
.3
m
m

30） 針が下降して針穴上端と針板上面が
一致した時に上昇中の送り歯上面が
針板上面と一致するタイミングで上
下送りロッド止ねじ� (2 箇所 ) を締
めます。

31） 針棒下死点の時に糸切りカムコロ�と糸切りカム
�の刻線が一致するタイミングで糸切りカムのね
じを締めます。

�

�

�

�

一
致

�

�

�
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32） ベッドカバー A❶、ベッドカバー B❷、側面カバー
A❸、側面カバー F❹、送りてこ台カバー❺を取
り付けます。

33） 左釜用針板�に交換して取付けます。

品番 品名 個数
40271636 左釜用ゲージセット 1
40271621 針板 ( 左釜 ) (1)
40271622 送り歯 ( 左釜 ) (1)
40250798 送り足 ( 組 ) (1)
40017286 押え足 ( 組 ) (1)
40237089 浮き子ケースキャップ 3
13765607 給油連結腕 3
23630007 チューブ 0.04m
23630007 チューブ 0.35m
23630007 チューブ 0.35m
23630007 チューブ 0.35m
EA9500B0100 束線バンド 5
HX00150000D ケーブルクリップ 1
SM6040602TP 六角穴付きボルト 1

品番 品名 個数
40271639 左釜ピッチ 12mm 用ゲージセット 1
40271634 針板 ( 左釜 )P12 (1)
40271622 送り歯 ( 左釜 ) (1)
40250798 送り足 ( 組 ) (1)
40017286 押え足 ( 組 ) (1)

品番 品名 個数
40271637 左釜小回り用ゲージセット 1
40271623 針板 ( 左釜 )ST (1)
40271624 送り歯 ( 左釜 )ST (1)
40277897 送り足 ST( 組 ) (1)
40161454 押え足 ( 左片押え ) 組 (1)
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