
 

 

 

  

 

 
リミサーボ ＸC-Ｇシリーズ 

技術資料 

モータ  ＸＬ－Ｇ５５４－１０Y、ＸＬ－Ｇ５５４－２０Y、 

ＸＬ－Ｇ７５４－２０Y 

制御盤  ＸＣ－ＧＭＦ 

 

ミシン針・自動定位置・停止装置付 

誘導型ＡＣサーボモータ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

このたびは、本製品をお買い上げいただきまして、ありがとうございます。 

ご使用前に、この技術資料をよくお読みいただき、ご愛用くださいますようお願い申しあげます。 

なお、頭部の取扱説明書も合わせてお読みください。 

この技術資料は大切に保管しておいてください。 

 

 

E723D709-＊(202104)



 

- 1 - 

 
 

 1  目次 ············································· 1 

 2  安全にご使用いただくために ·································· 4 

 3  使用上のご注意 ········································ 5 

 4  各部の名称 ·········································· 6 

 5  取り付け ··········································· 7 
1.  モータの取り付け ········································ 7 

2.  制御盤の取り付け ········································ 7 

3.  プーリの取り付け ········································ 7 

4.  ベルトのかけ方 ········································· 7 

5.  保護カバーの取り付け ······································ 8 

6.  位置検出器の取り付け ······································ 9 

7.  当社ミシンと制御盤との接続 ··································· 9 

 6  配線とアース ········································ 10 
1.  電源コネクタの差し込み ····································· 10 

2.  三相電源の接続 ········································· 10 

3.  電源容量 ············································ 10 

4.  三相２００～２４０Ｖリミサーボを単相２００～２４０Ｖで使用したいとき ·············· 10 

 7  確認 ············································ 11 
1.  スイッチを入れる前に… ····································· 11 

2.  スイッチを入れてみて… ····································· 11 

 8  調整 ············································ 12 
1.  停止位置の調整 ········································· 12 

2.  ペダル踏み込み圧，けり返し圧の調整 ······························· 12 

3.  運転速度の調整 ········································· 13 

4.  当社糸切りミシンを使用の場合の各速度設定 ···························· 13 

 9  ソレノイド電圧および出力電圧の切り替え方 ·························· 14 
1.  ソレノイド電圧の切り替え方 ··································· 14 

2.  出力電圧ＤＣ５Ｖ／１２Ｖおよび０Ｖ／ＤＣ５Ｖの切り替え方 ···················· 14 

3.  ソレノイド復帰速度の切り替え方 ································· 15 

 10  操作パネルキーを操作してみよう ······························· 16 
1.  通常モード時の表示と各キーの名称 ································ 16 

2.  各モードへの切り替え ······································ 16 

(1) 各モードの種類 ······································· 16 

(2) 通常モードから各モードへの切り替え方 ···························· 17 

(3) 直接番号呼び出し機能 ···································· 19 

3.  通常モードの使い方 ······································· 20 

4.  止め縫い，定針，パターンＮｏ．選択モードへの切り替え ······················ 21 

(1) 止め縫い種類設定モード ··································· 21 

(2) 止め縫い針数設定モード ··································· 21 

(3) 定針縫い設定モード ····································· 22 

(4) パターンＮｏ．選択モード ·································· 22 

5.  プログラムモード［１］簡易設定の使い方 ····························· 23 

 11  プログラムモードの設定例 ·································· 25 
1. 最高速度を変えたいとき ······································ 25 

2. 立ちミシン作業するとき ······································ 25 

3. タッチバックスイッチで半針縫い動作をさせたいとき ························· 26 

4. 予備出力Ｏ２にプーラ出力を出したいとき ······························ 26 

5. 外部スイッチで縫製物の１針目の針突刺しの位置を確認し、さらに１針目の貫通力を上げたいとき······ 27 

6. 操作箱（ＸＣ－Ｇ５００）のＱキー［Ｑ］で針上げ動作をさせたいとき ················· 27 

7. 光センサー等で布端検知後に針上位置停止までの針数を設定したいとき ················· 28 

8. 糸切り後、押え動作を継続させ、一定時間経過後、押えを下降させたいとき ··············· 29 

9. 縫製物が厚物で糸切り後、針先端が縫製物に突き刺さり、縫製物が取り出せないとき ··········· 29 

10. 操作箱でミシン運転中の回転速度を表示させたいとき ························· 30 

11. 検出器が故障したとき、検出器なしでミシンを運転したいとき ····················· 30 

12. 止め縫い合わせの設定 ······································· 31 

13. 止め縫い関連機能の応用例 ····································· 32 

14. 止め縫い針数補正の設定 ······································ 33 

15. カウンタ機能の設定例 ······································· 34 

16. トラブル発生時のチェックのしかた ································· 36 

17. 全ての設定を出荷設定時の状態にもどしたいとき ··························· 38 

18. エラー表示”ＭＡ”が表示されたとき ································ 39 

 １  目 次 



 

- 2 - 

 12  設定データをセーブしたいとき ································ 40 

 13  他社ミシンの設定と接続 ··································· 41 

1. プログラムモード［３］の使い方 ···························· 41 

2. ［３］モード簡易設定一覧 ······························· 42 

3. ＪＵＫＩ製ミシンとリミサーボとの接続方法 ······················· 43 

4. ブラザー製ミシンとリミサーボとの接続方法 ······················· 46 

5. トヨタ製ミシンとリミサーボとの接続方法 ························ 49 

6. シンガー製ミシンとリミサーボとの接続方法 ······················· 51 

 14  糸切りモードＴＲの設定 ··································· 53 

（１） 糸切りモードＴＲの設定がＰＲＧの場合の糸切りタイミングの設定 ··········· 53 

（２） 糸払い出力のタイミング ······························ 54 

（３） 糸切りモードＴＲの各糸切りタイミングの設定値（固定値） ·············· 55 

 15  出力ＴＦ，ＴＢの出力タイミング ······························· 58 

（１） 通常の出力タイミング ······························· 58 

（２） Ｐモードの逆転針上げ機能ＲＵがＯＮ設定の場合 ··················· 58 

 16  出力ＫＳ１，ＫＳ２，ＫＳ３の出力タイミング ························· 59 

 17  簡易シーケンスの使い方 ··································· 60 

1. 条件設定 ······································· 60 

2. 簡易シーケンス出力タイミングチャート ························· 60 

3. 設定機能の説明 ···································· 61 

 18  簡易シーケンス機能の設定例 ································· 62 

（1） 設定例 1 ······································ 62 

（2） 設定例 2 ······································ 63 

（3） 設定例 3 ······································ 64 

（4） 設定例 4 ······································ 65 

（5） 設定例 5 ······································ 66 

 19  上糸切れセンサの設定方法 ·································· 67 

1. 上糸切れセンサ設定項目 ································ 67 

2. 糸切れ検知センサ出力タイミングチャート ························ 67 

 20  カッター出力仕様 ······································ 68 

（1） カッター仕様 ···································· 68 

（2） カッター仕様の設定例 ································ 69 

（3） ＢＴ仕様の動作チャートと必要な設定 ························· 70 

 21  応用例 ··········································· 71 

1. 操作箱の使い方応用例（ＸＣ－Ｇ５００形操作箱） ···················· 71 

2. スイッチで最高速の速度制限リミッタを切替える方法 ··················· 72 

3. オプションＢコネクタの可変速指令ＶＣ２による特殊運転方法 ··············· 72 

4. ダウンカウンタ機能応用設定例 ····························· 73 

5. カウンタ機能の使用例（カウント終了時、リレーを使用してランプ表示させる） ······· 74 

6. ２カウンタ設定例（アップカウンタとダウンカウンタの２つのカウンタを同時に使用する方法） 74 

7. ポストタイプ型ミシンの設定ポイント ·························· 75 

8. 千鳥縫いミシンでの応用例 ······························· 76 

9. 信号優先順位 ····································· 79 

10. ＣＰ出力（パルス出力）について ···························· 80 

11. 主な入出力回路 ···································· 81 

12. 検出器互換性＜マトリックス一覧表＞ ·························· 83 

 22  機能一覧 ·········································· 84 



 

- 3 - 

 23  プログラムモード機能表 ··································· 91 

* プログラム［P］モード ································· 91 

* プログラム［A］モード ································· 97 

* プログラム［B］モード ································· 99 

* プログラム［C］モード ································ 102 

* プログラム［D］モード ································ 121 

* プログラム［E］モード ································ 125 

* プログラム［F］モード ································ 129 

* プログラム［G］モード ································ 132 

* プログラム［H］モード ································ 137 

* プログラム［I］モード ································· 138 

* プログラム［J］モード ································ 139 

* プログラム［K］モード ································ 141 

* プログラム［Q］モード ································ 148 

* プログラム［R］モード ································ 151 

* プログラム［S］モード ································ 152 

 24  Ｃモード入出力信号設定表 ·································· 159 

入力信号設定表 ····································· 159 

出力信号設定表 ····································· 163 

 25  入出力ポートの概念図 ···································· 166 

1. 入出力カスタマイズの概念図 ····························· 166 

2. 入出力直結ポート（ソフトウエアによる内部接続ポート） ················ 167 

 26  オプションコネクタの使い方 ································· 168 
1. コネクタ配置 ·········································· 168 

2. 立ちミシン化したいとき ····································· 169 

 27  エラー表示 ········································· 170 

 28  仕様 ············································ 171 

＜参考＞ デジタル表示一覧表 ································· 171 

 29  オプション一覧 ······································· 172 

 30  保守点検および交換要領 ··································· 173 

＜参考＞ 外形図（制御盤／モータ） ······························ 175 



 

- 4 - 

 

 
１． 安全にご使用いただくために 

・工業ミシン用駆動装置、本製品を安全にご使用いただくため、常に下記の項目にご注意ください。 

1･1 ご使用いただく前に 

・この駆動装置をご使用になる前に、すべての取扱説明書を詳細にお読みいただき、取扱説明書に従って正しくご使用ください。また、取り

付けられる縫製機械の取扱説明書も合わせてお読みください。 

1･2 用途・目的 

・この駆動装置は、縫製機械の駆動用として設計されたものであり、それ以外の用途・目的にはご使用にならないでください。なお、取り付

けられる縫製機械の安全対策が確実に行われていることが確認できるまでは、この駆動装置をご使用にならないでください。 

1･3 使用環境 

・この駆動装置は、次のような環境でのご使用はしないでください。 

(1) 電源電圧 ······················· ・ 電圧変動が定格電圧の±１０％をこえるところ。 

 ・ 電源容量が仕様の容量(１０ページ参照)を十分に確保できないところ。 

(2) 電磁ノイズ ·················· ・ 大出力の高周波発振機、高周波ウェルダの近傍など、強い電界や磁界の発生するところ。 

(3) 温度・湿度 ·················· ・ 雰囲気温度が３５℃以上および５℃以下のところ。 

 ・ 直射日光が当たるところや屋外。 

 ・ 暖房器具などの熱源の近傍。 

 ・ 相対湿度が４５％以下、または８５％以上になるところ、及び結露が発生するところ。 

(4) 雰囲気 ··························· ・ 粉塵、腐食性ガスなどの雰囲気中。 

 ・ 可燃性ガスや爆発性雰囲気中。 

(5) 振動 ······························· ・ 縫製機械への取り付けで、過度の振動が発生する場合は、制御盤を別置きにしてください。 

（別置きにする場合でも、モータと制御盤間のケーブルは１ｍ以内にしてください。） 

 

２． 取り付け 

2･1 モータ・制御盤 

・この技術資料に従って、正しく取り付けてください。 

2･2 付属品 

・この技術資料に記載された付属品を取り付ける場合、この駆動装置を主電源から接続を外した状態で行ってください。 

(電源スイッチをオフし、コンセントからプラグを抜いてください。) 

2･3 ケーブル 

(1) 接続ケーブルには使用中に無理な力が加わらないように配置し、過度に曲げたりしないでください。 

(2) 動作する機械部分(例えば、プーリなど)の近くのケーブルは、最小２５ｍｍの距離をとって接続してください。 

(3) 制御盤に電源を供給する電源ケーブルは、電源線に接続する前に電源電圧が制御盤の定格銘板の仕様および工場出荷電圧銘板の仕様に

一致していることを確認してから、所定の箇所に接続し、電源を供給してください。この時、電源スイッチはオフにした状態で作業を

行ってください。 

2･4 接地 

(1) 電源コードのアース線を確実に接地してください。 

2･5 付属装置・アクセサリー 

(1) 電気的な付属装置やアクセサリーは取扱説明書に記載された箇所にのみ接続してください。 

2･6 取り外し 

(1) モータ及び制御盤を取り外す場合、電源スイッチをオフし、コンセントからプラグを抜いてください。 

(2) プラグを抜く場合、コードを引っ張って抜かないでください。必ず、プラグを持って抜いてください。 

(3) 制御盤のフタをあける時は、内部に高電圧が印加されており危険ですので、電源スイッチを切った後、１０分以上たってからあけてく

ださい。 

３． 保守・点検・修理 
・この駆動装置に関する保守及び点検は、この技術資料に従って確実に行ってください。 

・修理やメンテナンス作業は、特別に訓練を受けた人によって、作業及び点検を行ってください。 

・縫製機械の針やボビンなどを交換する場合は、必ず電源スイッチをオフしてから行ってください。 

・修理やメンテナンスには、純正の交換部品をご使用ください。 

４． その他の安全対策 
・動いている機械部品のすべて(特に、ミシンの針などの周囲)から、指を遠ざけてください。 

・決して、この駆動装置を落下させたりしないでください。 

・モータの防塵フィルタ部の通風口を塞いだ状態や、チリ・ホコリ・ルーズクロスなどで目詰まりした状態で、この駆動装置を運転しないで

ください。（発熱の原因となります。） 

・保護カバーなどの部品や安全ブレーカなどの保護装置がない状態で、運転しないでください。 

・運転条件や負荷によっては、サーボモータの表面が高温になる場合がありますので、直接触れないようにしてください。 

・もしも、この駆動装置にダメージが認められる場合や装置が正しく動作しない場合、または疑わしい場合は、決してこの装置を操作しない

でください。そして、適任者により、調整、修理、及び点検を行った場合のみ、運転を行ってください。 

・お客様の独自の判断に基づく改造や変更は避けてください。 

５. 廃棄について 
・一般産業廃棄物として処理してください。 

６. 注意表示・危険表示 

(1) このシンボルは、取扱いを誤った場合、ケガなどの危険や装置・機械を破損したり、 

機械を危険な状態にするなどの注意が必要な場合を示しています。 

(2) このシンボルは、電気的な危険及び注意(感電注意)を示しています。 

(3) このシンボルは、高温注意を示しています。 

・この技術資料はご使用になられる方へ必ずお渡しください。 

・この技術資料は大切に保管しておいてください。 

 ２  安全にご使用いただくために 
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注意 

 

１．電源ＯＮ時ペダルから足を離してください。 

２．席を離れる時は、必ず電源を切ってください。 

３．制御回路をテスタで点検しないでください。 

４．ミシンを倒す時や、針交換、針に糸を通す時は、必ず電源スイッチを切ってから行ってください。 

５．アース線を接地してください。 

６．タコ足配線をしないでください。 

７．ミシン運転中に電源を切ったり、停電になった時は、ブレーキがかからない場合があります。 

８．コネクタは形状と方向を合わせ、しっかり差し込んでください。 

９．外部スイッチをミシンコネクタに接続する時は、信号線はできるだけ短くしてください。 

長いと誤動作の原因になります。信号線はできるだけシールド線を使用してください。 

１０．高周波ウェルダなどの強いノイズ源から遠ざけてご使用ください。 

１１．レバーユニットを制御盤からはずして使用する場合は、レバーユニットの筐体を必ず接地してください。 

１２．コネクタを抜き差しする時は、必ず電源を切ってください。 

１３．事故防止のため、付属品を含む本装置に改造等を加えないでください。 
(例えば、押しボタンスイッチ部より別装置の電源に接続する、検出器、エンコーダ信号を外部装置の信号に利用する等） 

改造等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。 
 
１４．制御盤をあける時は、内部に高電圧が印加されており危

険ですので、電源スイッチを切った後、１０分以上たって

からあけてください。また、フタ側の基板とハコ側の基板を

接続するケーブルがあります。ケーブルをはずす場合は、無

理に引っ張らずコネクタ部でゆっくりとはずしてください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
１６．ヒューズが切れた場合、原因を取り除いた後に、切れたヒューズを付属の同一容量のものと交換してください。 

 

 
（制御盤のフタをはずし、フタ側の基板を正面から見た図） 

 

 
（制御盤のフタをはずし、ハコ側の基板を正面から見た図） 

１５．２～３週に一度モータ部の防塵フィルターに付着した 

ホコリは、定期的に取り除いてください。 

 

 

 

     防塵フィルター 

 

 

 

 

目詰まりした状態で運転する

と、モータが過熱しモータの

寿命に悪影響を与えます。 

 ３  使用上のご注意 

制御盤のフタをあける時は、電源スイッチを 

切った後、１０分以上たってから行ってください。 

２.５Ａヒューズ１本 

２０Ａヒューズ ２本 

または１本 

※１２Ｖ電源部保護用の 

ヒューズです。 

※制御盤電源部保護用の 

ヒューズです。 

高電圧危険 

制御盤フタ側 

制御盤ハコ側 
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１．制御盤前面 

 
 

２．制御盤後面 

 
 

３．制御盤左側面 

 
 

 

 ４  各部の名称 

操作箱接続用コネクタ 

エンコーダ接続用コネクタ 

レバー接続用コネクタ 

押え上げ接続用 

コネクタ 

ミシン接続用コネクタ 

モータ接続用コネクタ 

レバー 

レバーユニット 

電源接続用コネクタ 

状態表示ＬＥＤ 

コネクタ表示名板 

高圧危険名板 

ＸＣ－Ｇ１０Ｓ操作箱取り付けネジ穴 

フタ固定ネジ 

位置検出器用コネクタ 

オプションＡ用コネクタ 

オプションＢ用コネクタ 

レバーユニットを制御盤からはずし

て使用する場合は、レバーユニット

の筐体を必ず接地してください。 
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１．モータの取り付け 

 

 
 

上図の通りテーブルに９ｍｍの穴を３個あけます。 

取り付けボルト・座金・バネ座金・ナットを用いて 

確実に取り付けてください。 

取り付けボルト類はモータの付属品として同梱してあ

ります。 

 

 
 

３．プーリの取り付け 

※取り付け順序としては、プーリを取り付ける前に保護カバーＡ（保護カバーのモータ側）をモータ

に取り付ける必要があります。（「５．保護カバーの取り付け」参照） 

 

プーリは確実に締め付けてください。 

 

モータの性能を充分に引き出すために正しいプーリ径を選んでください。 

 

［モータプーリの選び方］ 

モータプーリ外径（ｍｍ）＝           ×ミシンプーリ径（有効径）＋５ｍｍ 

 

※モータ回転速度は３６００ｒｐｍとしてください。上記でモータプーリ径を選定した場合、プーリ径が小さくなりすぎるときは、

ベルトがすべらない範囲内の最小プーリを選定してください。 

※当社糸切りミシン使用時のプーリ径は、「当社糸切りミシン用簡易設定値とモータプーリ外径」（Ｐ．２４）を参照してください。 

 

４．ベルトのかけ方 

 

 

ベルトを張る強さはベルト中央部を手で押さえ、ベルトが１５

ｍｍ程度沈むよう調節ボルトの上下ナットを回してモータの中

心高さを加減して調整してください。 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ５  取り付け 

締め付けが弱い場合は誤

動作の原因となります。 

ご注意 

ミシン常用回転速度 

※モータ回転速度 

２．制御盤の取り付け 

（１）制御盤をモータにしっかりと締め付けてください。 

 
（２）モータからの電源コードを制御盤後面のコネクタに差し込み、モー

タからのエンコーダコードを制御盤前面のエンコーダコネクタに差

し込んでください。 

 

ベルトの張りが弱すぎる場合は中低速回転に

むらが生じたり、停止制度が悪くなります。 

強すぎる場合は、モータのベアリングの劣化を

早めますので注意ください。 

ご注意 

安全のため、必ず電源スイッチを切って

から、作業を行ってください。 

ご注意 

ベルトはＪＩＳ Ｋ６３２３ミシン用ベルトＭ形をご使用ください。 

１５ｍｍ（荷重９.８Ｎ程度(荷重１ｋｇ程度)） 

調節ナット 

テーブル 

ベルト穴 

糸巻装置 

66
 

3-9 キリ穴 

159 57 
エンコーダ用 

コード 

モータからの 

電源コード 

※保護カバーＡの絵は省略 

取付方向 
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５．保護カバーの取り付け（ベルトはずれ防止用部品付き） 

保護カバーはモータの付属品として同梱しています。 
 

１．保護カバーＡをモータに取り付けます。 

 

２．プーリを取り付け、ベルトをかけます。（「３．プーリの取り

付け」および「４．ベルトのかけ方」参照 

 
３．下記要領で「ベルト外れ防止部品の取付板」を保護カバーＢに取り付けまず。 

・モータプーリ外径に合わせ、ベルト外れ防止部品の取付板の長矩形側の向きを変えてください。 

（ａ）モータプーリ外径φ５５～φ８０の場合  （ｂ）モータプーリ外径φ８０～φ１２５の場合 
 

 
 
 

・座金の中心をプーリ外径指示目盛りに合わせてボルトを締め付けてください。 

・ベルトが金具に当たらないことを確認してください。 

４．下記要領で「保護棒」を保護カバーＢに取り付けまず。 

・モータプーリの回転方向に合わせ、ベルトとモータプーリの間になるように保護棒を取り付けてください。 

（ａ）左回転の場合    （ｂ）右回転の場合 

     
 
 
 

・保護棒の中心をベルトとモータプーリの中間の位置に合わせてボルトを締め付けてください。 

 

 

５．保護カバーＡに保護カバーＢをかぶせ、止め

ねじ（４本）で締め付けます。 

 

・ベルトおよびモータプーリが保護棒に当たらな

いことを確認ください。 

 

 

６．必要に応じて、「保護棒」、「ベルト外れ防止部

品の取付板」の位置を再調整します。再調整後

は、固く締め付けてください。 
 

 
 

（保護カバー裏面より見て） （保護カバー裏面より見て） 

取付板 
長矩形側 取付板 

長矩形側 

プーリ外径 
φ５５～８０ 
表示目盛り 
（表側） 

プーリ外径 
φ８０～１２５ 
表示目盛り 
（表側） 

断面Ａ－Ａ 
断面Ｂ－Ｂ 

（保護カバー表面より見て） （保護カバー表面より見て） 

保護棒 

ベルト 

モータプーリ 

保護カバー 

保護棒 

保護カバーＡ 

ベルト 

プーリ 

止めねじ 

止めねじ 

止めねじ 

止めねじ 

締め付けボルト 

ナット 

※ナットは、どちらでも

取付可能です。 
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６．位置検出器の取り付け 

（１） 位置検出器の取り付けは、ご使用のミシンの種類によって異な

りますので、詳細はご用命のミシン店にご相談ください。左図

は位置検出器の取り付け例を示します。 

（２） 位置検出器からコネクタを制御盤の検出器コネクタに差し込ん

でください。 

（３） 静電気による誤動作防止のため、位置検出器からのアース線（緑

／黄）をミシンヘッドに接続してください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
７．当社ミシンと制御盤との接続 

 

下図のように配線してください。 

 

［制御盤をフタ側から見た図］    ［制御盤をハコ側から見た図］ 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

この位置検出器は、ＸＣ－Ｇシリーズ、ＸＣ－Ｆシリーズ

およびＸＣ－Ｅシリーズ以外には使用できません。 

ご注意 

各コネクタの抜き差しは、安全上、必ず電源用スイッチをＯＦＦにし、 

状態表示ＬＥＤまたは操作箱ＬＥＤ表示の［ＰＷＲ．ＯＦ］（約１０秒間表示）が

消えてから行ってください。 

なおこのときの［ＰＷＲ．ＯＦ］表示はエラーではありません。 

ご注意 

位置検出器 
回り止め 

この様にミシンテーブルに

も取り付けられます。 

アース線（緑/黄） 

制御盤 

レバー接続用 

コネクタ 

エンコーダ接続用 

コネクタ 

ミシン接続用 

コネクタ 

モータ接続用 

コネクタ 

操作箱接続用コネクタ 

（オプション） 

状態表示ＬＥＤ 
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１．電源コネクタの差し込み 

制御盤へ電源コネクタを差し込む場合、コネクタの形状、差し込む方向を確認し完全に差し込んでください。 

 

 
制御盤右側面                        制御盤後面 

 

 
 

２．三相電源の接続 
 

 

 
 

 

 
 

３．電源容量 
電源には、漏電ブレーカまたは、 

安全ブレーカを使用してください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

４．三相２００～２４０Ｖリミサーボを単相２００～２４０Ｖで使用したいとき 
・押しボタンスイッチのリード線の「赤」と「白」に電源を接続してください。 

黒の線は使用しませんので、絶縁テープ等でテーピングにより、確実に 

絶縁してください。また、緑（緑/黄）のアース線は必ずアースに接続してください。 

 

 
 

 

 

 
 

 ６  配線とアース 

電源コネクタ（６極） 

電源コネクタ 

制御盤への接続コネクタ 押しボタンスイッチ 

アースに接続する。 

Ｒ相 Ｓ相 Ｔ相 

緑（緑／黄） 

白 

黒 

電源 電源容量推奨値 

単相 １００Ｖ ５５０Ｗ 

単相 ２００Ｖ ５５０Ｗ 

単相 ２００Ｖ ７５０Ｗ 

１５Ａ 

三相 ２００Ｖ ５５０Ｗ 

三相 ２００Ｖ ７５０Ｗ 
１０Ａ 

  

赤 

三相電源 

押しボタンスイッチ用コード 

緑（緑/黄）の線はアース端子に 

接地し、必ずアースしてください。

アース配線は、電気店にご相談くだ

さい。 

緑（緑／黄）アースに接続する。 

白 

黒 

赤 

接続しない。 

（テーピングにより確実に絶縁する。） 

このリード線を 

電源に接続する。 
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１．スイッチを入れる前に… 

確認するところ 参照するところ 

（１）電源、容量は適当ですか？ 

 

１０ページの電源容量 

（２）電源電圧は制御盤側面の定格銘板に記載の電圧と同じですか？ 制御盤側面の定格銘板に記載の電圧値 

XC-GMF-20-05 の時：200 - 240V 

XC-GMF-10-05 の時：100 - 120V 

（３）コネクタは正常に差し込まれていますか？ 

・押しボタンスイッチからの電源コネクタ 

・モータ用コネクタ 

・モータ用エンコーダコネクタ 

・位置検出器用コネクタ 

 

１０ページの電源コネクタの差し込み 

９ページの当社ミシンと制御盤との接続 

９ページの位置検出器の取り付け 

（４）リード線はＶベルトに触れていませんか？ － 

（５）ベルトの張り具合はどうですか？ ７ページのベルトのかけ方 

（６）プーリのナットはしっかり締まっていますか？ ７ページのプーリの取り付け 

（７）ミシンが手で軽く回せますか？ － 

 

２．スイッチを入れてみて… 

（１）制御盤の状態表示ＬＥＤは緑色で点灯していますか？ 

ＬＥＤが点滅したり、赤色点灯の場合は異常です。 

 

 

 

 

 

 
 

（２）操作箱ＬＥＤが点灯していますか？（操作箱接続時） 

 
 

（３）位置検出器のランプは点灯してますか？ 

 

 
 

（４）ミシンの回転方向は正しいですか？（操作箱接続時） 

 
・左回転の時 

 

 
・右回転の時 

 

回転方向の切り換えは、［↓］キーと［Ｍ］キーを同時に押すことによって設定できます。 

 

（５）モータや制御盤から発熱、異臭、異常音が発生していませんか？ 
 

  
 

 ７  確 認 

発熱、異臭、異常音が発生したら、 

電源を切り電源プラグをコンセント 

から抜いて販売店に連絡下さい。 

操作箱 状態表示ＬＥＤ 

ミシンプーリ側より見て 

左回転となります。 

出荷時は左回転です。 

操作箱 

位置検出器 

ミシンプーリ側より見て 

右回転となります。 
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１．停止位置の調整 
実際のミシンに取り付けた状態で上位置、下位置停止を行いながら調整してく

ださい。このとき、安全のためミシン用コネクタは外してください。 

（１）上位置調整 

・位置検出器の継手の２本セットねじをゆるめ継手を回して停止位置を合わせ

てください。 

・継手を回して調整ができない場合は、下図のプラスねじＡをゆるめてすべて

の検出板を同時に回して所定の停止位置へ調整してください。 

 

（２）下位置調整 

・下位置と上位置との関係はミシンによって異なりますのでミシンに合わせて

調整してください。 

・下位置を変更する場合は位置検出器のカバーをはずして赤色の検出板だけを

回して所定の停止位置へ調整してください。（この場合プラスねじＡをゆるめ

る必要はありません。） 

・調整後は必ずカバーを取り付けてください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

２．ペダル踏み込み圧，けり返し圧の調整 
レバーユニットのばねＡを掛け替えることにより、ばねＡ圧（踏み込み圧）を５段階に調整できます。 

ねじ棒を締めたり、緩めたりすることにより、ばねＢ圧（けり返し圧）を調整できます。 

 
 

 

 

 
 

 ８  調 整 

ねじ棒 

ばねＡ 

ばねＢ 

ばね圧小 
ばね圧大 

ピットマンロッド取り付け穴 

左側：標準ストローク 

右側：ストローク大（動作が軽くなります。） 

ばね圧中 

ご注意 

当社ミシンをご使用の場合、ミシン取扱説明書に

より調整してください。 

セットねじ（２本） 

ミシンプーリ 

継手 

針上 

針下 

出荷時 

針上 

針下 

180° 180° 

（出荷時は下位置から上位置の間隔を

約１８０度にセットしてあります。） 

上位置検出板（黒色）（内側） 

下位置検出板（赤色）（外側） 

プラスねじＡ 
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３．運転速度の調整 

 

各速度の調整 参照するところ 出荷設定（回転速度） 

最 高 速 度 Ｈ ２５ページ「最高速度を変えたいとき」 ４０００ 

低 速 速 度 Ｌ － ２５０ 

糸 切 り 速 度 Ｔ － ２００ 

前 止 め 縫 い 速 度 Ｎ － １７００ 

後 止 め 縫 い 速 度 Ｖ － １７００ 

スロースタート速度 Ｓ － ２５０ 

運 転 速 度 操作パネル部の［C］キー，［D］キーにより、低速速度［Ｌ］から

高速速度［Ｈ］まで調整できます。 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

４．当社糸切りミシンを使用の場合の各速度設定 

Ｐ．２４の「当社糸切りミシン用簡易設定値」の表よりミシン形名に対する機能名を選び、 

Ｐ．２３の「設定を特定のミシン用に一発で設定したい時」を参照して設定してください。 
 

 

 

 

［Ｃ］キー、 
［Ｄ］キー 
による調整範囲 

回
転
速
度 

９９ 

０ 

最高速度［Ｈ］ 

低速速度［Ｌ］ 

０～９９％まで 
調整できます 

［Ｃ］キー ［Ｄ］キー 

ご注意 

モータプーリ径をいくら大きくしても、最高速度Ｈと

［C］、［D］キーで設定した速度以上になりません。 
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１．ソレノイド電圧の切り替え方 

ソレノイド電圧を２４Ｖから３０Ｖに切り替えたい時 

（１）制御盤フタを取り外してください。 

（２）プリント基板のＪＰ１に差し込まれてるコネクタを３０Ｖ側に

差し替えてください。 

（３）変更後は元のようにフタを取り付けてください。 

 

ソレノイド電圧を３０Ｖから２４Ｖに切り替えたい時 

（１）制御盤フタを取り外してください。 

（２）プリント基板のＪＰ１に差し込まれてるコネクタを２４Ｖ側に

差し替えてください。 

（３）変更後は元のようにフタを取り付けてください。 

 

 

 

 
 

 

２．出力電圧ＤＣ５Ｖ／１２Ｖおよび０Ｖ／ＤＣ５Ｖの切り替え方 

（１）制御盤フタを取り外してください。 

（２）右図に示すように、出力電圧ＤＣ５Ｖ／１２Ｖの切り替えは前

フタ基板上のジャンパーＪＰ３，ＪＰ４、０Ｖ／ＤＣ５Ｖの切り替

えはフタ基板上のジャンパーＪＰ５により切り替えできます。 

（３）右図のように、ジャンパーを差し替えることにより、切り替え

できます。 

（４）出荷設定 

ジャンパー 出荷設定 コネクタ（ピン番号） 

ＪＰ３  ＋１２Ｖ オプションＡの３番ピン 

ＪＰ４   ＋５Ｖ オプションＢの７番ピン 

ＪＰ５    ０Ｖ ミシンコネクタの１０番ピン 
 

（５）変更後は必ずフタを取り付けてください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 ９  ソレノイド電圧および出力電圧の切り替え方 

制御盤をあけるときは、 

電源スイッチを切った後、 

１０分以上たってからあけてください。 

ジャンパーのＪＰ１，ＪＰ２，ＪＰ６は、

変更しないでください。 

制御盤フタ側 

制御盤をあけるときは、 

電源スイッチを切った後、 

１０分以上たってからあけてください。 

２４Ｖ設定の時（出荷設定） 

３０Ｖ設定の時 

制御盤ハコ側 

制御盤フタ側 

制御盤ハコ側 

ＤＣ５Ｖ設定の時 ０Ｖ設定の時 ＤＣ５Ｖ設定の時 ＤＣ１２Ｖ設定の時 
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３．ソレノイド復帰速度の切り替え方 

 

（１）制御盤フタを取り外してください。 

 

 

 

（２）右図に示すように、ソレノイドの復帰速度は、フタ基板上の

ジャンパーＪＰ６により設定することができます。 

 

 

 

（３）下図のように、ジャンパーを差し替えることにより、切り替

えできます。 

  

  標準設定   ＦＡＳＴ側設定 

（４）ジャンパーＪＰ６の工場出荷設定とソレノイド復帰速度設定 

ジャンパー 出荷設定 出力コネクタ 復帰速度 出力 

ＪＰ６ ＳＬＯＷ ミシンコネクタ ３－４ ピン間出力 標準 ＯＡ 

 

（５）変更後は必ずフタを取り付けてください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

フタを外すときは、電源スイッチを切ってから、

行ってください。 

出力ＯＡのソレノイド復帰速度をＦＡＳＴ側に設定する場合は、必ずプログラムモード［Ｃ］の 

機能設定［ＯＡＣ］は［ＯＦ］に設定してください。 

（出力ＯＡのチョッピング機能設定は、必ず”チョッピングなし”に設定してください。） 

プリント基板上の抵抗が焼ける場合があります。 
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１．通常モード時の表示と各キーの名称 
電源スイッチを入れると、下図のＬＥＤ．Ｍに回転方向が表示されます。 

もしＬＥＤ．Ｍに回転方向が表示されない場合は［↓］キーを何回か押してください。 

この状態を「通常モード」と呼び、下図のキー操作ができます。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
２．各モードへの切り替え 

この操作パネルにより、通常モードから各種モードへ変更でき、種々の基本機能・応用機能が設定できます。 

（各モードの詳細機能については、「２３プログラムモード機能表」を参照してください。） 
 
（１）各モードの種類 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 １０  操作パネルキーを操作してみよう （ＸＣ-Ｇ１０形操作箱使用時） 

［↑］（上向き），［↓］（下向き）キー 
前止め縫い，後止め縫いの有無，種類，
針数の設定および定針縫い，線閂止め
等の設定ができます。 

ＬＥＤ．Ｍ 
ミシンの回転方向（左回転）が表示されます。 
［↓］＋［Ｍ］キー操作により回転方向が変わります。 

ＬＥＤ．Ａ～Ｄ 
［Ａ］～［Ｄ］キーの機能設定状態 
を表します。 

［Ｃ］キー，［Ｄ］キー 
ペダルをいっぱい踏み込んだとき
の速度を設定します。 

［Ｂ］キー 
縫い始めをスロースタートで縫いたいときに使用します。 
電源 ON 後、糸切り後の縫い始めがスロースタートになります。 

［Ａ］キー 
停止時の針位置，（１ポジション，２ポジション）の
切替ができます。 

ご注意 ＬＥＤ．Ｍに回転方向表示がされている 

ときだけ上記のキー操作が使えます。 
（エンターキー、シフトキーを除く） 

パラメータ設定キー 
プログラムモードに切替え、番号呼び出し機能を 
開始する時に使用します｡ 

エンターキー 
各種設定値を確定する時に使用し
ます。 

シフトキー   
[Ｍ]キー、[Ａ]~[Ｄ]キーを「－」（マイナス）で使用する場合、
シフトキーを押しながら[Ａ]~[Ｄ]キーを押します。 

詳細は、「３．通常モードの使い方」も参照ください。 

通常モード 

 

（ＬＥＤ．Ｍに回転方向が 

表示されています。） 

プログラムモード［Ｐ］ よく使う設定モード１ ＊ミシン関係等 

ご注意 プログラムモードから別のプログラムモードへの変更はできません。 

プログラムモードを変更したいときは、必ず通常モードに戻してから変更してください。 

ただし、「直接番号呼び出し機能」でプログラムモードに切替えた場合は、番号選択によりプログラムモード

種類を越えて変更することもできます。 

プログラムモード［Ａ］ よく使う設定モード２ ＊サーボ関係等 

プログラムモード［Ｂ］ よく使う設定モード３ ＊カウンタ/速度表示等 

プログラムモード［Ｃ］ 応用機能［Ｃ］設定モード ＊カスタマイズ等 

プログラムモード［Ｄ］ 止め縫いの設定モード 

プログラムモード［Ｅ］ Ｈ/Ｗチェックモード ＊入出力の機能チェックおよび 

不具合動作時のエラー状態を調査することができます。 

止め縫い設定、定針縫い設定、パターンＮｏ．選択モード 

プログラムモード［Ｆ］ カッター仕様 

プログラムモード［Ｇ］ 糸切りタイミング設定 

プログラムモード［Ｈ］ 運転速度の上限・下限の設定 

プログラムモード［Ｉ］ 設定データのセーブモード 

プログラムモード［Ｊ］ パネルキー禁止・キャンセル 

プログラムモード［Ｋ］ 特殊機能・応用機能 

プログラムモード［Ｏ］ 入力機能２機能化 

プログラムモード［R］ データを元の状態にもどすモード 

＊各種プログラムモードで設定した状態を元の状態（出荷設定）にもどす 

ことができます。 

プログラムモード［Ｓ］ 簡易シーケンスの設定 

プログラムモード［１］ 当社糸切りミシン用簡易設定モード 

プログラムモード［３］ 他社ミシン用簡易設定モード 

プログラムモード［Ｑ］ 速度指令、速度リミット関連、糸切れ検知設定 
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（２）通常モードから各モードへの切り替え方 

 

 

 

 

 

モード名 キー操作 デジタル表示 
通常モード 
への戻り方 

止め縫い種類 

設定モード 
通常モードから キーを 

１回押す。  

＊止め縫い種類設定モードに変わる。 キーを 

１回押す。 

止め縫い針数 

設定モード 
通常モードから キーを 

２回押す。 
 

＊止め縫い針数設定モードに変わる。 
キーを 

２回押す。 
注）パターンＮｏ.＝４の時は、このメニューはスキップされます。 

定針縫い 

設定モード 
通常モードから キーを 

３回押す。 
 

＊定針縫い針数設定モードに変わる。 
キーを 

３回押す。 注）パターンＮｏ.＝Ａ～Ｈの時は、このメニューはスキップされます。 

パターンＮｏ． 

選択モード 
通常モードから キーを 

４回押す。 
 

＊パターンＮｏ．選択モードに変わる。 
キーを 

４回押す。 

プログラムモード 
［Ｐ］ 

通常モードから 

キーを押しながら 

   キーを 

同時に２秒以上押す。 

「
直
接
番
号
呼
び
出
し
操
作
」
で
も
切
り
替
え
可
能
（
次
項
参
照
） 

 
 

＊表示が点滅する。 
キーと 

キーを 

同時に押す。 
 

＊プログラムモード［Ｐ］に変わる。 

キーまたは キーで項目切り換え。 

プログラムモード 
［Ａ］ 

通常モードから 

キーを押しながら 

   キーを 

同時に２秒以上押す。 

 
 

＊表示が点滅する。 
キーと 

キーを 

同時に押す。 
 

＊プログラムモード［Ａ］に変わる。 

キーまたは キーで項目切り換え。 

プログラムモード 
［Ｂ］ 

通常モードから 

キーを押しながら 

   キーを 

同時に２秒以上押す。 

 
 

＊表示が点滅する。 
キーと 

キーを 

同時に押す。 
 

＊プログラムモード［Ｂ］に変わる。 

キーまたは キーで項目切り換え。 

プログラムモード 
［Ｃ］ 

通常モードから 

キーを押しながら 

   キーを 

同時に２秒以上押す。 

 
 

＊表示が点滅する。 
キーと 

キーを 

同時に押す。 
 

＊プログラムモード［Ｃ］に変わる。 

キーまたは キーで項目切り換え。 

プログラムモード 
［Ｄ］ 

通常モードから 

キーを押しながら 

   キーを 

同時に２秒以上押す。 

 
 

＊表示が点滅する。 
キーと 

キーを 

同時に押す。 
 

＊プログラムモード［Ｄ］に変わる。 

キーまたは キーで項目切り換え。 

プログラムモード 
［Ｅ］ 

通常モードから 

キーを押しながら 

 と キーを 

同時に２秒以上押す。 

 
 

＊表示が点滅する。 
キーと 

キーを 

同時に押す。 
 

＊プログラムモード［Ｅ］に変わる。 

キーまたは キーで項目切り換え。 

プログラムモード 
［Ｆ］ 

通常モードから 

キーを押しながら 

 と キーを 

同時に２秒以上押す。 

 
 

＊表示が点滅する。 
キーと 

キーを 

同時に押す。 
 

＊プログラムモード［Ｆ］に変わる。 

キーまたは キーで項目切り換え。 

プログラムモード 
［Ｇ］ 

通常モードから 

キーを押しながら 

 と キーを 

同時に２秒以上押す。 

 
 

＊表示が点滅する。 
キーと 

キーを 

同時に押す。 
 

＊プログラムモード［Ｇ］に変わる。 

キーまたは キーで項目切り換え。 

プログラムモード 
［Ｈ］ 

通常モードから 

キーを押しながら 

 と キーを 

同時に２秒以上押す。 

 
 

＊表示が点滅する。 
キーと 

キーを 

同時に押す。 
 

＊プログラムモード［Ｈ］に変わる。 

キーまたは キーで項目切り換え。 



 

- 18 - 

 

プログラムモード 
［Ｊ］ 

通常モードから 

キーを押しながら 

と と キーを

同時に 

２秒以上押す。 

「
直
接
番
号
呼
び
出
し
操
作
」
で
も
切
り
替
え
可
能
（
次
項
参
照
） 

 
 

＊表示が点滅する。 
キーと 

キーを 

同時に押す。 
 

＊プログラムモード［Ｊ］に変わる。 

キーまたは キーで項目切り換え。 

プログラムモード 
［Ｋ］ 

通常モードから 

キーを押しながら 

と と キーを

同時に 

２秒以上押す。 

 
 

＊表示が点滅する。 
キーと 

キーを 

同時に押す。 
 

＊プログラムモード［Ｋ］に変わる。 

キーまたは キーで項目切り換え。 

プログラムモード 
［Ｏ］ 

通常モードから 

キーを押しながら 

と と キーを

同時に 

２秒以上押す。 

 
 

＊表示が点滅する。 
キーと 

キーを 

同時に押す。 
 

＊プログラムモード［Ｏ］に変わる。 

キーまたは キーで項目切り換え。 

プログラムモード 
［Ｑ］ 

通常モードから 

キーを押しながら 

と キーを同時に 

２秒以上押す。 

 
 

＊表示が点滅する。 
キーと 

キーを 

同時に押す。 
 

＊プログラムモード［Ｑ］に変わる。 

キーまたは キーで項目切り換え。 

プログラムモード 
［Ｓ］ 

通常モードから 

キーを押しながら 

と キーを同時に 

２秒以上押す。 

 
 

＊表示が点滅する。 
キーと 

キーを 

同時に押す。 
 

＊プログラムモード［Ｓ］に変わる。 

キーまたは キーで項目切り換え。 

プログラムモード 
［Ｉ］ 

通常モードから 

キーを押しながら 

と と キーを同時に 

２秒以上押す。 

 
 

＊表示が点滅する。 
キーを 

２秒以上 

押す。 

[*1]  

＊プログラムモード［Ｉ］に変わる。 

プログラムモード 
［Ｒ］ 

通常モードから 

キーを押しながら 

 と キーを同時に 

２秒以上押す。 

 
 

＊表示が点滅する。 
キーを 

２秒以上 

押す。 

[*1]  

＊プログラムモード［Ｒ］に変わる。 

プログラムモード 
［１］ 

簡易設定 

通常モードから 

キーを押しながら 

 と キーを同時に 

２秒以上押す。 

 
 

＊表示が点滅する。 
キーを 

２秒以上 

押す。 

[*1]  

＊プログラムモード［１］に変わる。 

キーまたは キーで項目切り換え。 

プログラムモード 
［３］ 

簡易設定 

通常モードから 

キーを押しながら 

 と キーを同時に 

２秒以上押す。 

 
 

＊表示が点滅する。 
キーを 

２秒以上 

押す。 

[*1]  

＊プログラムモード［３］に変わる。 

キーまたは キーで項目切り換え。 

[*1] モード［Ｉ］,［Ｒ］,［１］,［3］で機能コマンドを実行/確定しないで通常モードに戻るには、 キーと キーを同時に押す。 
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（３）直接番号呼び出し機能（通常モードからプログラムモード機能項目への直接切り替え方法） 
「 ２２  機能一覧」に表記されている各機能の番号を直接指定して、機能項目を呼び出せます。 

 
［基本手順］ 

① 
通常モードから を押して、 

番号選択モードに切り換えます。 

 
 

②  

  、  、  、  のキーを押して、 

目的の機能項目の番号を表示させます。 

（上記「＋／－」キーを「－」で機能させたい場合は、 

を押しながら ～ を押します。）  
 

③ 
目的の機能項目の番号を表示させたら、 を押します。 

（この例では、３３番を呼び出します。） 

 
 

④ 機能項目呼び出し完了です。 

（この例では、機能名[AT.]を呼び出しました。） 

 
 

 

 

［その他／注意事項］ 

・通常モードに戻るには、 を押します。 

 ［機能項目］→［番号選択モード］→［通常モード］の順に戻ります。 

・各機能項目で、設定変更後は、 を押してください。 

その際、表示ＬＥＤが点滅し、変更を確定後に［番号選択モード］に切り替わります。 

（ を押さないで通常モードに戻ると、変更はキャンセルされるので注意してください。） 

・存在しない機能番号を表示させた場合は、表示ＬＥＤが点滅します。存在する選択番号に変更してください。 

・ を押して［番号選択モード］にしてから キーや キーを押すことで、下記のように番号指定の範囲を限定することができま

す。 

①各モードごと（Ｐ,Ａ,Ｂ,Ｃ･･･）の番号選択 

   （Ａモード範囲で選択可能） 

②全モードの番号選択 

   （全てのモード範囲で選択可能） 

※次ページの状態遷移図も参照ください。 

 

 

 

 

 

 

（1000 の位）（100 の位）（10 の位）（1 の位） 

Parameter 

Setup 

Shift 

（通常モード） 

（番号選択モード） 

 22  機能一覧 

Parameter 

Setup 

Parameter 

Setup 



 

- 20 - 

状態遷移図（直接番号呼び出し操作） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

３．通常モードの使い方 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

１ポジション／２ポジション切り替え 
［Ａ］キーによって、１ポジション／２ポジシ

ョンが切り替えできます。停止時の針位置（１

ポジション／２ポジション）の切り替えができ

ます。 

１ポジション／２ポジションはＬＥＤ．Ａに表

示されます。 

１ポジションの時は、上位置に停止します。 

２ポジションの時は、下位置に停止し、糸切り

をすると、上位置に停止します。 

の時は、１ポジション、 

の時は、２ポジションです。 

速度調整 
［Ｃ］キーを押すと運転速度が下がります。 

［Ｄ］キーを押すとペダルを最大に踏み込んだ

時の運転速度が上がります。 

速度の割合は、ＬＥＤ．Ｃ、ＬＥＤ．Ｄの２桁

で表示され、０～９９まで設定できます。 

スロースタートＯＮ／ＯＦＦ 
［Ｂ］キーによってスロースタートのＯＮ／Ｏ

ＦＦができます。 

縫い始めをスロースタートで縫いたい時にＯＮ

してください。 

電源ＯＮ後または糸切り後、縫い始めがスロー

スタートになります。 

スロースタートＯＮ／ＯＦＦは、ＬＥＤ．Ｂに

表示されます。 

の時は、ＯＦＦ、 

の時は、ＯＮです。 

[Ｐ]モード範囲で選択 

［＋］［－］キーで 

番号を変更 

[Ａ]モード範囲で選択 

［＋］［－］キーで 

番号を変更 

全モード範囲で選択 

［＋］［－］キーで 

番号を変更 

番号選択モード 

番号呼び出しモード 

各機能項目 

 

：変更値確定 

：変更値キャンセル 

通常モード   

 

＋  

同時押し 

：変更値 

キャンセル 

Parameter 

Setup 

Parameter 

Setup 
Parameter 

Setup 

・
・
・ 

[Ｓ]モード範囲で選択 

［＋］［－］キーで 

番号を変更 

[Ａ]～[Ｓ]モード選択可能 
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４．止め縫い，定針，パターンＮｏ．選択モードへの切り替え 

 

 

 

 

 

 

 

注）パターンＮｏ.＝４（線閂止め）の場合、止め縫い種類設定モードはスキップされます。 

パターンＮｏ.＝Ａ～Ｈ（プログラム縫い）の場合、定針縫い設定モードはスキップされます。 

 

 

 

（１）止め縫い種類設定モード（パターンＮｏ.＝４の場合はこのモードはスキップされます。） 

［↑］キーをＯＮすると、［Ｍ］キー上の表示部には が表示され、止め縫い設定モードになり、 

前・後止め縫いの有・無、種類の設定ができます。 

 

前後止め縫いの種類の設定 

＜表示例＞ 
前止め 後止め 

 ： 止め縫い無し 
  

 ： 
Ｖ止め縫い 

(一重止め縫い) 

  

 ： 
Ｎ止め縫い 

(二重止め縫い) 

  

 ： 
Ｍ止め縫い 

(三重止め縫い) 

  

 ： 
Ｗ止め縫い 

(四重止め縫い) 

  

 ： 五重止め縫い 

  

 ： 六重止め縫い 

  

 

（２）止め縫い針数設定モード 

［↑］キーを再度ＯＮすると、［Ｍ］キー上の表示部には が表示され、針数設定ができます。 

 

①パターンＮｏ．が４以外の時 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

②パターンＮｏ.＝４（線閂止め）の時 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

各設定値は、０～９針、Ａ，Ｂ，Ｃ， 

Ｄ，Ｅ，Ｆ針まで変わります。 

Ａは １０針、 

Ｂは １１針、 

Ｃは １２針、 

Ｄは １３針、 

Ｅは １４針、 

Ｆは １５針を表します。 

 

[↑]キー 

ＯＮ 

[↓]キー 

ＯＮ 

[↑]キー 

ＯＮ 

[↓]キー 

ＯＮ 

[↑]キー 

ＯＮ 

[↓]キー 

ＯＮ 

[↑]キー 

ＯＮ 

[↓]キー 

ＯＮ 

通常モード 

止め縫い種類設定モード 

＊前止め縫い有無・種類

の設定 

＊後止め縫い有無・種類

の設定 

止め縫い針数 

設定モード 

定針縫い設定 

モード 

＊定針縫い有無 

定針針数の設定 

パターン 

Ｎｏ．選択 

止め縫いモード 

[↑]キーＯＮ 

出荷設定値 

前止め縫いの種類の設定 

前止め縫いの 

有無の設定 

＜表示例＞ 

：有 

：無 

後止め縫いの 

有無の設定 

＜表示例＞ 

：有 

：無 

後止め縫いの種類の設定 

出荷設定値 

針数Ｂの設定 

針数Ａの設定 

針数Ｃの設定 

針数Ｄの設定 

前 後 

A 

 

B 

 

C 

 
D 

A 

 

B 

 

C 

 

D 



 

- 22 - 

（３）定針縫い設定モード 

［↑］キーを再度ＯＮすると、定針縫い設定モードになり、定針縫いの有無の設定、針数Ｎの設定ができます。 

 

①パターンＮｏ．が４以外の時 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

②パターンＮｏ.＝４（線閂止め）の時 

 

 

 

 

 

 

 

 

回数Ｎの設定は、Ｎ＝３であればＡ，Ｂ，Ｃと縫製し、Ｎ＝５であれ

ばＡ，Ｂ，Ｃ，Ｄ，Ｃと縫製します。 

また、Ｎが６以上の場合はＡ，Ｂ，Ｃ，Ｄ，Ｃ，Ｄ…となります。 

（Ｎ＝０の場合は、ペダルを踏み続けている間、 

Ａ，Ｂ，Ｃ，Ｄ，Ｃ，Ｄ…と止め縫い動作を続けます。） 

 

 

 

 

 

（４）パターンＮｏ．選択モード 

［↑］キーを再度ＯＮすると、パターンＮｏ．選択モードになり、定針縫い（パターン１～３），線閂止め縫い（パターン４），プログラム

縫い（パターンＡ～Ｈ）が選択できます。 

 

①定針縫い（パターン１～３）の表示 

 

 

パターン１選択時の表示です。 

パターン２，３選択時には、２，３が 

表示されます。 

②線閂止め縫い（パターン４）の表示 

 

 

 

 

 

 

 

③プログラム縫い（パターンＡ～Ｈ）の表示 

 

 

パターンＡ選択時の表示です。 

パターンＢ～Ｈ選択時には、Ｂ～Ｈが 

表示されます。 

 

ａ．パターンＡ～ＨはＸＣ－Ｇ５００形操作箱にて入力したプログラム/ならい縫いのパターンＡ～Ｈに対応しています。 

設定内容の変更及び確認は操作箱で確認してください。 

（プログラム/ならい縫いについてはＸＣ－Ｇ５００形操作箱の取扱説明書を参照してください。） 

 

 

  ご注意．操作箱のコネクタを抜き差しする時は、安全上必ず電源スイッチをＯＦＦ（表示が消灯）してから行ってください。   

 

 

Ｎ 

Ａ 

Ｂ 

Ｃ 

Ｄ 

Ｓ 

Ｅ 

Ｓ 

Ｅ 

の位置に止め縫いモードで設定された、

前止め縫いが入ります。 

の位置に止め縫いモードで設定された、

後止め縫いが入ります。 

Ｎ 

前止め縫い 

後止め縫い 

出荷設定値 

針数Ｎの設定 

（０～９９９９針） 

定針縫いの有無の設定 

＜表示例＞ 

：有 

：無 

 

出荷設定値 

回数Ｎの設定 

（０～９９９９回） 
線閂止め有無の設定 

＜表示例＞ 

：有 

：無 
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５．プログラムモード［１］簡易設定の使い方 
設定を特定のミシン用に一発で設定したい時 

（例えば、「ＬＵ２－４４１０－Ｂ１Ｔ」用に設定したい時）･･････････機能設定［４１０Ｂ］ 
 

    

① 

 

＊プログラムモード［１］にする。 

（［↓］＋［Ａ］＋［Ｂ］キー） 

② 

 

＊プログラムモード［１］に変わる。 

    

③ 

 

＊［↓］キーや［↑］キーを押し、機能を［４１０Ｂ］にする。 

④ 

 

＊［Ｄ］キーを押し続けると［４１０Ｂ］が点滅して設定変更の

実行中となる。 
    

⑤ 

 

＊［Ｄ］キーをさらに押し続ける（２秒以上）と通常モード 

へもどる。（設定完了） 

  

    
 

 説明  

Ａ．下記の簡易設定表よりミシン形名に対応する機能名を選びます。③の［↓］［↑］キーを押すごとに、順次切替わります。 

（出荷時は、[２８０Ｍ]です。） 

Ｂ．機能名を選んだら［Ｄ］キーを２秒以上押し続けることにより、その機能名の設定回転数と機能設定が自動的に行われます。 

ここで選んだ機能名の設定を確定しないで通常モードに戻るには、［↓］キーを押しながら［↑］キーを同時に押します。 

 

 

 

 

 

Ｃ．設定されている機種設定（簡易設定メニュー（形名））を確認したい場合、下記の手順（Ｅモード）により、設定されているミシン形名に対

応する機能名を確認できます。 

    

① ＊プログラムモード［Ｅ］の 

機能［Ｔ］を呼び出す。 

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[772]でも

可能 Ｐ．１７～20 参照） 

② 

 

＊設定されているミシン形名に対応する機能名が表示されます。

（例えば、［３７５０］が設定されていた場合） 
    

③ ＊通常モードへもどす。 

（［↓］＋［↑］キーまたは ） 

  

    

 

ご注意 

この機能設定を行うと、今までに設定した内容は全てクリアされて、選択した

ミシン形名に対応する設定回転速度と機能設定が自動的に行われます。 
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 当社糸切りミシン用簡易設定値とモータプーリ外径  

 

 

機能名 
７セグメント 

表示 
ミシン形名 

設定回転速度 機能設定 
モータ 

プーリ 

外径 

(mm) 

 

 
高速 
Ｈ 

低速 
Ｌ 

糸切り 
速度 
Ｔ 

前止め 
速度 
Ｎ 

後止め 
速度 
Ｖ 

Ｄモード 

止め縫い 

合わせ 

ＢＭ 

Ａモード 

弱め 

ブレーキ 

ＢＫ 

Ａモード 

ゲイン 

切り替え 

ＧＡ 

 

注４ ２８０Ｍ 
 

LS2-１２80-M1T(W) 4000 250 200 1700 1700 OFF OFF L  
注１ 

 ２８０Ｈ  LS2-１２80-H1T(W) 3000 250 200 1200 1200 OFF OFF L  
 

 ２８０Ｂ 
 

LS2-１２80-B1T 3000 250 200 1200 1200 OFF OFF L  
 

 ３８０Ｍ  LS2-１３80-M1T(W) 4000 250 200 1700 1700 OFF OFF L  
 

 ３８０Ｈ 
 

LS2-１３80-H1T(W) 3000 250 200 1200 1200 OFF OFF L  
 

 ３８０Ｂ  LS2-１３80-B1T 3000 250 200 1200 1200 OFF OFF L 85 
 

 ２１０M  LS2-2210-M1T(Ｗ) 4000 250 200 1700 1700 OFF OFF L  
 

 ２３０M  LT2-2230-M1TＷ 3700 250 175 1200 1200 OFF OFF H  
 

 ２３０B  LT2-2230-B1T 3000 250 175 1200 1200 OFF OFF H  
 

 ２５０M  LT2-2250-M1TＷ 3000 250 175 1200 1200 OFF OFF H  
 

 ２５０B  LT2-2250-B1T 3000 250 175 1200 1200 OFF OFF H  
 

 ３３１０  LY2-3310-B1T 2000 250 225 700 700 ON OFF H  
 

 ３３１９  LY2-3319-B1T 2000 250 225 700 700 ON OFF H  
注２ 

 ３７５０  LY2-3750-B1T 2000 250 200 700 700 ON OFF L  
 

 ６８４０  LY3-6840-B0T 2000 250 150 700 700 ON OFF H 65 
 

 ６８５０  LY3-6850-B1T 2000 250 150 700 700 ON OFF L  
 

 ４１０Ｂ  LU2-4410-B1T 2000 250 175 700 700 ON OFF L  
 

注９ ４１２Ｂ  LU2-4412-B1T 2000 250 175 700 700 ON OFF L  
 

 ４３０Ｂ  LU2-4430-B1T 2000 250 175 700 700 ON OFF L  
 

 ４６５０  LU2-4650-B1T 3000 250 175 700 700 ON OFF L  
 

注９ ４６５２  LU2-4652-B1T 3000 250 175 700 700 ON OFF L 

85 
 

 ４７１０  LU2-4710-B1T 3000 250 175 700 700 ON OFF L 
 

 ４７３０  LU2-4730-B1T 2500 250 175 700 700 ON OFF L  
 

 ６３０  LX2-630-M1 800 280 160 500 500 ON ON L 65 
 

 ２８０Ｅ  LS2-1280-M1T(W) 5000 250 200 1700 1700 OFF OFF H 110 
注３ 

 ＦＬ  注６ 5000 250 200 1700 1700 OFF OFF L  
 

 Ｎ  注７ 5000 250 200 1700 1700 OFF OFF L  
 

 ＬＯＡＤ２ 
 

注８          
 

注５ ＬＯＡＤ１ 
 

注８          
 

 

注 １．出荷設定値は［２８０Ｍ］です。 

２．ミシンのプーリの有効径は７０ｍｍです。（ただし、３３１０／３３１９／３７５０は８０ｍｍ、ＬＵ２系は全て８５ｍｍです。） 

３．［２８０Ｅ］は、輸出向け設定を示します。 

４．［↓］キーを押すごとに↓方向の順に機能名が表示されます。 

５．［↑］キーを押すごとに↑方向の順に機能名が表示されます。 

６．糸切りなし・押え上げ装置付きミシン用 

７．ニードルポジショナー（ソレノイド駆動出力なし）用 

８．Ｉモード（［↓］＋［↑］＋［Ｂ］＋［Ｃ］キー）の［ＳＡＶＥ＊］機能でセーブした設定データを読み出します。 

（工場出荷時［ＬＯＡＤ１］には［４１２Ｂ］のデータが、［ＬＯＡＤ２］には［２８０Ｍ］のデータが格納されています。） 

９．残糸短縮糸切り機能が設定されます。 
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１．最高速度を変えたいとき（例えば、３５００回転にしたい時）･･････････機能設定［Ｈ．３５００］ 
 

  

① 
 プログラムモード［Ｐ］の機能［Ｈ］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[0]でも可能。Ｐ．１７～20 参照） 
  

② 

 

＊［＋］［－］キー（［Ａ］，［Ｂ］，［Ｃ］，［Ｄ］）を押して、「３５００」にする。 
  

③ 
 通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後   
  

 

 説明  

Ａ．最高速度の設定範囲は０～８９９９です。 

Ｂ．［Ａ］，［Ｂ］，［Ｃ］，［Ｄ］の各キーを押すごとに、設定値が０～９まで変わります。（ただし［Ａ］キーは１～８まで）値を下げる場合は、

［Ｓｈｉｆｔ］を押しながら［Ａ］，［Ｂ］，［Ｃ］，［Ｄ］の各キーを押します。 

Ｃ．出荷時は［４０００回転］設定です。 

Ｄ．上記と同様に、低速速度［Ｌ］、糸切り速度［Ｔ］、前後止め縫い速度［Ｎ，Ｖ］、中速［Ｍ］、スロースタート速度［Ｓ］を変更することに

より各速度の設定ができます。 

 メモ  

設定変更時、ＬＥＤ．Ｄのドットが点滅します。

これは、出荷設定時の値（初期値）が変更され

ていることを表しています。 

（これ以降、この点滅については省略した図で説明します。） 

 

 

 

 

 

 

２．立ちミシン作業するとき･･････････機能設定［ＡＴ．ＯＮ］ 
  

① 
 プログラムモード［Ｐ］の機能［ＡＴ］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[33]でも可能。Ｐ．１７～20 参照） 
  
② 

 

＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＯＮ］にする。 
  
③ 

 通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  
  

 

 説明  

Ａ．立ちミシン作業する場合にＯＮしてください。 

ＯＮすると、ペダル踏み込み量によらず、通常モードの［Ｃ］，［Ｄ］キーで設定した割合の速度で運転します。 

Ｂ．この設定はＸＣ－Ｇ５００形操作箱の［自動］キーより優先されます。 

Ｃ．②の［Ｄ］キーを押すごとに、設定値が［ＯＦ］と［ＯＮ］に変わります。（出荷時は、［ＯＦ］設定です。） 

 １１  プログラムモードの設定例 
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３．タッチバックスイッチで半針縫い動作をさせたいとき･･････････機能設定［ＩＥ．ＵＤＳ］ 
 

  

① 
 プログラムモード［Ｃ］の機能［ＩＥ］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[312]でも可能。Ｐ．１７～20 参照） 
  
② 

 

＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＵＤＳ］にする。 
  
③ 

 通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  
  

 

 説明  

Ａ．ミシンコネクタ９番ピンに接続するタッチバックスイッチをＯＮすると、ミシン運転中は返し縫い動作

となり、停止中にＯＮした場合は、半針縫い動作となります。 

Ｂ．②の［Ｄ］キーを押すごとに、設定値が順次切り替わります。（出荷時は、［Ｓ７］設定です。） 

 

注） この機能については、必ず通常モードに戻してから、ミシンを動作させてください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

４．予備出力Ｏ２にプーラ出力を出したいとき･･････････機能設定［Ｏ２．ＰＵＬ］＋［Ｏ２Ｃ．ＯＮ］ 
（例えば、半波５０％デューティにしたいとき） 

 
    

① 
 プログラムモード［Ｃ］の機能［Ｏ２］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[421]でも可能。 

Ｐ．１７～20 参照） 

② 

 

＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＰＵＬ］にする。 
    

③ 
 プログラムモード［Ｃ］の機能［Ｏ２Ｃ］を呼び出す。   

モード呼び出しの場合 ：［↓］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後に番号[423]選択し

 

④ 

 

＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＯＮ］にする。 
    

⑤ 
 通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  

  

    
 

 説明  

Ａ．プーラ出力［ＰＵＬ］を選びます。［Ｏ２］と［ＰＵＬ］を接続する設定をします。 

Ｂ．押え上げ動作期間中、予備出力Ｏ２はＯＮします。 

 

ミシンコネクタ 

ﾀｯﾁﾊﾞｯｸｽｲｯﾁ 
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５．外部スイッチで縫製物の１針目の針突刺しの位置を確認し、さらに１針目の貫通力を上げたいとき 

･･････････機能設定［ＩＣ．ＢＣＲ］ 
  

① 
 プログラムモード［Ｃ］の機能［ＩＣ］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[306]でも可能。Ｐ．１７～20 参照） 
  
② 

 

＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＢＣＲ］にする。 
  
③ 

 通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  
  

 

 説明  

Ａ．縫製物が厚物で、１針目の貫通力を上げるとき利用できます。 

オプションＡコネクタの６番ピンに接続するスイッチ［ＢＣＲ］をＯＮするごとに 

（正転）→（逆転）をくり返し、縫製物直前で針を停止させます。 

ただし、運転信号をＯＮすると、正転で停止しているときは、一旦逆転してから 

正転運転し、逆転で停止しているときは、その位置から正転運転します。 

＊針位置停止角度は、プログラムモード［Ｐ］の針位置停止角度［Ｃ８］で 

調整できます。  （出荷時は、［６０゜］設定です。） 

Ｂ．②項の［Ｄ］キーを押すごとに、設定値が順次切り替わります。 

（出荷時は、［Ｓ０］設定です。） 

注） この機能については、必ず通常モードに戻してから、ミシンを動作させてください。 

 

 

６．操作箱（ＸＣ－Ｇ５００）のＱキー［Ｑ］で針上げ動作をさせたいとき･･････････機能設定［ＩＱ．Ｕ］ 
  

① 
 プログラムモード［Ｃ］の機能［ＩＱ］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[351]でも可能。Ｐ．１７～20 参照） 
  
② 

 

＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［Ｕ］にする。 
  
③ 

 通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  
  

 

 説明  

Ａ．操作箱の［Ｑ］キーをＯＮすると、針上げ動作となります。 

Ｂ．②項の［Ｄ］キーを押すごとに、設定値が順次切り替わります。 

（出荷時は、何もしない信号［ＮＯ］設定です。） 

注） この機能については、必ず通常モードに戻してから、ミシンを動作させてください。 

 

オプションＡ 

正転 逆転 

Ｑキー 
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７．光センサー等で布端検知後に針上位置停止までの針数を設定したいとき 

･･････････機能設定Ｃモード［ＩＡ．ＰＳＵ］＋Ｐモード［ＰＳＵ．１０］ 
（例えば、１０針にしたいとき） 

 
    

① 
 プログラムモード［Ｃ］の機能［ＩＡ］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[300]でも可能。 

Ｐ．1７～20参照） 

② 

 

＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＰＳＵ］にする。 
    

③ 
 機能［ＩＡ］設定を確定する   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定。 

  

    

④ 
 プログラムモード［Ｐ］の機能［ＰＳＵ］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[12]でも可能。 

Ｐ．1７～20参照） 

⑤ 

 

＊［Ｃ］［Ｄ］キーを押して、設定値を［１０］にする。 
    

⑥ 
 通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  

  

    
 
 
 
 

 説明  

Ａ．Ｃモードの［ＩＡ］とＰモードの［ＰＳＵ］の機能をともに設定してください。 

Ｂ．オプションＡコネクタの２番ピンに光センサー等の出力を接続し、光センサーＯＮの時、

１０針後に糸切り動作後針上位置停止となります。 

Ｃ．②の［Ｄ］キーを押すごとに、設定値が順次切り替わります。 

（出荷時は、［ＰＳＵ］設定です。） 

Ｄ．針数の設定範囲は、０～９９針です。 

Ｅ．⑤の［Ｃ］，［Ｄ］キーを押すごとに、設定値が０～９まで変わります。 

 

 

 接続例  

 

 

 
オプションＡコネクタ 

 

（＊センサーの取り扱いについては、ご使用のセンサーに付属の 

取扱説明書をお読みください。） 

センサ探知 

針数設定 

入光時ＯＮ 

ＩＡ 

0V 

 

 

 

 

 

電源+12V 

センサＧＮＤ 

 

 

センサ出力 

 

 

 

センサ電源+12V 

 

電源電圧 ：ＤＣ１２Ｖ（４０ｍＡ以下） 

センサ出力：ＮＰＮオープンコレクタタイプ 

（残留電圧 0．4Ｖ以下 ５Ｖ／２．０ｍＡ時） 

光センサは、下記仕様品を選定ください。 
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８．糸切り後、押え動作を継続させ、一定時間（タイマ設定時間）経過後、押えを下降させたいとき 

･･････････機能設定［ＦＵＭ．ＯＮ］＋［ＦＵ．Ｃ］ 
 

  

① 
 プログラムモード［Ｐ］の機能［ＦＵＭ］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[21]でも可能。Ｐ．1７～20参照） 
  

② 

 

＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＯＮ］にする。 
  

③ 
 プログラムモード［Ｐ］の機能［ＦＵ］を呼び出す。   

モード呼び出しの場合 ：［↓］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後に番号[22]選択し  
  

④ 

 

＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［Ｃ］にする。 
  

⑤ 
 通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  
  

 
 説明  

Ａ．［ＦＵＭ］([21])と［ＦＵ］([22])の機能をともに設定してください。 

Ｂ．②の［Ｄ］キーを押すごとに、設定値が［ＯＦ］と［ＯＮ］に変わります。（出荷時は、［ＯＦ］設定です。） 

Ｃ．④の［Ｄ］キーを押すごとに、設定値が［Ｍ］［Ｃ］［Ａ］［Ｔ］と順次切り替わります。（出荷時は、［Ｍ］設定です。） 

Ｄ．出荷時のタイマ時間は１２秒です。タイマ時間は、［Ｃ］モードのＦＵＭタイマ設定［ＦＣＴ］([23])により調整できます。 

 

 

 

 

９．縫製物が厚物で糸切り後、針先端が縫製物に突き刺さり、縫製物が取り出せないとき 

･･････････機能設定［ＲＵ．ＯＮ］ 
 

  

① 
 プログラムモード［Ｐ］の機能［ＲＵ］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[36]でも可能。Ｐ．1７～20参照） 
  

② 

 

＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＯＮ］にする。 
  

③ 
 通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  
  

 
 説明  

Ａ．糸切り後、モータを逆転させて針位置を針棒上死点付近に停止させます。逆転角度は、［Ｒ８］で設定でき、設定範囲は０～５００の２度間

隔です。（出荷時は、［３０度］設定です。）［Ｒ８］は②項［ＲＵ］機能設定終了後［↓］キーを押すことにより機能設定できます。 

Ｂ．②の［Ｄ］キーを押すごとに、設定値が［ＯＦ］と［ＯＮ］に変わります。（出荷時は、［ＯＦ］設定です。） 
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１０．操作箱でミシン運転中の回転速度を表示させたいとき･･････････機能設定［Ｓ．＊＊＊＊］ 
 

  

① 
 プログラムモード［Ｂ］の機能［Ｓ］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[200]でも可能。Ｐ．1７～20 参照） 
  

② 

 

＊ミシン停止時は、回転速度は「０」を表示します。 
  

③ 

 

＊例えば、最高速度設定が４０００回転の場合、ペダルをいっぱいに踏み込んだ時の速

度は、上図のように［Ｓ．４０００］を表示します。 
  

④ 
 （確認が終わったら）通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： を２回押す。 
  

 
 説明  

Ａ．運転中のミシン軸の回転速度を表示します。 

Ｂ．予想した速度と異なる場合は、Ｐモードの最高速度設定［Ｈ．］や通常モードのデジタルボリュームの設定を確認してください。 

 

 

 

 

 

 

１１．検出器が故障したとき、検出器なしでミシンを運転したいとき･･････････機能設定［ＮＯＳ．ＯＮ］ 
 

  

① 
 プログラムモード［Ａ］の機能［ＮＯＳ］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[112]でも可能。Ｐ．1７～20 参照） 
  

② 

 

＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＯＮ］にする。 
  

③ 
 通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  
  

 
 説明  

Ａ．可変速運転のみできますが、定位置停止，止め縫い，糸切り操作はできません。 

Ｂ．［Ｄ］キーを押すごとに、設定値が［ＯＦ］と［ＯＮ］に変わります。（出荷時は、［ＯＦ］設定です。） 
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１２．止め縫い合わせの設定 
（１）止め縫い合わせを確実に行いたいとき･･････････機能設定［Ｄ１．ＣＳＴ］＋［ＣＴ．１０］ 

（止め縫い各コーナの停止時間を１００ｍｓにしたい時） 
 

    

① 
 プログラムモード［Ｄ］の機能［Ｄ１］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[600]でも可能。 

Ｐ．1７～20参照） 

② 

 

＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＣＳＴ］にする。 
    

③ 
 プログラムモード［Ｄ］の機能［ＣＴ］を呼び出す。   

モード呼び出しの場合 ：［↓］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後に番号[602]選択し

 

④ 

 

＊［Ｃ］［Ｄ］キーを押して、設定値を［１０］にする。 
    

⑤ 
 通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  

  

    
 

 説明  

Ａ．上記設定前に前後止め縫い種類と針数をＰ．21 により設定してください。 

Ｂ．例えば、Ｗ止め縫いの場合、各コーナで１００ｍｓ止まりますので、止め縫い合わせが確実に行えます。 

 

 

 

 

 

 

Ｃ．②の［Ｄ］キーを押すごとに、設定値が [M] [D] [N] [CST] [CSU] [CSD] と順次切り替わります。（出荷時は、［Ｍ］設定です。） 

Ｄ．停止時間の設定範囲は０～９９０ｍｓの１０ｍｓ間隔です。設定の表示が１０であれば１００ｍｓ、２０であれば２００ｍｓです。（出荷時

設定は、５０ｍｓです。） 

Ｅ．④の［Ｃ］および［Ｄ］キーを押すごとに、設定値が０～９まで変わります。値を下げる場合は、［Ｓｈｉｆｔ］を押しながら、［Ｃ］，［Ｄ］

の各キーを押します。 

 

 
（２） 前・後止め縫い速度１０００回転未満で、止め縫い合わせをしたいとき･･････････機能設定[ＢＭ．ＯＮ]  

 
  
① 

 プログラムモード［Ｄ］の機能［ＢＭ］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[603]でも可能。Ｐ．1７～20 参照） 
  
② 

 

＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＯＮ］にする。 
  
③ 

 通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  
  

 
 説明  

Ａ．前・後止め縫い速度１０００回転未満の時は、機能ＢＭを［ＯＮ］に設定します。 

Ｂ．前・後止め縫い速度１０００回転以上の時は、機能ＢＭを［ＯＦ］に設定します。 

このＢＭ機能は、前・後止め縫いのおおまかな止め縫い合わせに利用できます。 

Ｃ．［Ｄ］キーを押すごとに、設定値が［ＯＦ］と［ＯＮ］に変わります。（出荷時、［ＯＦ］設定です。） 

 

注）止め縫いを各コーナで止めず連続させる時、この機能が使えます。 

（１）の止め縫いを各コーナで止める機能設定［Ｄ１．ＣＳＴ］をした時は、この機能設定［ＢＭ．ＯＮ］は無効になります。 

前 後 

停止 

 停止 

 

停止 

 停止 

 

停止 

 停止 

 

停止 

 停止 
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１３．止め縫い関連機能の応用例 
（１）止め縫い各コーナーの停止機能で短時間停止をさせることにより、止め縫い合わせを行う 

･･････････機能設定［Ｄ１．ＣＳＴ］＋［ＣＴ．１］ 

（止め縫い各コーナの停止時間を１０ｍｓ(設定値［１］)にしたい時） 
 

    

① 
 プログラムモード［Ｄ］の機能［Ｄ１］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[600]でも可能。 

Ｐ．1７～20参照） 

② 

 

＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＣＳＴ］にする。 
    

③ 
 プログラムモード［Ｄ］の機能［ＣＴ］を呼び出す。   

モード呼び出しの場合 ：［↓］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後に番号[602]選択し

 

④ 

 

＊［Ｃ］［Ｄ］キーを押して、設定値を［１］にする。 
    

⑤ 
 通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  

  

    
 

 説明  

Ａ．上記設定前に前後止め縫い種類と針数をＰ．21 により設定してください。 

Ｂ．止め縫い各コーナの停止時間は長く停止させたくないが、止め縫い合わせは行いたい場合に有効です。 

Ｃ．②項の［Ｄ］キーを押すごとに、設定値が [M] [D] [N] [CST] [CSU] [CSD] と順次切り替わります。（出荷時は、［Ｍ］設定です。） 

Ｄ．停止時間の設定範囲は０～９９０ｍｓの１０ｍｓ間隔です。 

設定の表示が１であれば１０ｍｓ、1０であれば 1００ｍｓです。（出荷時設定は、５０ｍｓです。） 

Ｅ．④項の［Ｃ］、［Ｄ］キーを押すごとに、設定値が０～９まで変わります。 

 

 

 

 

 
（２） 前止め縫い終了時の速度を下げないで次の直線縫いを行いたいとき･･････････機能設定[Ｄ１．Ｎ]  

 
  
① 

 プログラムモード［Ｄ］の機能［Ｄ１］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[600]でも可能。Ｐ．1７～20 参照） 
  
② 

 

＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［Ｎ］にする。 
  
③ 

 通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  
  

 
 説明  

Ａ．前止め縫い速度が速い場合に有効です。 

Ｂ．前止め縫い終了時の動作モード D2.が[CON]設定の時、前止め縫い終了から次の直線縫いに移行する場合、 

速度を一旦下げることなく、縫製を続けることができます。 

Ｃ．②項の［Ｄ］キーを押すごとに、設定値が [M] [D] [N] [CST] [CSU] [CSD] と順次切り替わります。（出荷時は、［Ｍ］設定です。） 
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１４．止め縫い針数補正の設定 
セットした止め縫い針数と実縫いでの針数が合わず、補正したいとき 

･･････････機能設定［ＢＴ１．４］＋［ＢＴ２．４］＋［ＢＴ３．８］ 

（３針の前後止め縫い(図１)をしたいが、(図２)のようにずれているので補正する。） 
 

  

① 
 プログラムモード［Ｄ］の機能［ＢＴ１］～［ＢＴ４］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出しでも[604～607]可能。 

 Ｐ．1７～20 参照） 
  

② ［ＢＴ１］～［ＢＴ４］の設定値がすべて「０」であるか確認し、「０」で

ない場合は、「０」に設定し直した後、一度実縫いをして止め縫い針数を再

度確認してください。 

（再確認後もずれている場合は、以下の手順で補正します。） 
  

③ 図２では、前止め縫いの前進部が４針になっており、１針多いので、補正針

数を－１します。（ポイントＡ） 

 プログラムモード［Ｄ］の機能［ＢＴ１］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[604]でも可能。 

 Ｐ．1７～20 参照） 

 
下表より、補正針数－１は設定値の４になるので、［ＢＴ１］の設定値を４

にする。 
  

④ ③の設定後（図③）、前進部１針短くなり、その分後進部が１針増えて４針

となります。１針多いので、補正針数をー１します。（ポイントＢ） 

 プログラムモード［Ｄ］の機能［ＢＴ２］を呼び出す。   

モード呼び出しの場合 ：［↓］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後に番号[605]選択し  

 
下表より、補正針数－１は設定値の４になるので、［ＢＴ２］の設定値を４

にする。（これで前止め縫い部の補正は完了しました。） 
  

⑤ 図４では、後止め縫いの後進部が５針になっており、２針多いので、補正針

数を－２します。（ポイントＣ） 

 プログラムモード［Ｄ］の機能［ＢＴ３］を呼び出す。   

モード呼び出しの場合 ：［↓］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後に番号[606]選択し  

 
下表より、補正針数－２は設定値の８になるので、［ＢＴ３］の設定値を８

にする。（これで後進部は３針となり、前進部は２針分増えて３針となりま

す。(図１)） 
  

⑥ 
 通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  
  

 

 

 

補正針数と設定値の関係 

設定値 ９ ８ ７ ６ ５ ４ ３ ２ １ ０ Ａ Ｂ Ｃ Ｄ Ｅ Ｆ 

補正 

針数 
-2

1/4 -2 -1
3/4 -1

2/4 -1
1/4 -1 -

3/4 -
2/4 -

1/4 0 +
1/4 +

2/4 +
3/4 +1 +1

1/4 +1
2/4 

 

図１ 図２ 

図４ 図３ 

３ 

３ 
３ 

３ 

４ 

１ 
５ 

Ａ 

３ 

３ ３ 
４ 

③の設定終了時 ④の設定終了時 

Ｂ 

Ｃ 

正しい縫目 縫目がずれている 

１ 
５ 

１ 
５ 

BT2 

BT1 

BT3 

BT4 

BT1: 前止め縫いの前進部補正 

BT2: 前止め縫いの後進部補正 

BT3: 後止め縫いの後進部補正 

BT4: 後止め縫いの前進部補正 

３ 
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１５．カウンタ機能の設定例 
（１）アップカウンタを生産枚数カウンタ（１００枚でカウント終了）として使用する場合 

１）１回糸きりするごとに現在のアップカウンタ値［Ｕ］が１加算されます。 

２）現在のアップカウンタ値［Ｕ］がアップカウンタ値［Ｐ］に達したら次の縫製を禁止します。 

３）［Ｃ］モード機能選択で設定した外部入力Ｉ１をＯＮすることにより、現在のアップカウンタ値［Ｕ］が０に 

なり、次の縫製が可能となります。 
 

    

①  プログラムモード［Ｃ］の機能［Ｉ１］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[357]でも可能。 

Ｐ．１７～20 参照） 

② 

 
＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＣＣＵ］にする。 

    

③  機能［Ｉ１］設定を確定する   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定。 

 
 

    

④  プログラムモード［Ｂ］の機能［P］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[203]でも可能。 

Ｐ．１７～20 参照） 

⑤ 

 
＊［Ａ］～［Ｄ］キーを押して、設定値を［１００］に

する。 
    

⑥  プログラムモード［Ｂ］の機能［ＣＵＰ］を呼び出す。   

モード呼び出しの場合 ：［↓］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後に番号[205]選択し

 

⑦ 

 
＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＰＲ］にする。 

    

⑧  プログラムモード［Ｂ］の機能［ＵＰＣ］を呼び出す。   

モード呼び出しの場合 ：［↓］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後に番号[208]選択し

 

⑨ 

 
＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＯＮ］にする。 

    

⑩  プログラムモード［Ｂ］の機能［ＰＲＮ］を呼び出す。   

モード呼び出しの場合 ：［↓］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後に番号[216]選択し

 

⑪ 

 
＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＯＮ］にする。 

    

⑫  通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  

  

    
 
 
 
 

 説明  

［Ｃ］モード機能選択 

［Ｉ１．ＣＣＵ］: 外部入力Ｉ１をアップカウンタクリア信号［ＣＣＵ］に設定にします。 

［Ｂ］モード機能選択 

［Ｐ．  １００ ］: アップカウンタ値を設定します。ここで設定した値がアップカウンタの目標値となります。 

※［Ｕ．     ０］: 現在のアップカウンタ値です 

［ＣＵＰ．ＰＲ］: ［ＰＲＮ］で設定した回数だけ糸切りを行うごとに、アップカウンタを１加算します。 

（この例では、［ＰＲＮ］＝１ですので糸切り１回でアップカウンタを１加算します） 

※［ＵＳＣ．ＳＴ］: 現在のアップカウンタ値［Ｕ］がアップカウンタ値［Ｐ］に達したら、次の縫製を禁止します。 

［Ｃ］モード機能選択で設定した外部入力Ｉ１をＯＮすることにより、次の縫製が可能となります。 

［ＵＰＣ．ＯＮ］: アップカウンタが有効になります。アップカウンタを使用する場合はＯＮにしてください。 

［ＰＲＮ． １］: １回糸切りするごとにカウントする設定にします。 

 

※については初期設定値です。 

注意）操作箱のＰキーでアップカウンタクリアができます。 

（操作箱のＰキーは、出荷時アップカウンタクリア信号に設定されています。） 
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（２）ダウンカウンタを下糸残量カウンタ（１００００針でカウント終了）として使用する場合 

１）１０針縫製するごとに現在のダウンカウンタ値［Ｄ］が１減算されます。 

２）現在のダウンカウンタ［Ｄ］が０になったら、糸切り後の縫製を禁止します（糸切りを行うまでは縫製可能）。 

３）［Ｃ］モード機能選択で設定した外部スイッチＩ１をＯＮすることにより、現在のダウンカウンタ値［Ｄ］の値

が、ダウンカウンタ値［Ｎ］の値になり次の縫製が可能となります。 
 

    

①  プログラムモード［Ｃ］の機能［Ｉ１］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[357]でも可能。 

Ｐ．１７～20 参照） 

② 

 
＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＣＣＤ］にする。 

    

③  機能［Ｉ１］設定を確定する   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定。 

 
 

    

④  プログラムモード［Ｂ］の機能［Ｎ］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[201]でも可能。 

Ｐ．１７～20 参照） 

⑤ 

 
＊［Ａ］～［Ｄ］キーを押して、設定値を［１０００］

にする。 
    

⑥  プログラムモード［Ｂ］の機能［Ｄ］を呼び出す。   

モード呼び出しの場合 ：［↓］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後に番号[202]選択し

 

⑦ 

 
＊［Ａ］～［Ｄ］キーを押して、設定値を［１０００］

にする。 
    

⑧  プログラムモード［Ｂ］の機能［ＣＤＮ］を呼び出す。   

モード呼び出しの場合 ：［↓］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後に番号[210]選択し

 

⑨ 

 
＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＳＴ］にする。 

    

⑩  プログラムモード［Ｂ］の機能［ＤＮＣ］を呼び出す。   

モード呼び出しの場合 ：［↓］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後に番号[213]選択し

 

⑪ 

 
＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＯＮ］にする。 

    

⑫  プログラムモード［Ｂ］の機能［ＣＮＵ］を呼び出す。   

モード呼び出しの場合 ：［↓］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後に番号[217]選択し

 

⑬ 

 
＊［Ｃ］［Ｄ］キーを押して、設定値を［１０］にする。 

    

⑭  通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  

  

    
 

 説明  

［Ｃ］モード機能選択 

［Ｉ１． ＣＣD］:外部入力Ｉ１をカウンタクリア信号［ＣＣD］設定にします。 

［Ｂ］モード機能選択 

［Ｎ．１０００］:ダウンカウンタ値を設定します。ここで設定した値からダウンカウンタはカウント（減算）します。 

［Ｄ．１０００］:現在のダウンカウンタ値です。 

［ＣＤＮ．ＳＴ］:［ＣＮＵ］で設定した回数針縫製するごとにダウンカウンタが１減算されます。（この例では、［ＣＮＵ］＝１０ですので１

０針縫製するごとにダウンカウンタが１減算されます。） 

※［ＤＳＣ．ＳＴ］:現在のダウンカウンタ［Ｄ］が０になったら、糸切り後の次の縫製を禁止します。［Ｃ］モード機能選択で設定した外部

入力Ｉ１をＯＮすることにより、次の縫製が可能となります。 

［ＤＮＣ．ＯＮ］:ダウンカウンタが有効になります。ダウンカウンタを使用する場合はＯＮにしてください。 

［ＣＮＵ．１０］:１０針縫うごとにカウントする設定にします。 

 

※については初期設定値です。 

注意）操作箱のＰキーでダウンカウンタクリアを行いたい

場合は下記の設定を行ってください。 

［Ｃ］モード機能選択 

［ＩＰ． ＣＣD］：操作箱のＰキーをカウンタクリア信

号［ＣＣD］設定にします。 
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１６．トラブル発生時のチェックのしかた 
（１）エラーコードの履歴をみたいとき･･････････機能設定［１．Ｅ－］，［２．Ｅ－］，［３．Ｅ－］，［４．Ｅ－］ 

 
    

① 
 プログラムモード［Ｅ］の機能［１］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[700]～[703]でも可

能。Ｐ．１７～20 参照） 

  

    

②  機能［１］を呼び出す。   

 
＊１回前のエラーコードを表示する。 

（例えば、エラーコードＥ１の時を示す） 

③  機能［２］を呼び出す。   

 
＊２回前のエラーコードを表示する。 

（例えば、エラーコードＥ３の時を示す） 
    

④  機能［３］を呼び出す。   

 
＊３回前のエラーコードを表示する。 

（例えば、エラーコードＥ８の時を示す） 

⑤  機能［４］を呼び出す。   

 
＊４回前のエラーコードを表示する。 

（例えば、エラーコードＥ２の時を示す） 
    

⑥ 
 通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］    直接番号呼び出しの場合：  
 
 説明  

Ａ．１～４回前までのエラー履歴表示が見られます。 

Ｂ．エラーコード番号は、Ｐ．170 を参照してください。 

 

 

 
（２）入力信号をチェックしたいとき･･･機能設定［ＩＡ］～［ＩＬ］,［Ｉ１］～［Ｉ５］,［ＩＰ］～［ＩＲ］,［ＥＣＡ］,［ＥＣＢ］,

［ＵＰ］,［ＤＮ］,［ＤＲ］,［ＶＣ］,［Ｖ２］ 
 

    

①  プログラムモード［Ｅ］のチェックしたい入力信号（この例では［ＩＡ］）を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[706]でも可能。Ｐ．１７～20 参照） 
    

入力信号（出荷設定値） 表示 

ペダル踏込み（Ｓ１） ＩＧ 

ペダル深けり返し（Ｓ２） ＩＨ 

ペダル浅けり返し（Ｓ３） ＩＩ 

押え上げ信号（Ｆ） ＩＦ 

糸切り解除信号（TL） ＩＤ 

運転中返し縫い信号（Ｓ７） ＩＥ 

上位置優先停止信号（ＰＳＵ） ＩＡ 

下位置優先停止信号（ＰＳＤ） ＩＢ 

低速運転信号（Ｓ０） ＩＣ 

ＩＯ１入力信号（ＩＯ１） Ｉ１ 

針上げ信号（Ｕ） Ｉ２ 

予備入力信号（ＮＯ） Ｉ４ 

予備入力信号（ＮＯ） Ｉ５ 

モータエンコーダ Ａ相（ＥＣＡ） ＥＣＡ 

モータエンコーダ Ｂ相（ＥＣＢ） ＥＣＢ 

検出器ＵＰ信号（ＵＰ） ＵＰ 

検出器ＤＮ信号（ＤＮ） ＤＮ 

ＤＮからの回転角度（ＤＲ） ＤＲ 

ＶＣ運転指令電圧（ＶＣ） ＶＣ 

ＶＣ２運転指令電圧（ＶＣ２） Ｖ２ 
 

② 

   
＊見たい入力端子の入力をＯＮ/ＯＦＦさせてＬＥＤ．Ｃ，Ｄの表示が［ＯＮ］［ＯＦ］

することを確認する。 

＊見たい入力がＵＰ，ＤＮの時はミシン軸、ＥCA，ＥCＢの時はモータ軸を回して

ください。 

 

信号をＯＮ/ＯＦＦする際、ミシン運転に関係する

信号をＯＮ/ＯＦＦさせたい時は通常通り運転しま

すのでご注意ください。 

 
    

③ 
 通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  

  

 
 説明  

Ａ．外部入力が正しく制御盤に加わっているかがチェックできます。 

信号をＯＮ/ＯＦＦさせたにもかかわらず表示が［ＯＮ］［ＯＦ］しない時は信号から制御盤までの配線をチェックしてください。 

運転に関係する信号端子の入力チェックをする場合は、ミシンが回りますので充分注意してください。 

Ｂ．入力端子はＰ．168 の「コネクタ配置」，入力機能名についてはＰ．159 の「入力信号設定表」を参照してください。 

ご注意 
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（３）出力信号をチェックしたいとき（実動作状態でチェックする） 

･･････････機能設定［ＯＡＤ］～［ＯＤＤ］,［ＯＦＤ］,［ＯＰＤ］～［ＯＲＤ］,［Ｏ１Ｄ］～［Ｏ７Ｄ］ 
 

    

①  プログラムモード［Ｅ］のチェックしたい出力信号（この例では［ＯＡＤ］）を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[737]でも可能。Ｐ．１７～20 参照） 
    

出力信号（出荷設定値） 表示 

糸切り出力（Ｔ） ＯＡＤ 

糸払い出力（Ｗ） ＯＢＤ 

返し縫い出力（Ｂ） ＯＣＤ 

糸緩め出力（Ｌ） ＯＤＤ 

押え上げ出力（ＦＵ） ＯＦＤ 

仮想出力１（ＯＴ１） Ｏ１Ｄ 

ニードルクーラ出力（ＮＣＬ） Ｏ２Ｄ 

ＴＦ出力（ＴＦ） Ｏ３Ｄ 
 

② 

   
＊深けり返し操作を行い、表示が［ＯＮ］することを確認する。 

 

確認したい出力信号をチェックする際、ミシンの運

転が必要になる場合がありますので十分ご注意く

ださい。 

 
    
③ 

 通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  

  

    
 
 説明  

Ａ．各種設定を行い動作させる時、出力をソレノイド等に接続する前に動作確認を行う場合に便利です。 

Ｂ．出力端子はＰ．168 の「コネクタ配置」，出力機能名についてはＰ．163 の「出力信号設定表」を参照してください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
（４）出力端子をチェックしたいとき（ミシンの運転をさせず、強制的に出力をＯＮさせる） 

･･････････機能設定［ＯＡＯ］～［ＯＤＯ］,［ＯＦＯ］,［ＯＰＯ］～［ＯＲＯ］,［Ｏ１Ｏ］～［Ｏ７Ｏ］ 
 

    

①  プログラムモード［Ｅ］のチェックしたい出力端子（この例では［ＯＡＯ］）を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[752]でも可能。Ｐ．１７～20 参照） 
    

出力信号（出荷設定値） 表示 

糸切り出力（Ｔ） ＯＡＯ 

糸払い出力（Ｗ） ＯＢＯ 

返し縫い出力（Ｂ） ＯＣＯ 

糸緩め出力（Ｌ） ＯＤＯ 

押え上げ出力（ＦＵ） ＯＦＯ 

仮想出力１（ＯＴ１） Ｏ１Ｏ 

ニードルクーラ出力（ＮＣＬ） Ｏ２Ｏ 

ＴＦ出力（ＴＦ） Ｏ３Ｏ 
 

② 

   
＊［Ｄ］キーを押している間、選択した出力端子に出力がでます。 

注）上記機能表示中に、ミシンを動作させることはできません。 

 
    
③ 

 通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  

  

    
 
 説明  

Ａ．制御盤の出力端子から、ソレノイド等への配線が正しいかチェックする時に便利です。 

Ｂ．出力端子はＰ．168 の「コネクタ配置」，出力機能名についてはＰ．163 の「出力信号設定表」を参照してください。 

 

 

 

 

ご注意 
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１７．全ての設定を出荷設定時の状態にもどしたいとき･･････････機能設定［ＲＥＳＥＴ］ 
 

 
    

① 

 

＊プログラムモード［Ｒ］にする。 

（［↓］＋［Ｂ］＋［Ｃ］キー） 

② 

 

＊プログラムモード［Ｒ］に変わる。 

    

③ 

 

＊［Ｄ］キーを押し続けると［ＲＥＳＥＴ］が点滅し、リセット

処理を行なう。 

④ 

 

＊［Ｄ］キーをさらに押し続ける（２秒以上）とデータが 

出荷設定値になり、通常モードへもどる。（処理完了） 
    
 

 説明  

Ａ．［ＲＥＳＥＴ］表示中に［Ｄ］キーを２秒以上押し続けて表示が通常モードに戻った時、全ての設定が出荷時設定の状態にもどります。 

Ｂ．表示が［ＲＥＳＥＴ］の状態より、リセット処理を行なわないで通常モードにするには、［↓］キーを押しながら［↑］キーを同時に押しま

す。この場合は、出荷設定の状態にもどりません。 

 

この機能設定を行うと、今までに設定した内容は全てクリアされて、工場出荷設定の状態にもどりますので、

気をつけてください。 

 

 

ご注意 
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１８．エラー表示”ＭＡ”が表示されたとき･･････････機能設定［ＶＣＳＥＴ］ 
（レバーユニットの位置データを調整したいとき） 

 
 

    

① ペダル（レバーユニット）を中立にする。 

 

②  プログラムモード［Ｑ］の［ＶＣＳＥＴ］）を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出しでも可能。(直接呼出し

番号＝「１４２７」) Ｐ．１７～20 参照） 

 
    

③ 

 
＊［Ｄ］キーを押し続けると［ＶＣＳＥＴ］が点滅する。 

④ 

 
＊表示が［ＳＴＡＲＴ］に変わる。 

（この時点で中立位置が記憶されます。） 

 
   

⑤ ペダル（レバーユニット）を最大に踏み込む。 

（最大踏み込み位置が記憶されます。） 

 
 

 

 

ペダル（レバーユニット）を最大にけり返す。 

（最大けり返し位置が記憶されます。） 

 

⑥ ペダル（レバーユニット）を中立に戻す。 

 
 通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  

    
 

 説明  

  レバーユニットの中立、踏み込み、けり返し位置の調整ができます。 

ペダルを中立にした状態で［Ｄ］キーを押し続けると表示が点滅し［ＳＴＡＲＴ］の表示に変わります。 

（その時点で中立位置が記憶されます。） 

その後、ペダルの踏込み動作、蹴り返し動作を３回以上繰り返します。（この時、最大踏み込み位置と最大けり返し位置が記憶されます。） 

最後に必ずペダルを中立の状態に戻してから通常モードに戻します。 

 

 

・モード呼び出しで［ＶＣＳＥＴ］の状態に入り、通常モードに戻すには、［↓］キーを押しながら［↑］

キーを同時に押します。この場合、レバーユニットの中立、踏み込み、けり返し位置の調整は行なわれま

せん。 

・レバーユニットの位置データ不良時、エラー表示”ＭＡ”(※1)が表示されます。 

ＭＡ表示を解除(※2)し、ペダル（レバーユニット）の中立位置を確認後、上記の操作により、中立・踏

み込み・けり返し位置の再記憶を行ってください。 

 

(※1)エラー表示“ＭＡ”は、下記の場合に表示されます。 

・レバー中立点がずれた時 

・可変速ペダルからオリジナルのレバーユニットに戻した時 など 

(※2)エラー表示“ＭＡ”の解除方法 

・レバーを中立に戻した後、１秒後に解除 

・操作箱の［Ｄ］キーを押して解除 

 

 

３回以上繰り返す 

 

ご注意 
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１．プログラムモード［Ｉ］の使い方 
設定したデータを保存（セーブ）したいとき･･････････機能設定［ＳＡＶＥ＊］ 
（［ＳＡＶＥ１］と［ＳＡＶＥ２］の２種類のデータを保存できます。読み出しもそれぞれ［ＳＡＶＥ１］は［ＬＯＡＤ１］で、［ＳＡＶＥ２］

は［ＬＯＡＤ２］により行なえます。） 
 

    

① 

 

＊プログラムモード［Ｉ］にする。 

（［↓］＋［↑］＋［Ｂ］＋［Ｃ］キー） 

② 

 

＊プログラムモード［Ｉ］に変わる。 

    

③ 

 

＊［Ｄ］キーを押し続けると［ＳＡＶＥ１．］が点滅し、保存処

理を行なう。 

④ 

 

＊［Ｄ］キーをさらに押し続ける（２秒以上）と通常モード 

へもどる。（処理完了） 
    
 

 説明  

Ａ．設定されている現在のデータを簡易設定としてセーブできます。 

［ＳＡＶＥ＊］表示中に［Ｄ］キーを２秒以上押し続けて表示が通常モードに戻った時、設定データのセーブが完了します。 

Ｂ．表示が［ＳＡＶＥ＊］の状態より、保存しないで通常モードにするには、［↓］キーを押しながら［↑］キーを同時に押します。 

この場合、設定データはセーブされません。 

Ｃ．セーブされた設定データは、プログラムモード［１］の簡易設定［ＬＯＡＤ１］または［ＬＯＡＤ２］に記憶され、プログラムモード［１］

で［ＬＯＡＤ１］または［ＬＯＡＤ２］を選択することにより、読み出すことができます。 

（工場出荷時に簡易設定［ＬＯＡＤ１］には［４１２Ｂ］のデータが、［ＬＯＡＤ２］には［２８０Ｍ］のデータが格納されています。） 

 

ご注意 

この機能設定［ＳＡＶＥ＊］を行うと、設定前にプログラムモード［１］の簡易設定［ＬＯＡＤ＊］に

記憶されていた設定内容は全てクリアされて、新たに現在の設定データを簡易設定［ＬＯＡＤ＊］に記

憶保存します。現在の設定データを確認した上で、操作を行ってください。 

 

Ｄ．［ＳＡＶＥ＊］機能でセーブした設定データを読み出したい場合 

下記の手順（プログラムモード［１］）により、上記［ＳＡＶＥ＊］機能でセーブした設定データを読み出すことができます。 

    

① 

 

＊プログラムモード［１］にする。 

（［↓］＋［Ａ］＋［Ｂ］キー） 

② 

 

＊プログラムモード［１］に変わる。 

    

③ 

 

＊［↑］キーを押し、機能を［ＬＯＡＤ１］にする。 

④ 

 

＊［Ｄ］キーを押し続けると［ＬＯＡＤ１］が点滅し、読み出し

処理を行なう。 
    

⑤ 

 

＊［Ｄ］キーをさらに押し続ける（２秒以上）と通常モード 

へもどる。（処理完了） 

  

    
 

 

 

 １２  設定データをセーブしたいとき 
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１．プログラムモード［３］の使い方 

セイコー製ミシンＳＬＨ－２Ｂ（極厚物用上下送り）に一発で設定したいとき･･････････機能設定［ＳＬＨ２］ 
 

    

① 

 

＊プログラムモード［３］にする。 

（［↓］＋［Ａ］＋［Ｄ］キー） 

② 

 

＊プログラムモード［３］に変わる。 

    

③ 

 

＊［↓］キーや［↑］キーを押し、機能を［ＳＬＨ２］にする。 

④ 

 

＊［Ｄ］キーを押し続けると［ＳＬＨ２］が点滅して設定変更の

実行中となる。 
    

⑤ 

 

＊［Ｄ］キーをさらに押し続ける（２秒以上）と通常モード 

へもどる。（設定完了） 

  

    
 

 説明  

Ａ．セイコー製ミシンＳＬＨ－２Ｂ（極厚物用上下送り）に対応する機能名［ＳＬＨ２］を選び、［Ｄ］キーを２秒以上押し続けることより、 

セイコー製ミシンＳＬＨ－２Ｂ用の設定回転数と機能設定が自動的に行われます。 

Ｂ．表示が［ＳＬＨ２］の状態より、通常モードにするには、［↓］キーを押しながら［↑］キーを同時に押します。 

この場合［ＳＬＨ２］の設定にはなっていません。今までの設定状態の通りです。 

Ｃ．③項の［↓］キーを押すごとに、機能名が［Ｄ６９７］［Ｄ２７１］…［Ｂ７１５］…［Ｊ５００］…［Ｔ１００］…［Ｕ６３９］…[ＳＬ

Ｈ２]…［７５０］［Ｄ６９７］と順次切替わります。（出荷時は、［Ｄ６９７］です。） 

 

ご注意 

この機能設定を行うと、今までに設定した内容は全てクリアされて、選択した 

ミシン形名に対応する設定回転速度と機能設定が自動的に行われます。 

 

 

 

 １３  他社ミシンの設定と接続 
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２．［３］モード簡易設定一覧 
 

 他社ミシン用簡易設定値 （注 1） 

 

機能名 
７セグメント

表示 
ミシン 
メーカ 

ミシン形名 
１／２ポ
ジション 

設定回転速度 

 高速 
(H) 

低速 
(L) 

糸切り 
速度 
(T) 

前止め
速度 
(N) 

後止め
速度 
(V) 

 D697 
 

DÜRKOPP 
ADLER 

697-15000 クラス 2 1500 250 150 700 700 

 D271 
 

DÜRKOPP 
ADLER 

271-14000,272-14000 クラス 2 3000 170 250 1500 1500 

 D273 
 

DÜRKOPP 
ADLER 

273-14000,274-14000 クラス 2 3000 170 250 1500 1500 

 B715 
 

BROTHER DB2-B705,DB2-B707,DB2-B715 クラス 2 4300 215 215 1800 1800 

 B716 
 

BROTHER DB2-B716-?,DB2-B716-1,DB2-B716-?,DB2-B716-5 クラス 2 3500 215 215 1800 1800 

 B737  BROTHER DB2-B737-1,DB2-B737-3,DB2-B737-5 クラス 2 4000 215 215 1800 1800 

 B740  BROTHER 
DB2-B746-5,DB2-B746-7,DB2-B746-8,DB2-B747-5,DB2-B748-

5,DB2-B748-7 クラス 
2 2000 215 215 1800 1800 

 B757  BROTHER DB2-B757 クラス 2 5000 215 215 1800 1800 

 B770  BROTHER DB2-B772,DB2-B774,DB2-B7740,DB2-B778 クラス 2 4500 215 215 1800 1800 

 B790  BROTHER 
DB2-B790,DB2-B791-3,DB2-B791-5,DB2-B7910-3,DB2-B7910

-5,DB2-B792,DB2-B793-403,DB2-B795,DB2-B798 クラス 
2 3500 215 215 1800 1800 

 B830  BROTHER DB2-B837,DB2-B838 クラス 2 3000 215 215 1800 1800 

 

BLT  BROTHER 

LT2-B841-1,LT2-B841-3,LT2-B841-5,LT2-B842-1,LT2-B842-3,L

T2-B842-5,LT2-B845,LT2-B8450,LT2-B8480,LT2-B847,LT2-B8

48,LT2-B872,LT2-B875,LT2-B8750 クラス 

2 3000 185 185 1000 1000 

 BLZ  BROTHER LZ2-B852,LZ2-B853,LZ2-B854,LZ2-B856,LZ2-B857 クラス 2 3000 185 185 1800 1800 

 J500  JUKI DDL-500,DMN-5420NFA-6-WB クラス 2 5000 200 200 1700 1900 

 

J505  JUKI 

DDL-505,DDL-505A,DDL-506,DDL-506A,DDL-506E,DDL-560-

5,DDL-5600,DLU-5494NBB-6-WB,PLW-1245-6,PLW-1246-6,P

LW-1257-6,PLW-1264-6,PLW-1266-6 クラス 

2 4000 200 200 1700 1900 

 J555  JUKI 
DDL-555-2-2B,DDL-555-2-4B,DDL-555ON,DDL-5570,DDL-557

1,DDL-5580 クラス 
2 4000 200 200 1700 1900 

 

JDL  JUKI 

DLD-432-5,DLD-436-5,DLM-5400N-6,DLM-5400-6,DLN-415-5,

DLN-5410N-6,DLN-5410-6,DLU-450,DLU-490-5,DLU-491-5,DL

U-5490BB-6-OB,DLU-5490BB-6-WB,DLU-5490N-6,DMN-530-

5,DMN-531-5 クラス 

2 4200 200 200 1700 1900 

 

JDU  JUKI 

DNU-241H-5,DNU-241H-6,DSC-244-6,DSC-244V-6,DSC-245-

5,DSC-245-6,DSC-246-6,DSC-246V-6,DSU-142-6,DSU-144-6,

DSU-145-5,DSU-145-6,DU-141H-4,DU-141H-5,DU-141H-6,DU

-161H-6 クラス 

2 2000 200 200 1700 1900 

 JLH  JUKI 
LH-1172,LH-1180-5,LH-1182-5,LH-1150,LH-1152,LH-1160,LH-1

162 クラス 
1 2300 200 200 1700 1900 

 JLU1  JUKI DDL-5560NL-6,LU-1114-5,LU-1114-6,LZH-1290-6 クラス 2 2800 200 200 1700 1900 

 JLU2  JUKI LU-2210-6-0B クラス 2 3500 200 200 1700 1900 

 

T100  TOYOTA 

AD1012,AD1012B,AD1012G,AD1013,AD1013A,AD1013G,AD

1020,AD1102,AD1102B,AD1102G,AD1103,AD1103A,AD1202,

AD1203,AD1204S,AD1205,AD1205S,AD1212G,AD1213,AD22

00,AD5010S クラス 

2 3500 200 200 1700 1700 

 T157  TOYOTA AD157,AD157G クラス 2 4000 200 200 1700 1700 

 

T158  TOYOTA 

AD158,AD158-2,AD158-22,AD158A-3,AD158A-32, 

AD158B-2,AD158B-22,AD158G-2,AD158G-22,AD158-3, 

AD158-32 クラス 

2 3500 200 200 1700 1700 

 

T300  TOYOTA 

AD3110,AD3110P,AD320-2,AD320-22,AD320-202,AD331,AD3

310,AD3310P,AD332,AD340-2,AD340-22,AD340-202,AD340B-

2,AD340B-22,AD340B-202,AD341-2,AD341-22,AD341-202,AD

345-2,AD345-22,AD345-202,AD352 クラス 

2 1900 200 200 1700 1700 

 U639  ----- 使用できません 2 4000 250 180 1700 1700 

 SLH2  SEIKO SLH-2B 2 570 100 100 1700 1700 

 457G  SINGER 457 ワイパー 2 4000 250 160 1500 1500 

 457F  SINGER 457 スレッドプル 2 4000 250 160 1500 1500 

 591  SINGER 591, 1591 2 4000 250 200 1500 1500 

 211A  SINGER 211A 2 2300 200 180 1000 1000 

 212A  SINGER 212A 2 3500 200 180 1000 1000 

 411U  SINGER 411U 2 4000 250 180 1500 1500 

 412U  SINGER 412U 2 4500 250 180 1500 1500 

 591V  SINGER 591V 2 4000 250 200 1500 1500 

 691A  SINGER 1691D250 2 4000 250 200 1500 1500 

 691B 
 

SINGER 1691D210, 1691D200 2 4000 250 200 1500 1500 

 750 
 

SINGER 750 2 4500 250 215 1500 1500 

 
注 1   配線、接続、中継ケーブル等については、次ページ以降の接続方法を参照ください。 

 2   [↓]ｷｰを押すごとに機能名は､[D697], [D271], [D273], [B715]...[J500]...[T100]...[U639]...[SLH2]...[750], [D697]と順次切換ります｡ 

 3   [↑]ｷｰを押すごとに機能名は､[D697], [750]...[SLH2]...[T300]...[JLU2]...[BLZ]...[D273]...[D697]と順次切換ります｡ 

 

注 2 

注 3 
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TE 製 

コネクタ   770102-1 

ターミナル 770147-1(オス) 

または MOLEX 製 

コネクタ   1360P 

ターミナル 1380-(P901)L(オス) 

TE 製 

コネクタ   770098-1 

ターミナル 770146-1(メス) 

または MOLEX 製 

コネクタ   1360R3 

ターミナル 1381-A(P901)L 

(メス) 

 

３．ＪＵＫＩ製ミシンとリミサーボとの接続方法 

３．１ 中継コネクタ（リード線側より見た図を示します。） 

（１）ＤＤＬ－５００用 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（２）ＤＤＬ－５５５－２－２Ｂ，４Ｂ用 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（３）ＤＤＬ－５０５，５０６，５５７０，５５８０，ＤＬＵ－５４９０用 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ミシン頭部 

に接続する 

アース 

Ｗ（ワイパソレノイド） 

 

 

＋３０Ｖ 

Ｓ７（タッチバックスイッチ） 

０Ｖ 

Ｔ（糸切りソレノイド） 

＋３０Ｖ 

Ｂ（返し縫いソレノイド） 

 

TE 製 

コネクタ   770102-1 

ターミナル 770147-1(オス) 

または MOLEX 製 

コネクタ   1360Ｐ 

ターミナル 1380-(P901)L(オス) 

 

TE 製 

コネクタ   770086-1 

ターミナル 770146-1(メス) 

または MOLEX 製 

コネクタ   1261R3 

ターミナル 1381-A(P901)L(メス) 

 

ミシン頭部 

に接続する 

アース 

Ｗ（ワイパソレノイド） 

  

 

＋３０Ｖ 

Ｓ７（タッチバックスイッチ） 

０Ｖ 

Ｔ（糸切りソレノイド） 

＋３０Ｖ 

Ｂ（返し縫いソレノイド） 

 

Ｗ（ワイパソレノイド） 

 
＋３０Ｖ 

Ｓ７（タッチバックスイッチ） 

＋３０Ｖ 

Ｔ（糸切りソレノイド） 

ヘッドアース 

 

０Ｖ 

Ｂ（返し縫いソレノイド） 

＋３０Ｖ 

TE 製 

コネクタ   770078-1 

ターミナル 770147-1(オス) 

または MOLEX 製 

コネクタ   1490Ｐ１ 

ターミナル 1380-(P901)L(オス) 

 

TE 製 

コネクタ   770086-1 

ターミナル 770146-1(メス) 

または MOLEX 製 

コネクタ   1261R3 

ターミナル 1381-A(P901)L(メス) 

 

TE 製 

コネクタ 770092-1 

ターミナル(○マーク) 

770144-1(メス) 

ターミナル(◎マーク) 

770146-1(メス) 

または MOLEX 製 

コネクタ 1292R3 

ターミナル(○マーク) 

1189-A(P901)L(メス) 

ターミナル(◎マーク) 

1381-A(P901)L(メス) 

 

 

TE 製 

コネクタ 770102-1 

ターミナル(○マーク) 

770147-1(オス) 

ターミナル(◎マーク) 

350416-1(オス) 

または MOLEX 製 

コネクタ 1360P 

ターミナル(○マーク) 

1380-(P901)L(オス) 

ターミナル(◎マーク) 

1190-(P901)L(オス) 
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MOLEX 製 

コネクタ   5559-14P 

ターミナル 5558TL(オス) 

 

TE 製 

コネクタ   770102-1 

ターミナル 770147-1(オス) 

または MOLEX 製 

コネクタ   1360P 

ターミナル 1380-(P901)L(オス) 

 

MOLEX 製 

コネクタ   5559-02P 

ターミナル 5558TL(オス) 

 

TE 製 

コネクタ   770078-1 

ターミナル 770147-1(オス) 

または MOLEX 製 

コネクタ   1490P1 

ターミナル 1380-(P901)L(オス) 

 

（４）ＤＤＬ－５５７１Ｎ，５５８１Ｎ，５５５０Ｎ－７，ＤＬＮ－５４１０Ｎ－７， 

ＤＬＵ－５４９０Ｎ－７，ＬＺ－２２８１Ｎ－７用 

 

 

（ａ）糸切り用 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
（ｂ）押え上げ用 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ｗ（ワイパソレノイド） 

＋３０Ｖ 

Ｓ７（タッチバックスイッチ） 

０Ｖ 

Ｔ（糸切りソレノイド） 

＋３０Ｖ 

Ｂ（返し縫いソレノイド） 

ＪＵＫＩミシン 

糸切りコネクタ 

ＸＣ－ＧＭＦ 

ミシンコネクタ 

＋３０Ｖ 

アース 

  

ＦＵ＋（押え上げ出力＋） 

ＪＵＫＩミシン 

押え上げコネクタ 

ＦＵ－（押え上げ出力－） 

ＸＣ－ＧＭＦ 

押え上げコネクタ 
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３．２ リミサーボ XC-G シリーズでＪＵＫＩ（株）製内蔵型検出器を使用する方法 

 

［機種］ 

（１） ＪＵＫＩ（株）製内蔵型検出器 

 ＪＵＫＩ（株）製制御盤Ｊ１ＡＥＡＳに使用のもの 

（２） リミサーボ ＸＣ－ＧＭＦ 

 

［接続方法］ 

（１）ジャンパーピンの設定 

まず、電源を切ってください。電源を切ってもしばらく制御盤内部には高電圧が残っていますので、電源を

切ってから１０分以上経過後、制御盤のフタを外してください。ＪＵＫＩ（株）製内蔵型検出器用電源は 

＋５Ｖなので、制御盤のフタをあけ、中のジャンパーピン（ＪＰ3）を＋１２Ｖ側から＋５Ｖ側に切り換え

ます。 

（２）中継ケーブルによる接続 

 

 

 

        
 

 

ＪＵＫＩ（株）製 

内蔵型検出器へ 

ＤＩＮ ７ピン 

ホシデン製 

コネクタ  TCS8576-0170277 

 

リミサーボ  

検出器コネクタへ 

TE 製 

コネクタ   770361-1 

ターミナル 770147-1(オス) 

 

リミサーボ  

オプションＡコネクタへ 

TE 製 

コネクタ   770090-1(黒) 

ターミナル 770147-1(オス) 

または MOLEX 製 

コネクタ   1261P(黒) 

ターミナル 1380-(P901)L(オス) 

 

０Ｖ 

０Ｖ 

＋５Ｖ 

ＤＮ 

ＵＰ 

ＤＮ 

ＵＰ 

＋５Ｖ 
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TE 製 

コネクタ   770102-1 

ターミナル 770147-1(オス) 

または MOLEX 製 

コネクタ   1360P 

ターミナル 1380-(P901)L(オス) 

 

TE 製 

コネクタ   770102-1 

ターミナル 770147-1(オス) 

または MOLEX 製 

コネクタ   1360P 

ターミナル 1380-(P901)L(オス) 

 

TE 製 

コネクタ   770102-1 

ターミナル 770147-1(オス) 

または MOLEX 製 

コネクタ   1360P 

ターミナル 1380-(P901)L(オス) 

 

４．ブラザー製ミシンとリミサーボとの接続方法 

４．１ 中継コネクタ（リード線側より見た図を示します。） 

（１）ＤＢ２－７１５用 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（２）ＤＢ２－７１６用 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（３）ＤＢ２－Ｂ７３７，Ｂ７３７ ＭａｒｋⅡ，ＤＢ２－Ｂ７９１，ＤＢ２－７９１０，ＤＢ２－Ｂ７４８， 

ＤＢ２－Ｂ７９３，ＤＢ２－７９５，ＤＢ２－Ｂ７９８，ＬＴ２－Ｂ８４２，ＬＴ２－８４５， 

ＬＴ２－Ｂ８４７，ＬＴ２－Ｂ８４８，ＬＴ２－８７２，ＬＴ２－Ｂ８７５，ＬＺ２－Ｂ８５２， 

ＬＺ２－８５３，ＬＺ２－Ｂ８５４用 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ミシン頭部 

に接続する 

アース 

Ｗ（ワイパソレノイド） 

 

 

＋３０Ｖ 

Ｓ７（タッチバックスイッチ） 

０Ｖ 

Ｔ（糸切りソレノイド） 

＋３０Ｖ 

Ｂ（返し縫いソレノイド） 

 ＋３０Ｖ 

ミシン頭部 

に接続する 

アース 

Ｗ（ワイパソレノイド） 

 

＋３０Ｖ 

Ｓ７（タッチバックスイッチ） 

Ｂ（返し縫いソレノイド） 

Ｔ（糸切りソレノイド） 

０Ｖ 

＋３０Ｖ  

＋３０Ｖ 

Ｗ（ワイパソレノイド） 

 

＋３０Ｖ 

Ｓ７（タッチバックスイッチ） 

Ｂ（返し縫いソレノイド） 

Ｔ（糸切りソレノイド） 

アース 

 
０Ｖ 

＋３０Ｖ 

＋３０Ｖ 

TE 製 

コネクタ   770092-1(黒) 

ターミナル 770146-1(メス) 

または MOLEX 製 

コネクタ   1292R3(黒) 

ターミナル 1381-A(P901)L 

(メス) 

 

TE 製 

コネクタ   770360-1 

ターミナル 770146-1(メス) 

TE 製 

コネクタ   770098-1 

ターミナル 770146-1(メス) 

または MOLEX 製 

コネクタ   1360R3 

ターミナル 1381-A(P901)L 

      (メス) 

 

TE 製 

コネクタ   770098-1 

ターミナル 770146-1(メス) 

または MOLEX 製 

コネクタ   1360R3 

ターミナル 1381-A(P901)L 

(メス) 
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４．２ リミサーボ XC-G シリーズでブラザー工業（株）製内蔵型検出器を使用する方法 

 

［機種］ 

（１） ブラザー工業（株）製内蔵型検出器 

 ブラザー工業（株）製制御盤ＭＤ－８０３、ＭＤ－８１３に使用のもの 

（２） リミサーボ ＸＣ－ＧＭＦ 

 

［接続方法］ 

（１）ジャンパーピンの設定 

まず、電源を切ってください。電源を切ってもしばらく制御盤内部には高電圧が残っていますので、電源を

切ってから１０分以上経過後、制御盤のフタを外してください。ブラザー工業（株）製内蔵型検出器用電源

は＋５Ｖなので、制御盤のフタをあけ、中のジャンパーピン（ＪＰ3）を＋１２Ｖ側から＋５Ｖ側に切り換

えます。 

（２）中継ケーブルによる接続 

 

 

 

        
 

 
ブラザー工業（株）製 

内蔵型検出器へ 

ＤＩＮ ８ピン 

ホシデン製 

TCS8586-0170277 

リミサーボ  

検出器コネクタへ 

TE 製 

コネクタ 770361-1 

ターミナル 770147-1(オス) 

リミサーボ  

オプションＡコネクタへ 

TE 製 

コネクタ 770090-1(黒) 

ターミナル 770147-1(オス) 

または MOLEX 製 

コネクタ 1261P1(黒) 

ターミナル 1380-(P901)L(オス) 

 

 

 

０Ｖ 

０Ｖ 

＋５Ｖ 

アース 

ＵＰ 

ＵＰ 

＋５Ｖ 

アース 

ＤＮ 
ＤＮ 
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４．３ ブラザー製ボリューム付き押しボタンスイッチとミシンとリミサーボとの接続方法 

 

［適用ブラザー製押しボタンスイッチ］ 

ボリューム付き押しボタンスイッチ 

 

［リミサーボ］ 

（１）単相１００Ｖ用 

制御盤 ＸＣ－ＧＭＦ－１０－０５ 

モータ ＸＬ－Ｇ５５４－１０Y 

（２）三相２００Ｖ用 

制御盤 ＸＣ－ＧＭＦ－２０－０５ 

モータ ＸＬ－Ｇ５５４－２０Y 

 
［接続方法］ 

押しボタンスイッチとリミサーボとの接続は、以下に示す中継コネクタを使用して、 

制御盤と押しボタンスイッチのボリュームとを接続してください。 

リミサーボの制御盤のフタをあけ、可変速指令電圧電源［ジャンパーピン（ＪＰ4）］を 

＋５Ｖ側から＋１２Ｖ側に切り換えます。 

 

 

 
 

TE 製 

コネクタ 770337-1 

ターミナル 770146-1(メス) 

または MOLEX 製 

コネクタ 1991-4R1 

ターミナル 1381-A(P901)L(メス) 

TE 製 

コネクタ 770107-1 

ターミナル 770147-1(オス) 

 
［制御盤での設定］ 

（１）通常モード（表示がクルクル回っている状態）で［↓］キーと［Ａ］キーと［Ｃ］キーを同時に２秒以上押

してＱモードに入ってください。表示はＶＣＳ．ＯＦの様に表示します。 

（２）［↓］キーを何回か押して、ＶＣ２（速度指令ＶＣ２の動作モード）(直接呼出番号：1405)を選択します。表示は、

ＶＣ２．ＶＣの様に表示します。 

（３）Ｄキーを何回か押してＶＣ２．ＶＲの表示にしてください。（オプションＢコネクタの速度指令入力ＶＣ２の

機能を制御盤の速度ボリュームの機能にする。） 

（４）［↓］キーを何回か押して、Ｖ２５（速度指令ＶＣ２の入力電圧の５Ｖ／１２Ｖ設定）(直接呼出番号：1407)を選択

します。 

表示は、Ｖ２５．ＯＮの様に表示します。 

（５）Ｄキーを押してＶ２５．ＯＦの表示にしてください。（オプションＢコネクタの速度指令入力ＶＣ２の入力電

圧を１２Ｖ（ＭＡＸ）に設定します。） 

（６）［↓］キーと［↑］キーを同時に押して、通常モードに戻してください。 
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TE 製 

コネクタ   770102-1 

または MOLEX 製 

コネクタ   1360P 

ワイパ用コネクタ 

TE 製 

コネクタ   770070-1(青) 

または MOLEX 製 

1396R1(青) 

糸切り用コネクタ 

TE 製 

コネクタ   77007５-1(白) 

または MOLEX 製 

コネクタ   1490R1(白) 

返し縫い用コネクタ 

TE 製 

コネクタ   770075-1(青) 

または MOLEX 製 

コネクタ   1490R1(青) 

 

 

５．トヨタ製ミシンとリミサーボとの接続方法 

５．１ 中継コネクタ（リード線側より見た図を示します。） 

（１）ミシンソレノイド用 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 
 

TE 製 

ターミナル(◎マーク) 

770146-1(メス) 

ターミナル(○マーク) 

770147-1(オス) 

または MOLEX 製 

ターミナル(◎マーク) 

1381-A(P901)L(メス) 

ターミナル(○マーク) 

1380-(P901)L(オス) 

 

 
（２）トヨタ製押さえ上げ装置用 

 

      
 

リミサーボ  押え上げコネクタへ 

TE 製 

コネクタ   770078-1 

ターミナル 770147-1(オス) 

または MOLEX 製 

コネクタ   1490P1 

ターミナル 1380-(P901)L(オス) 

 

トヨタ製押え上げへ 

TE 製 

コネクタ   770075-1(黒) 

ターミナル 770147-1(オス) 

または MOLEX 製 

コネクタ   1490R1(黒) 

ターミナル 1380-(P901)L(オス) 

 

 

ミシン頭部 

に接続する 

アース 

Ｗ 

 

 

＋３０Ｖ 

 

 

Ｌ 

０Ｖ 

＋３０Ｖ 

Ｔ 

Ｓ７ 

０Ｖ 

＋３０Ｖ 

Ｂ 

ＦＵ＋ 

Ｆ 

０Ｖ 

ＦＵ－ 
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０Ｖ ＵＰ 

ＤＮ 

＋１２Ｖ 

アース 

トヨタ製内蔵型検出器へ 

TE 製 

コネクタ   770086-1 

ターミナル 770147-1(オス) 

または MOLEX 製 

コネクタ   1261R3 

ターミナル 1380-(P901)L(オス) 

 

リミサーボ  検出器コネクタへ 

TE 製 

コネクタ   770361-1 

ターミナル 770147-1(オス) 

 

 
 

 

（３）トヨタ製内蔵型検出器用 

 

 

    
 

 

 

 

 

（４）トヨタ製立ちミシンペダルＲＴ－２６，ＲＴ－２７用 

 

 

    
 

 

 

        
 

※プログラムモード［Ｃ］の機能［ＰＤＳ］(直接呼出番号：530)をＯＮにしてください。詳細は、Ｐ.１６９を参照してください。 

 

 

（５）トヨタ製可変速ミシンペダル用 

 

 

 
 

 

        
 

 

 

 

 

 
※プログラムモード［Ｃ］の機能［ＰＤＳ］(直接呼出番号：530)をＯＮにしてください。詳細は、Ｐ.１６９を参照してください。 

立ちミシンコネクタへ 

TE 製 

コネクタ 770086-1 

ターミナル(◎マーク) 

 770146-1(メス) 

ターミナル(○マーク) 

 770147-1(オス) 

または MOLEX 製 

コネクタ 1261R3 

ターミナル(◎マーク) 

 1381-A(P901)L(メス) 

ターミナル(○マーク) 

 1380-(P901)L(オス) 

 

【注意】JP3 を＋5V 側に変更して 

ください。 

（P.14 参照） 

リミサーボ レバーコネクタへ 

TE 製 

コネクタ  770090-1 

ターミナル 770147-1(オス) 

または MOLEX 製  

コネクタ  1261P1 

ターミナル 1380-(P901)L(オス) 

 

リミサーボ オプションＡコネクタへ 

TE 製 

コネクタ  770090-1(黒) 

ターミナル 770147-1(オス) 

または MOLEX 製  

コネクタ  1261P1(黒) 

ターミナル 1380-(P901)L(オス) 

 

０Ｖ 

Ｓ１ 

Ｓ２ 

Ｓ３ 

＋１２Ｖ 

ＶＣ 

０Ｖ 

 

 

 

Ｓ３ 

＋５Ｖ 

０Ｖ 

Ｓ２ 

Ｓ１ 

Ｓ０ 

＋１２Ｖ 

リミサーボ レバーコネクタへ 

TE 製 

コネクタ 770090-1 

または MOLEX 製 

コネクタ 1261P1 

 

 

TE 製 

ターミナル(◎マーク) 770146-1(メス) 

ターミナル(○マーク) 770147-1(オス) 

または MOLEX 製 

ターミナル(◎マーク) 1381-A(P901)L(メス) 

ターミナル(○マーク) 1380-(P901)L(オス) 

トヨタ製可変速ペダルへ 

TE 製 

コネクタ  770086-1 

または MOLEX 製 

コネクタ 1261R3 

 

トヨタ製可変速ペダルへ 

TE 製 

コネクタ  770070-1(黒) 

または MOLEX 製 

コネクタ 1396R1(黒) 

 

リミサーボ 検出器コネクタへ 

TE 製 

コネクタ   770361-1 

ターミナル 770147-1(オス) 
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６．シンガー製ミシンとリミサーボとの接続方法 

６．１ 入出力信号 

       
[オプションＡ] [押え上げ]   [オプションＢ]   [ ミシン ] 

押え上げ 

 0V － 1 

ＩＦ 押え上げ信号 F － 2 

ＯＦ 
押え上げ出力+ FU+ － 3 

押え上げ出力- FU- － 4 
 
オプションＡ（黒コネクタ） 

 0V － 1 0V 

ＩＡ 
前止め縫いキャンセル入力 750以外 

2 
入力を ON すると、前止め縫い動作が禁止されます。 

ミシン回転禁止入力 750 入力がオープンのときは、ペダルを踏み込んでもミシンは回転しません。 

 定電圧電源 （+12Ｖ） － 3 DC12V（MAX40mA）を出力します。 

ＩＢ 後止め縫いキャンセル入力 － 4 入力を ON すると、後止め縫い動作が禁止されます。 

 上位置出力信号 － 5 上位置信号が出力されます。出力電圧は DC12V/5V です。出荷設定は、+12V です。 

ＩＣ 糸切り解除入力 － 6 
入力を ON すると、ペダル深けり返しで糸切り動作はせず、糸切りインターロック時間経

過後、押え上げ動作になります。 
 
ミシン 

 アース － 1 アース 

ＯＢ 

糸たぐりソレノイド出力 457G, 457F 

2 

糸たぐりソレノイド出力となります。 

糸ゆるめソレノイド出力 691A, 691B 糸ゆるめソレノイド出力となります。 

オプションソレノイド出力 
411U, 412U, 

591, 211A, 

212A, 591V 

オプションソレノイド入力が ON されると、ミシンの状態に関係なく出力が ON になり

ます。 

糸払いソレノイド出力 750 糸払いソレノイド出力となります。 

 +24V － 3 +24V 

ＯＡ 糸切りソレノイド出力 － 4 糸切りソレノイド出力となります。 

 0V  5 0V 

ＩＤ 針上げ入力  6 入力を ON すると、針上げ動作となります。 

ＯＤ 
糸ゆるめソレノイド出力 

457G,457F, 

750 
7 

糸ゆるめソレノイド出力となります。 

糸払いソレノイド出力 
457G,457F, 

750以外 
糸払いソレノイド出力となります。 

 +24V  8 +24V 

ＩＥ 手動返し縫い入力  9 入力を ON すると、返し縫い動作となります。(モータ停止時も入力は有効です。) 

 0V  10 0V 

 +24V  11 +24V 

ＯＣ 返し縫いソレノイド出力  12 返し縫いソレノイド出力となります。 
 
オプションＢ 

 0V － 1 0V 

Ｉ４ － － 2 － 

Ｏ１ 

－ 
691A,691B, 

750以外 

3 

出力しません。 

ADD ･ BT ソレノイド出力 691A,691B ＡＤＤ ･ ＢＴソレノイド用出力となります。 

糸切りソレノイド出力 750 糸切りソレノイド出力となります。 

ＶＣ２ 可変速指令 － 4 外部からの速度指令入力です。（この入力に電圧が印加されると、ミシンは運転します。） 

Ｉ５ －  5 － 

Ｉ１ 上位置優先停止信号  6 
ミシン運転中に、入力 PSU が ON されると、設定針数経過後、糸切り動作後に針上位置

停止となります。 

 +5V  7 DC5V（MAX50mA）を出力します。 

 +24V  8 +24V 

Ｉ２ 

非常停止入力 
457G,457F, 

691A,691B, 

750 
9 

ミシン運転中に入力が ON されると、全ての運転状態を解除してブレーキにより急停止

します。 

オプションソレノイド入力 
591,211A, 

212A,411U, 

412U,591V 

入力を ON すると、オプションソレノイド出力が出力されます。 

 0V  10 0V 

 +24V  11 +24V 

Ｏ２ 

－ 691A,750以外 

12 

出力しません。 

エアブロー出力 691A エアブロー用出力となります。 

糸払いソレノイド出力 750 糸払いソレノイド出力となります。 

Ｏ７ －  13 － 

Ｏ６／ＣＰ －  14 － 

Ｏ３ 
スレッドブル出力 691A 

15 
スレッドブル用出力となります。 

－ 691A以外 出力しません。 
 

F 

（設定 [457G], [457F], [591], 

[211A],[212A], [411U], 

[412U], [591V],[691A], 

[691B],[750]の場合） 

FU 

注意：押え上げ出力ＦＵのチョッピング 

デューティーは１００％（全波出力）設定です。 
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６．２ 中継ケーブル 

（設定［４５７Ｇ］，［４５７Ｆ］，［５９１］，［２１１Ａ］，［２１２Ａ］，［４１１Ｕ］，［４１２Ｕ］，［５９１Ｖ］，［６９１Ａ］，［６９１Ｂ］，［７５０］の場合） 
 

 ＸＣ－ＧＭＦ側          ミシン側  

 

 

 

 

        
 

 

          
 

          
 

 

 
 

 

         
 

 

        

                                                       
 

 

 

＋２４Ｖ 

W [457G, 457F, 750] 
OT1 [591, 211A, 212A, 411U, 412U, 591V] 
L [691A, 691B] 

Ｕ 

０Ｖ 

ＢＳＬ 

＋２４Ｖ 

Ｂ ＋２４Ｖ 

Ｔ ＋２４Ｖ 

０Ｖ 

L [457G, 457F, 750] 

W [457G, 457F, 750 以外] 

Ｕ 

ＢＳＬ 

＋２４Ｖ 

 

０Ｖ 

 

 

＋２４Ｖ 

Ｂ 

＋２４Ｖ 

Ｔ 

ミシンコネクタ(プラグ) 

TE製 

コネクタ 770102-1 

または MOLEX製 

コネクタ1360P 

糸たぐりコネクタ(リセプタル) 

TE製 

コネクタ 770070-1 

または MOLEX製 

コネクタ1396R1 

 

糸ゆるめコネクタ(リセプタル) 

MOLEX製 

コネクタ 1261R3 

糸切りコネクタ(リセプタル) 

TE製 

コネクタ 770075-1 

または MOLEX製 

コネクタ1490R1 

 

オプションBコネクタ(プラグ) 

TE製 

コネクタ 770107-1 

または MOLEX製 

コネクタ1375P 

 

オプションAコネクタ(プラグ) 

TE製 

コネクタ 770090-1(黒) 

または MOLEX製 

コネクタ1261P(黒) 

 オプションコネクタ(リセプタル) 

TE製 

コネクタ 770092-1 

または MOLEX製 

コネクタ1292R3 

 

押え上げコネクタ(リセプタル) 

TE製 

コネクタ 770075-1 

または MOLEX製 

コネクタ1490R1 

 

押え上げコネクタ(プラグ) 

TE製 

コネクタ 770078-1 

または MOLEX製 

コネクタ1490P1 

 

TE製 

ターミナル(◎マーク) 770146-1(メス) 

ターミナル(○マーク) 770147-1(オス) 

または MOLEX製 

ターミナル(◎マーク) 1381-A(P901)L(メス) 

ターミナル(○マーク) 1380-(P901)L(オス) 

 

TB [691A, 691B] 
T [750] 

Not output [691A, 691B, 750 以外] 

＋２４Ｖ 

KS3 [691A] 
W [750] 

Not output [691A, 750 以外] 

TF [691A] 

Not output [691A 以外] 

＋２４Ｖ 

＋２４Ｖ 

＋２４Ｖ 
ＥＢ 

０Ｖ 

SB [750 以外] 

S6 [750] 

ＴＬ 

０Ｖ 

Ｆ 

ＦＵ＋ 

ＦＵ－ 

Ｆ 

０Ｖ 

ＦＵ＋ 

ＦＵ－ 

０Ｖ 

ＥＢ 

ＴＬ 
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（１） 糸切りモードＴＲの設定がＰＲＧの場合の糸切りタイミングの設定 
 

 

運転信号Ｓ１ 
  

針下位置ＤＮ 
  

針上位置ＵＰ 
  

糸切り出力Ｔ 

ＬＴＭ設定  

Ｔ１ 

 

Ｔ２ 

 

Ｔ３ 

 

Ｔ４ 

 

ＴＫ 使用できません。 

ＴＳ 使用できません。 

Ｔ７ 

 

糸緩め出力Ｌ 

ＬＬＭ設定  

Ｌ１ 

 

Ｌ２ 

 

Ｌ３ 

 

Ｌ４ 

 

ＬＫ 使用できません。 

ＬＳ 使用できません。 

Ｌ７ 

 

糸払い出力Ｗ 
 

押え上げ出力ＦＵ 
 

 

注）＊１．ワイパー出力（Ｗ）の動作は、ＧモードのＷＭＤ(直接呼出番号：917)の設定により、特殊動作となります。 

＊２．押え上げ出力（ＦＵ）のチョッピングデューティーは、Ｐモード及びＣモードのＦＵＤ(直接呼出番号：27)により設定できま

す。 

 １４  糸切りモードＴＲの設定 

Ｗ１（ｍｓ） Ｗ２（×１０ｍｓ） 

Ｌ１（ｍｓ） Ｌ２（ｍｓ） ＬＳ（度） 

ＬＳ（度） 

ＬＳ（度） 

Ｌ１（ｍｓ） 

Ｌ２（ｍｓ） ＬＳ（度） 

Ｌ２（ｍｓ） 

Ｌ２（ｍｓ） 

Ｔ１（ｍｓ） Ｔ２（ｍｓ） ＴＳ（度） 

ＴＳ（度） 

ＴＳ（度） 

Ｔ１（ｍｓ） 

Ｔ２（ｍｓ） ＴＳ（度） 

Motor ON 

FD (ms) 

FO (Χ10ms) 

F1 (ms) 

ＯＮ 

ＯＮ 

ＯＮ 

ＴＥ（度） 

Ｔ２（ｍｓ） 

Ｔ２（ｍｓ） 

*1 

*2 

ＬＥ（度） 
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（２） 糸払い出力のタイミング 
糸切り信号（Ｓ２）によるワイパー出力のＯＦＦタイミングの設定機能（ＧモードのＷＭＤ） 

 

 

糸切り信号Ｓ２ 
  

針下位置ＤＮ 
  

針上位置ＵＰ 
  

ミシン 
  

糸払い出力設定時間 
 

糸払い出力Ｗ 

ＷＭＤ設定  

Ｗ 

 

ＯＲ 

 

ＡＮ 

 

  

 

 

糸切り信号Ｓ２ 

 

 

 

 

糸払い出力Ｗ 

ＷＭＤ設定  

Ｗ 

 

ＯＲ 

 

ＡＮ 

 

  

 

＊糸切り信号（Ｓ２）の入るタイミングにより糸払い出力（Ｗ）の出力ＯＦＦタイミングが①，②のように変わります。 

 

 

 

 

Ｗ１（ｍｓ） 

ＯＮ 

ＯＮ 

ＯＦＦ ＯＮ 

Ｗ２（×１０ｍｓ） 

ＯＦＦ ＯＮ 

ＯＮ 

ＯＮ 

ＯＮ 

ＯＮ 

ＯＮ 

ＯＮ 

① 

② 
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（３） 糸切りモードＴＲの各糸切りタイミングの設定値（固定値） 
 

針下位置 
ＤＮ 

 
  

針上位置 ＵＰ  
  

糸切り位置 ＴＭ  
  

糸切りモード 

ＴＲ設定 

    

  (msec.) 適用機種 

Ｍ１ 

糸切り出力 Ｔ 
 

当社 

ブラザー 

（Ｂ１ 以外） 

トヨタ 

セイコー 

ヤクモ 

糸ゆるめ出力 Ｌ 
 

糸払い出力 Ｗ 
 

押え上げ出力 ＦＵ 
 

Ｂ１ 

糸切り出力 Ｔ 
 

ブラザー 

B705 

B707 

B715 

B716 

B757 

B790 

B792 

糸ゆるめ出力 Ｌ 
 

糸払い出力 Ｗ 
 

押え上げ出力 ＦＵ 
 

Ｄ１ 

糸切り出力 Ｔ 
 

デュルコップ 

アドラー 

糸ゆるめ出力 Ｌ 
 

糸払い出力 Ｗ 
 

押え上げ出力 ＦＵ 
 

Ｊ１ 

糸切り出力 Ｔ 
 

ジューキ 

糸ゆるめ出力 Ｌ 
 

糸払い出力 Ｗ 
 

押え上げ出力 ＦＵ 
 

Ｊ２ 

糸切り出力 Ｔ 
 

ジューキ 

糸ゆるめ出力 Ｌ 
 

糸払い出力 Ｗ 
 

押え上げ出力 ＦＵ 
 

 

ＯＮ 

ＯＮ 
Ｅ８ Ｓ８ 

８０ 

１４０ 

糸切り信号Ｓ２ 

８０ 

１４０ 

１４０ 

４３ ４２ 

２０ 

２０ 

４４ 

３０ 

２０ ８９ 

５０ 

７１ 

３０ 
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針下位置 
ＤＮ    

針上位置 ＵＰ    

糸切り位置 ＴＭ    

糸切りモード 

ＴＲ設定 
    

  (msec.) 適用機種 

Ｎ１ 

糸切り出力 Ｔ 
 

 

糸ゆるめ出力 Ｌ 
 

糸払い出力 Ｗ 
 

押え上げ出力 ＦＵ 
 

Ｐ１ 

糸切り出力 Ｔ 
 

パフ 

（ｿﾚﾉｲﾄﾞﾀｲﾌﾟ） 

４６３ 

９００ 

糸ゆるめ出力 Ｌ 
 

糸払い出力 Ｗ 
 

押え上げ出力 ＦＵ 
 

Ｐ２ 

糸切り出力 Ｔ 
 

パフ 

（ｴｱｰﾀｲﾌﾟ） 

 

糸ゆるめ出力 Ｌ 
 

糸払い出力 Ｗ 
 

押え上げ出力 ＦＵ 
 

Ｐ３ 

糸切り出力 Ｔ 
 

パフ 

（ｴｱｰﾀｲﾌﾟ） 

 

糸ゆるめ出力 Ｌ 
 

糸払い出力 Ｗ 
 

押え上げ出力 ＦＵ 
 

 

糸切り信号Ｓ２ 

ＯＮ 

ＯＮ 
Ｅ８ Ｓ８ 

１００ 

３００ 

５３０ 

７０ 

８０ 

１４０ 

４０ 

８０ 

１００ 

１００ 

１４０ 

４０ 

１４０ 
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針下位置 
ＤＮ    

針上位置 ＵＰ    

糸切り位置 ＴＭ    

糸切りモード 

ＴＲ設定 
    

  (msec.) 適用機種 

Ｐ４ 

糸切り出力 Ｔ 
 

パフ 

（ｴｱｰﾀｲﾌﾟ） 

 

糸ゆるめ出力 Ｌ 
 

糸払い出力 Ｗ 
 

押え上げ出力 ＦＵ 
 

Ｔ１ 

糸切り出力 Ｔ 
 

トヨタ 

ＡＤ１５８ 

ＡＤ１５７ 

ＡＤ３４０ 

ＡＤ３４１ 

糸ゆるめ出力 Ｌ 
 

糸払い出力 Ｗ 
 

押え上げ出力 ＦＵ 
 

Ｔ２ 

糸切り出力 Ｔ 
 

トヨタ 

ＡＤ３１１０ 

糸ゆるめ出力 Ｌ 
 

糸払い出力 Ｗ 
 

押え上げ出力 ＦＵ 
 

ＲＫ 

糸切り出力 Ｔ 
 

逆転糸切り 

すくい縫い 

ミシン 

など 

糸ゆるめ出力 Ｌ 
 

糸払い出力 Ｗ 
 

押え上げ出力 ＦＵ 
 

Ｋ 

糸切り出力 Ｔ 
 

 

糸ゆるめ出力 Ｌ 
 

糸払い出力 Ｗ 
 

押え上げ出力 ＦＵ 
 

 

糸切り信号Ｓ２ 

ＯＮ 

ＯＮ 
Ｅ８ Ｓ８ 

４５ 

７０ 

８０ 

１４０ 

８０ 

１４０ 

４５ 

７０ 

逆転 

２０ 

９０ 

４０ 

７０ 

４０ 

７０ 

７０ 
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（１） 通常の出力タイミング 

 

 
 運転信号 Ｓ１ 

 

 糸切り信号 Ｓ２ 

 

 針下位置 ＤＮ 

 

 針上位置 ＵＰ 

 

 

 

 ミシン 

 

 

 出力 ＴＢ 

 

 出力 ＴＦ 

 

 
（２） Ｐモードの逆転針上げ機能ＲＵがＯＮ設定の場合 

 

 
 運転信号 Ｓ１ 

 

 糸切り信号 Ｓ２ 

 

 針下位置 ＤＮ 

 

 針上位置 ＵＰ 

 

 

 

 

 ミシン 

 

 

 

 出力 ＴＢ 

 

 出力 ＴＦ 

 
 

 

注１．ＴＦ出力の出力開始時間および出力時間はＧモードのＲ１(直接呼出番号：912)，Ｒ２(直接呼出番号：913)により設定できます。 

２．上記タイミングは、Ｇモードの糸切り時のモータ動作モードＴＲＭ(直接呼出番号：901)が［ＬＫ］設定の場合のタイミングです。 

 １５  出力ＴＦ，ＴＢの出力タイミング 

ＯＮ 

ＯＮ 

ＯＮ 

ＯＮ 

ＯＮ 

Ｒ１＝４０ｍｓ Ｒ２＝６６ｍｓ 

 

ＯＮ 

ＯＮ 

ＯＮ 

ＯＮ 

ＯＮ 

Ｒ１＝４０ｍｓ Ｒ２＝６６ｍｓ 
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簡易シーケンス機能を設定しない場合のＫＳ１，ＫＳ２，ＫＳ３出力タイミング 
（Ｓモードの簡易シーケンス機能設定［ＳＱＳ．］(直接呼出番号：1501)が［ＮＯ］設定のとき：出荷設定のとき） 

・出力ＫＳ１，ＫＳ２，ＫＳ３の出力タイミング 

 

 運転信号 Ｓ１ 

 

 糸切り信号 Ｓ２ 

 

針下位置停止 

針上位置停止 

 ミシン 

 

 

 

 出力 ＫＳ１ 

 

 出力 ＫＳ２ 

 

 出力 ＫＳ３ 

 

 

 

 

 

注１．出力ＫＳ１～ＫＳ３の出力開始時間および出力時間の調整は、ＳモードのＫ１１(直接呼出番号：1519)～Ｋ３２(直接呼出番号：1524)に

より設定できます。 

 

 

 

 

注意 

 

上記はＳモードの［ＳＱＳ］(直接呼出番号：1501)が［ＮＯ］設定（出荷設定）

の場合です。簡易シーケンス機能設定により、［ＳＱＳ］が［ＮＯ］設定以

外の場合、上記動作とは異なった動作となりますので注意してください。 

 

 

 １６  出力ＫＳ１，ＫＳ２，ＫＳ３の出力タイミング 

Ｋ１１＝ 

７０ｍｓ 

ＯＮ 

Ｋ１２＝７０ｍｓ 

 

ＯＮ 

Ｋ２１＝ 

７０ｍｓ Ｋ２２＝７０ｍｓ 

 
Ｋ３１＝ 

７０ｍｓ Ｋ３２＝７０ｍｓ 
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［簡易シーケンス機能の使い方］ 

・機能出力[KS1][KS2][KS3][KS4]を簡易シーケンス出力として設定することができます。 

簡易シーケンス出力を設定するには、[S]モードの簡易シーケンス起動条件設定機能［SQS］(直接呼出番号：1501)に起動

条件［IN］[T][R][S][TR][SB][GO]を設定することにより、機能出力[KS1][KS2][KS3][KS4]が簡易シーケン

ス出力となります。（出荷時は、［NO］設定です。）      〔[S]モード：［↓］＋［Ｂ］＋［Ｄ］キー〕 

１．条件設定 

(1)簡易シーケンス起動条件 

簡易シーケンス起動条件設定機能［SQS］(直接呼出番号：1501)の起動条件には、下記の様な条件設定があります。 

 ［ＮＯ］ ： 簡易シーケンスを起動しません。（出荷時は、［NO］設定です。） 

（仕様は、前ページの「出力ＫＳ１，ＫＳ２，ＫＳ３の出力タイミング」を参照してください。） 

 ［ＩＮ］ ： 仮想入力 IO4 が ONされたとき。 

 ［Ｔ］ ： 糸切り終了時。 

 ［Ｒ］ ： 運転開始時。 

 ［Ｓ］ ： モータ停止時。（1 針縫い運転時の停止時も含みます。） 

 ［ＴＲ］ ： 糸切り終了後の縫製開始時。 

 ［ＳＢ］ ： 前止め縫い完了時。（前止め縫い設定が「無し」の場合は、糸切り終了後の運転開始時。） 

 ［ＧＯ］ ： 常時起動。 

(2)簡易シーケンス終了条件 

簡易シーケンス終了条件設定機能［SQE］(直接呼出番号：1502)の終了条件を設定することにより、簡易シーケンスが強制終了されます。 

 ［ＮＯ］ ： 簡易シーケンスを強制終了しません。（出荷時は、［NO］設定です。） 

 ［ＬＶ］ ： 仮想入力 IO5 が ON状態のとき。 

 ［ＩＮ］ ： 仮想入力 IO5 が ONされたとき。 

 ［Ｔ］ ： 糸切り終了時。 

 ［Ｒ］ ： 運転開始時。 

 ［Ｓ］ ： モータ停止時。（1 針縫い運転時の停止時も含みます。） 

 ［ＴＲ］ ： 糸切り終了後の縫製開始時。 

 ［ＳＢ］ ： 前止め縫い完了時。（前止め縫い設定が「無し」の場合は、糸切り終了後の運転開始時。） 

(3)簡易シーケンス出力開始基準条件 

簡易シーケンス出力開始基準設定機能［S1S］(直接呼出番号：1505)～[S4S](直接呼出番号：1517)の出力開始基準条件には、下記の様な条件設定

があります。個々の出力開始基準を設定することにより、設定された基準にしたがって、出力が開始されます。 

 ［ＫＳ］ ： 出力連動。前段出力 ON エッジ。 

 ［ＩＮ］ ： 仮想入力 ON 基準。（ＫＳ１：ＩＯ６、ＫＳ２：ＩＯ７、ＫＳ３：ＩＯ８、ＫＳ４：ＩＯ９） 

 ［Ｔ］ ： 糸切り終了時。 

 ［Ｒ］ ： 運転開始時。 

 ［Ｓ］ ： モータ停止時。（1 針縫い運転時の停止時も含みます。） 

 ［ＴＲ］ ： 糸切り終了後の縫製開始時。 

 ［ＳＢ］ ： 前止め縫い完了時。（前止め縫い設定が「無し」の場合は、糸切り終了後の運転開始時。） 

(4)簡易シーケンス出力終了基準条件 

簡易シーケンス出力終了基準設定機能［S1E］(直接呼出番号：1506)～[S4E](直接呼出番号：1518)の出力終了基準条件には、下記の様な条件設定が

あります。個々の出力終了基準を設定することにより、設定された基準にしたがって、出力が終了されます。 

 ［ＫＳ］ ： 出力連動。（各出力の出力開始点基準。） 

 ［ＯＦ］ ： 仮想入力 OFF 基準。（ＫＳ１：ＩＯ６、ＫＳ２：ＩＯ７、ＫＳ３：ＩＯ８、ＫＳ４：ＩＯ９） 

 ［ＩＮ］ ： 仮想入力 ON 基準。（ＫＳ１：ＩＯＡ、ＫＳ２：ＩＯＢ、ＫＳ３：ＩＯＣ、ＫＳ４：ＩＯＤ） 

 ［Ｔ］ ： 糸切り終了時。 

 ［Ｒ］ ： 運転開始時。 

 ［Ｓ］ ： モータ停止時。（1 針縫い運転時の停止時も含みます。） 

 ［ＴＲ］ ： 糸切り終了後の縫製開始時。 

 ［ＳＢ］ ： 前止め縫い完了時。（前止め縫い設定が「無し」の場合は、糸切り終了後の運転開始時。） 

２．簡易シーケンス出力タイミングチャート 

簡易シーケンス起動条件［SQS.］(直接呼出番号：1501)、出力開始基準設定［S1S.］(直接呼出番号：1505)～[S4S.](直接呼出番号：1517)、出力終了基

準設定［S1E.］(直接呼出番号：1506)～[S4E.](直接呼出番号：1518)の各条件設定により、次のような出力タイミングチャートとなります。 

2-1. （開始基準、終了基準ともに出力連動の場合） 

   （起動条件が満たされた場合、起動します。） 

 

出力 ＫＳ１ 

 

出力 ＫＳ２ 

 

出力 ＫＳ３ 

 

出力 ＫＳ４ 

 

 １７  簡易シーケンスの使い方 

起動 

Ｋ１１ Ｋ１２ 

 
Ｋ２１ Ｋ２２ 

 

Ｋ４２ 

 

Ｋ３１ 

Ｋ４１ 

Ｋ３２ 

 

ＯＮ 

 
ＯＮ 

 
ＯＮ 

 
ＯＮ 

 

Ｓ１Ｓ［ＫＳ］ 
Ｓ１Ｅ［ＫＳ］ 

Ｓ２Ｓ［ＫＳ］ 
Ｓ２Ｅ［ＫＳ］ 

Ｓ３Ｓ［ＫＳ］ 
Ｓ３Ｅ［ＫＳ］ 

Ｓ４Ｓ［ＫＳ］ 
Ｓ４Ｅ［ＫＳ］ 
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2-2. （開始基準を仮想入力 ON 基準、終了基準を仮想入力 OFF 基準にした場合） 

   （起動条件が満たされた場合、起動します。） 

 

 仮想入力 ＩＯ６ 

 

出力 ＫＳ１ 

 

 仮想入力 ＩＯ７ 

 

出力 ＫＳ２ 

 

 仮想入力 ＩＯ８ 

 

出力 ＫＳ３ 

 

 仮想入力 ＩＯ９ 

 

出力 ＫＳ４ 

 

 

2-3. （開始基準、終了基準ともに仮想入力 ON 基準にした場合） 

   （起動条件が満たされた場合、起動します。） 

 

 仮想入力 ＩＯ６ 
 

 仮想入力 ＩＯＡ 

 

出力 ＫＳ１ 

 

 仮想入力 ＩＯ７ 
 

 仮想入力 ＩＯＢ 

 

出力 ＫＳ２ 

 

 

 仮想入力 ＩＯ８ 
 

 仮想入力 ＩＯＣ 

 

出力 ＫＳ３ 

 

 

 仮想入力 ＩＯ９ 
 

 仮想入力 ＩＯＤ 

 

出力 ＫＳ４ 

 

３．設定機能の説明 

(a) ： シーケンス出力[KS1][KS2][KS3][KS4]の出力開始時間／針数の設定切替え[NS1][NS2][NS3][NS4] 

[OF]設定 ： 時間設定（[K11][K21][K31][K41] ： 10msec 単位） 

[ON]設定 ：針数設定（[K11][K21][K31][K41]） 

(b) ： シーケンス出力[KS1][KS2][KS3][KS4]の出力時間／針数の設定切替え[NE1][NE2][NE3][NE4] 

[OF]設定 ： 時間設定（[K12][K22][K32][K42] ： 10msec 単位） 

[ON]設定 ： 針数設定（[K12][K22][K32][K42]） 

(c) ： シーケンス出力[KS1][KS2][KS3][KS4]の時間／針数の設定値の個別１０倍設定[KL1][KL2][KL3][KL4] 

[OF]設定 ： 設定時間／針数（[K11][K12], [K21][K22], [K31][K32], [K41][K42]） 

[ON]設定 ： 設定時間／針数 ｘ１０倍（[K11][K12]x10, [K21][K22]x10, [K31][K32]x10, [K41][K42]x10） 

(d) ： シーケンス出力[KS1][KS2][KS3][KS4]の時間設定値全体の１０倍設定 [KSL] 

[OF]設定 ： 設定時間（[K11][K12] [K21][K22] [K31][K32] [K41][K42]） 

[ON]設定 ： 設定時間 ｘ１０倍（[K11][K12] [K21][K22] [K31][K32] [K41][K42] x10） 
 
注 1. 簡易シーケンスを使用する場合は、上記の簡易シーケンス関連の各設定を行うとともに、C モードの出力機能設定により、使用する出力ピン

の出力設定に機能出力[KS1][KS2][KS3][KS4]を割り付けてください。 

注 2. 上記、簡易シーケンス設定の起動条件設定［SQS］に起動条件を設定しない場合（［NO］設定）は、機能出力[KS1][KS2][KS3] は 56 

ページに示す出力タイミングとなります。 

起動 

Ｋ１１ 
Ｋ１２ 

 
ＯＮ 

 

Ｓ１Ｓ［ＩＮ］ 
Ｓ１Ｅ［ＯＦ］ 

ＯＮ 

 

Ｓ２Ｓ［ＩＮ］ 
Ｓ２Ｅ［ＯＦ］ Ｋ２１ 

Ｋ２２ 

 
ＯＮ 

 

ＯＮ 

 

Ｓ３Ｓ［ＩＮ］ 
Ｓ３Ｅ［ＯＦ］ Ｋ３１ 

Ｋ３２ 

 
ＯＮ 

 

ＯＮ 

 

Ｓ４Ｓ［ＩＮ］ 
Ｓ４Ｅ［ＯＦ］ Ｋ４１ 

Ｋ４２ 

 
ＯＮ 

 

ＯＮ 

 

Ｋ４２ 

Ｋ２１ 

Ｋ１１ 

起動 

ＯＮ 

 

ＯＮ 

 

Ｋ２２ 

 

ＯＮ 

 

Ｋ３２ 

 

ＯＮ 

 

Ｋ４１ 
ＯＮ 

 

Ｋ１２ 

 

Ｓ１Ｓ［ＩＮ］ 
Ｓ１Ｅ［ＩＮ］ 

ＯＮ 

 

ＯＮ 

 

Ｓ２Ｓ［ＩＮ］ 
Ｓ２Ｅ［ＩＮ］ 

ＯＮ 

 

Ｋ３１ 

 

ＯＮ 

 

Ｓ３Ｓ［ＩＮ］ 
Ｓ３Ｅ［ＩＮ］ 

ＯＮ 

 

ＯＮ 

 

Ｓ４Ｓ［ＩＮ］ 
Ｓ４Ｅ［ＩＮ］ 

ＯＮ 

 



- 62 - 

 

 

 

［簡易シーケンス機能の設定例］ 

 

(１).設定例１ 
・オプション B コネクタの 3 番ピン［Ｏ１］,12 番ピン［Ｏ２］,１５番ピン［Ｏ３］出力に下記タイミングの出力を出力させた

いとき。 

 

    （糸切り終了後の縫製開始時。） 

 

 

 

ミシン回転 

 

出力 Ｏ１ 

 

出力 Ｏ２ 

 

出力 Ｏ３ 

 

 

 

・設定 

Ｃモード （［↓］＋［Ｃ］キー） 

機能表示 初期値 設定値  機 能 

Ｏ１ ＯＴ１ ＫＳ１ 出力信号の機能選択 

Ｏ２ ＮＣＬ ＫＳ２ 出力信号の機能選択 

Ｏ３ ＴＦ ＫＳ３ 出力信号の機能選択 

 

 

Ｓモード （［↓］＋［Ｂ］＋［Ｄ］キー） 

機能表示 初期値 設定値  機 能 

ＳＱＳ ＮＯ ＴＲ 簡易シーケンス起動条件設定（糸切り終了後の縫製開始時） 

ＳＱＥ ＮＯ Ｔ 簡易シーケンス終了条件設定（糸切り終了時） 

Ｓ１Ｓ ＫＳ ＫＳ ＫＳ１出力開始基準条件（出力連動（前段出力 ON エッジ）） 

Ｓ１Ｅ ＫＳ ＫＳ ＫＳ１出力終了基準条件（出力連動（各出力の出力開始点基準）） 

Ｓ２Ｓ ＫＳ ＫＳ ＫＳ２出力開始基準条件（出力連動（前段出力 ON エッジ）） 

Ｓ２Ｅ ＫＳ ＫＳ ＫＳ２出力終了基準条件（出力連動（各出力の出力開始点基準）） 

Ｓ３Ｓ ＫＳ ＫＳ ＫＳ３出力開始基準条件（出力連動（前段出力 ON エッジ）） 

Ｓ３Ｅ ＫＳ ＫＳ ＫＳ３出力終了基準条件（出力連動（各出力の出力開始点基準）） 

Ｋ１１ ７ １０ ＫＳ１出力の出力開始時間設定 (10x10ms=100ms) 

Ｋ１２ ７ ５ ＫＳ１出力の出力時間設定        (5x10ms=50ms) 

Ｋ２１ ７ ３ ＫＳ２出力の出力開始時間設定 (3x10ms=30ms) 

Ｋ２２ ７ １２ ＫＳ２出力の出力時間設定        (12x10ms=120ms) 

Ｋ３１ ７ ２０ ＫＳ３出力の出力開始時間設定 (20x10ms=200ms) 

Ｋ３２ ７ ３ ＫＳ３出力の出力時間設定        (3x10ms=30ms) 

 

 

 １８  簡易シーケンス機能の設定例 

K21=30ms 

K31=200ms K32=30ms 

K11=100ms 

起動 

K12=50ms 

K22=120ms 
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(２).設定例２ 
・オプション B コネクタの 3 番ピン［Ｏ１］,12 番ピン［Ｏ２］,１５番ピン［Ｏ３］出力に下記タイミングの出力を出力させたい

とき。 

 

    （糸切り終了後の縫製開始時。） 

 

 

 

ミシン回転 

 

出力 Ｏ１ 

 

出力 Ｏ２ 

 

出力 Ｏ３ 

 

 

 

・設定 

Ｃモード （［↓］＋［Ｃ］キー） 

機能表示 初期値 設定値  機 能 

Ｏ１ ＯＴ１ ＫＳ１ 出力信号の機能選択 

Ｏ２ ＮＣＬ ＫＳ２ 出力信号の機能選択 

Ｏ３ ＴＦ ＫＳ３ 出力信号の機能選択 

 

 

Ｓモード （［↓］＋［Ｂ］＋［Ｄ］キー） 

機能表示 初期値 設定値  機 能 

ＳＱＳ ＮＯ ＴＲ 簡易シーケンス起動条件設定（糸切り終了後の縫製開始時） 

ＳＱＥ ＮＯ Ｔ 簡易シーケンス終了条件設定（糸切り終了時） 

ＮＳ１ ＯＦ ＯＦ ＫＳ１出力の出力開始［時間］/［針数］選択（時間設定） 

ＮＥ１ ＯＦ ＯＦ ＫＳ１出力の出力［時間］/［針数］選択（時間設定） 

Ｓ１Ｓ ＫＳ ＴＲ ＫＳ１出力開始基準条件（糸切り終了後の縫製開始時） 

Ｓ１Ｅ ＫＳ ＫＳ ＫＳ１出力終了基準条件（出力連動（各出力の出力開始点基準）） 

ＮＳ２ ＯＦ ＯＦ ＫＳ２出力の出力開始［時間］/［針数］選択（時間設定） 

ＮＥ２ ＯＦ ＯＮ ＫＳ２出力の出力［時間］/［針数］選択（針数設定） 

Ｓ２Ｓ ＫＳ ＴＲ ＫＳ２出力開始基準条件（糸切り終了後の縫製開始時） 

Ｓ２Ｅ ＫＳ ＫＳ ＫＳ２出力終了基準条件（出力連動（各出力の出力開始点基準）） 

ＮＳ３ ＯＦ ＯＮ ＫＳ３出力の出力開始［時間］/［針数］選択（針数設定） 

ＮＥ３ ＯＦ ＯＦ ＫＳ３出力の出力［時間］/［針数］選択（時間設定） 

Ｓ３Ｓ ＫＳ ＴＲ ＫＳ３出力開始基準条件（糸切り終了後の縫製開始時） 

Ｓ３Ｅ ＫＳ ＫＳ ＫＳ３出力終了基準条件（出力連動（各出力の出力開始点基準）） 

Ｋ１１ ７ １０ ＫＳ１出力の出力開始時間設定 (10x10ms=100ms) 

Ｋ１２ ７ ５ ＫＳ１出力の出力時間設定        (5x10ms=50ms) 

Ｋ２１ ７ ０ ＫＳ２出力の出力開始時間設定 (0ms) 

Ｋ２２ ７ ３ ＫＳ２出力の出力針数設定        (３針) 

Ｋ３１ ７ ５ ＫＳ３出力の出力開始針数設定 (５針) 

Ｋ３２ ７ ３ ＫＳ３出力の出力時間設定        (3x10ms=30ms) 

 

 

K21=0ms 

K31=５針 K32=30ms 

K11=100ms 

起動 

K12=50ms 

K22=３針 
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(３).設定例３ 
・オプションＡコネクタの２番ピン（［ＩＡ］）の入力で、オプションＢコネクタの 3 番ピン［Ｏ１］,12 番ピン［Ｏ２］,１５番 

ピン［Ｏ３］出力に下記タイミングの出力を出力させたいとき。 

 

   （入力ＩＡがＯＮ（仮想入力ＩＯ４がＯＮ）時） 

 

 

 

ミシン回転 

 

入力 ＩＡ 

 

出力 Ｏ１ 

 

出力 Ｏ２ 

 

出力 Ｏ３ 

 

 

 

・設定 

Ｃモード （［↓］＋［Ｃ］キー） 

機能表示 初期値 設定値  機 能 

ＩＡ ＰＳＵ ＩＯ４ 入力信号の機能選択 

ＩＭ ＮＯ ＩＯ６ 入力信号の機能選択 

Ｏ１ ＯＴ１ ＫＳ１ 出力信号の機能選択 

Ｏ２ ＮＣＬ ＫＳ２ 出力信号の機能選択 

Ｏ３ ＴＦ ＫＳ３ 出力信号の機能選択 

ＯＭ ＮＯ ＯＴ４ 出力信号の機能選択 

 

 

Ｓモード （［↓］＋［Ｂ］＋［Ｄ］キー） 

機能表示 初期値 設定値  機 能 

ＳＱＳ ＮＯ ＩＮ 簡易シーケンス起動条件設定（仮想入力ＩＯ４がＯＮ時） 

ＳＱＥ ＮＯ Ｔ 簡易シーケンス終了条件設定（糸切り終了時） 

ＮＳ１ ＯＦ ＯＮ ＫＳ１出力の出力開始［時間］/［針数］選択（針数設定） 

ＮＥ１ ＯＦ ＯＮ ＫＳ１出力の出力［時間］/［針数］選択（針数設定） 

Ｓ１Ｓ ＫＳ ＴＲ ＫＳ１出力開始基準条件（糸切り終了後の縫製開始時） 

Ｓ１Ｅ ＫＳ ＯＦ ＫＳ１出力終了基準条件（仮想入力 OFF 基準（ＫＳ１：ＩＯ６）） 

ＮＳ２ ＯＦ ＯＮ ＫＳ２出力の出力開始［時間］/［針数］選択（針数設定） 

ＮＥ２ ＯＦ ＯＦ ＫＳ２出力の出力［時間］/［針数］選択（時間設定） 

Ｓ２Ｓ ＫＳ ＴＲ ＫＳ２出力開始基準条件（糸切り終了後の縫製開始時） 

Ｓ２Ｅ ＫＳ ＫＳ ＫＳ２出力終了基準条件（出力連動（各出力の出力開始点基準）） 

ＮＳ３ ＯＦ ＯＦ ＫＳ３出力の出力開始［時間］/［針数］選択（時間設定） 

ＮＥ３ ＯＦ ＯＮ ＫＳ３出力の出力［時間］/［針数］選択（針数設定） 

Ｓ３Ｓ ＫＳ ＴＲ ＫＳ３出力開始基準条件（糸切り終了後の縫製開始時） 

Ｓ３Ｅ ＫＳ ＫＳ ＫＳ３出力終了基準条件（出力連動（各出力の出力開始点基準）） 

Ｋ１１ ７ ２ ＫＳ１出力の出力開始針数設定 (２針) 

Ｋ１２ ７ ５ ＫＳ１出力の出力針数設定     (５針) 

Ｋ２１ ７ ３ ＫＳ２出力の出力開始針数設定 (３針) 

Ｋ２２ ７ ６ ＫＳ２出力の出力時間設定     (6x10ms=60ms) 

Ｋ３１ ７ ０ ＫＳ３出力の出力開始時間設定 (0ms) 

Ｋ３２ ７ ５ ＫＳ３出力の出力針数設定     (５針) 

 

K31=0ms 

K11=２針 K12=５針 

K22=60ms 

起動 

K21=３針 

K32=５針 

ＯＮ 
ＯＦＦ 
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(４).設定例４ 
・オプションＡコネクタの２番ピン（［ＩＡ］）の入力で、オプション B コネクタの 3 番ピン［Ｏ１］,12 番ピン［Ｏ２］,１５番

ピン［Ｏ３］出力に下記タイミングの出力を出力させたいとき。 

 

   （糸切り終了後の縫製開始時。） 

 

 

 

ミシン回転 

 

入力 ＩＡ 

 

出力 Ｏ１ 

 

出力 Ｏ２ 

 

出力 Ｏ３ 

 

 

 

・設定 

Ｃモード （［↓］＋［Ｃ］キー） 

機能表示 初期値 設定値  機 能 

ＩＡ ＰＳＵ ＩＯ７ 入力信号の機能選択 

ＩＭ ＮＯ ＩＯ８ 入力信号の機能選択 

Ｏ１ ＯＴ１ ＫＳ１ 出力信号の機能選択 

Ｏ２ ＮＣＬ ＫＳ２ 出力信号の機能選択 

Ｏ３ ＴＦ ＫＳ３ 出力信号の機能選択 

ＯＭ ＮＯ ＯＴ７ 出力信号の機能選択 

ＯＭＬ ＯＦ ＯＮ 出力信号の論理反転 

 

 

Ｓモード （［↓］＋［Ｂ］＋［Ｄ］キー） 

機能表示 初期値 設定値  機 能 

ＳＱＳ ＮＯ ＴＲ 簡易シーケンス起動条件設定（糸切り終了後の縫製開始時） 

ＳＱＥ ＮＯ Ｔ 簡易シーケンス終了条件設定（糸切り終了時） 

ＮＳ１ ＯＦ ＯＦ ＫＳ１出力の出力開始［時間］/［針数］選択（時間設定） 

ＮＥ１ ＯＦ ＯＮ ＫＳ１出力の出力［時間］/［針数］選択（針数設定） 

Ｓ１Ｓ ＫＳ ＴＲ ＫＳ１出力開始基準条件（糸切り終了後の縫製開始時） 

Ｓ１Ｅ ＫＳ ＫＳ ＫＳ１出力終了基準条件（出力連動（各出力の出力開始点基準）） 

ＮＳ２ ＯＦ ＯＮ ＫＳ２出力の出力開始［時間］/［針数］選択（針数設定） 

ＮＥ２ ＯＦ ＯＮ ＫＳ２出力の出力［時間］/［針数］選択（針数設定） 

Ｓ２Ｓ ＫＳ ＩＮ ＫＳ２出力開始基準条件（仮想入力 ON 基準（ＫＳ２：ＩＯ７）） 

Ｓ２Ｅ ＫＳ ＫＳ ＫＳ２出力終了基準条件（出力連動（各出力の出力開始点基準）） 

ＮＳ３ ＯＦ ＯＮ ＫＳ３出力の出力開始［時間］/［針数］選択（針数設定） 

ＮＥ３ ＯＦ ＯＮ ＫＳ３出力の出力［時間］/［針数］選択（針数設定） 

Ｓ３Ｓ ＫＳ ＩＮ ＫＳ３出力開始基準条件（仮想入力 ON 基準（ＫＳ３：ＩＯ８）） 

Ｓ３Ｅ ＫＳ ＫＳ ＫＳ３出力終了基準条件（出力連動（各出力の出力開始点基準）） 

Ｋ１１ ７ ０ ＫＳ１出力の出力開始時間設定 (0ms) 

Ｋ１２ ７ ３ ＫＳ１出力の出力針数設定        (３針) 

Ｋ２１ ７ ２ ＫＳ２出力の出力開始針数設定 (２針) 

Ｋ２２ ７ ５ ＫＳ２出力の出力針数設定        (５針) 

Ｋ３１ ７ ３ ＫＳ３出力の出力開始針数設定 (３針) 

Ｋ３２ ７ ６ ＫＳ３出力の出力針数設定        (６針) 

 

 

 

K31=３針 

K11= 0ms K12=３針 

K22=５針 

起動 

K21=２針 

K32=６針 

ＯＮ 
ＯＦＦ 
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(５).設定例５ 
・オプションＡコネクタの２番ピン（［ＩＡ］）,４番ピン（［ＩＢ］）の入力で、オプション B コネクタの 3 番ピン［Ｏ１］,12 番

ピン［Ｏ2］,15 番ピン［Ｏ３］出力に下記タイミングの出力を出力させたいとき。 

 

   （糸切り終了後の縫製開始時。） 

 

 

 

ミシン回転 

 

入力 ＩＡ 
 

入力 ＩＢ 

 

出力 Ｏ１ 

 

出力 Ｏ２ 

 

出力 Ｏ３ 
 

・設定 

Ｃモード （［↓］＋［Ｃ］キー） 

機能表示 初期値 設定値  機 能 

ＩＡ ＰＳＵ ＩＯ６ 入力信号の機能選択 

ＩＢ ＰＳＤ ＩＯ８ 入力信号の機能選択 

ＩＭ ＮＯ ＩＯ７ 入力信号の機能選択 

ＩＮ ＮＯ ＩＯＢ 入力信号の機能選択 

ＩＯ ＮＯ ＩＯ９ 入力信号の機能選択 

Ｏ１ ＯＴ１ ＫＳ１ 出力信号の機能選択 

Ｏ２ ＮＣＬ ＫＳ２ 出力信号の機能選択 

Ｏ３ ＴＦ ＯＴ３ 出力信号の機能選択 

ＯＭ ＮＯ ＯＴ６ 出力信号の機能選択 

ＯＮ ＮＯ ＯＴ８ 出力信号の機能選択 

ＯＯ ＮＯ ＯＴ８ 出力信号の機能選択 

ＯＯＬ ＯＦ ＯＮ 出力信号の論理反転 

ＯＲ ＮＯ ＩＯ３ OR モジュールの演算結果 OR の入力機能選択 

Ｒ１ ＮＯ ＫＳ３ OR モジュールの入力 R1 の出力機能選択 

Ｒ２ ＮＯ ＫＳ４ OR モジュールの入力 R2 の出力機能選択 
 

Ｓモード （［↓］＋［Ｂ］＋［Ｄ］キー） 

機能表示 初期値 設定値  機 能 

ＳＱＳ ＮＯ ＴＲ 簡易シーケンス起動条件設定（糸切り終了後の縫製開始時） 

ＳＱＥ ＮＯ Ｔ 簡易シーケンス終了条件設定（糸切り終了時） 

ＮＳ１ ＯＦ ＯＦ ＫＳ１出力の出力開始［時間］/［針数］選択（時間設定） 

ＮＥ１ ＯＦ ＯＮ ＫＳ１出力の出力［時間］/［針数］選択（針数設定） 

Ｓ１Ｓ ＫＳ ＩＮ ＫＳ１出力開始基準条件（仮想入力 ON 基準（ＫＳ１：ＩＯ６）） 

Ｓ１Ｅ ＫＳ ＫＳ ＫＳ１出力終了基準条件（出力連動（各出力の出力開始点基準）） 

ＮＳ２ ＯＦ ＯＦ ＫＳ２出力の出力開始［時間］/［針数］選択（時間設定） 

ＮＥ２ ＯＦ ＯＮ ＫＳ２出力の出力［時間］/［針数］選択（針数設定） 

Ｓ２Ｓ ＫＳ ＩＮ ＫＳ２出力開始基準条件（仮想入力 ON 基準（ＫＳ２：ＩＯ７）） 

Ｓ２Ｅ ＫＳ ＩＮ ＫＳ２出力終了基準条件（仮想入力 ON 基準（ＫＳ２：ＩＯＢ）） 

ＮＳ３ ＯＦ ＯＮ ＫＳ３出力の出力開始［時間］/［針数］選択（針数設定） 

ＮＥ３ ＯＦ ＯＦ ＫＳ３出力の出力［時間］/［針数］選択（時間設定） 

Ｓ３Ｓ ＫＳ ＩＮ ＫＳ３出力開始基準条件（仮想入力 ON 基準（ＫＳ３：ＩＯ８）） 

Ｓ３Ｅ ＫＳ ＫＳ ＫＳ３出力終了基準条件（出力連動（各出力の出力開始点基準）） 

ＮＳ４ ＯＦ ＯＮ ＫＳ４出力の出力開始［時間］/［針数］選択（針数設定） 

ＮＥ４ ＯＦ ＯＦ ＫＳ４出力の出力［時間］/［針数］選択（時間設定） 

Ｓ４Ｓ ＫＳ ＩＮ ＫＳ４出力開始基準条件（仮想入力 ON 基準（ＫＳ４：ＩＯ９）） 

Ｓ４Ｅ ＫＳ ＫＳ ＫＳ４出力終了基準条件（出力連動（各出力の出力開始点基準）） 

Ｋ１１ ７ ０ ＫＳ１出力の出力開始時間設定 (0ms) 

Ｋ１２ ７ ３ ＫＳ１出力の出力針数設定        (３針) 

Ｋ２１ ７ ０ ＫＳ２出力の出力開始時間設定 (0ms) 

Ｋ２２ ７ ５ ＫＳ２出力の出力針数設定        (５針) 

Ｋ３１ ７ ２ ＫＳ３出力の出力開始針数設定 (２針) 

Ｋ３２ ７ ３ ＫＳ３出力の出力時間設定        (3x10ms=30ms) 

Ｋ４１ ７ ６ ＫＳ４出力の出力開始針数設定 (６針) 

Ｋ４２ ７ ５ ＫＳ４出力の出力時間設定        (5x10ms=50ms) 
 

K41=６針 

K11= 0ms K12=３針 

K22=５針 

起動 

K21= 0ms 

K42=50ms 

ＯＮ 
ＯＦＦ 

ＯＮ 
ＯＦＦ 

K31=２針 K32=30ms 
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１．上糸切れセンサ設定項目 

    

①  プログラムモード［Ｑ］の機能［ＴＨ］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[１４１６]でも可能。 

Ｐ．１７～20 参照） 

② 

 
＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＯＮ］にする。 

    

③  機能［ＴＨ］設定を確定する   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定。 

  

    

④  プログラムモード［Ｃ］の機能［Ｉ１］を呼び出す。   

（モード呼び出しでも直接番号呼び出し[３５７]でも可能。 

Ｐ．１７～20 参照） 

⑤ 

 
＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＴＨＩ］にする。 

    

⑥  プログラムモード［Ｃ］の機能［Ｏ１］を呼び出す。   

モード呼び出しの場合 ：［↓］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後に番号[４１６]選択し

 

⑦ 

 
＊［Ｄ］キーを押して、設定値を［ＴＨＯ］にする。 

    

⑧  通常モードにする   

モード呼び出しの場合 ：［↓］＋［↑］ 

直接番号呼び出しの場合： で確定後  

  

    
 
 
 
 

 説明  

［Ｑ］モードの機能設定 

［ＴＨ．ＯＮ］(直接呼出番号：1416)：上糸切れ検知センサを有効にします。上糸切れ検知センサを使用する場合、［ＯＮ］にしてください。 

［ＴＨ．ＯＦ］(直接呼出番号：1416)：上糸切れ検知センサを無効にします。 

［ＴＳＴ．］(直接呼出番号：1417)：上糸切れ検知後のミシン動作を設定できます。 

［ＮＯ］：カスタマイズ出力［ＴＨＯ］を出力します。ミシンはそのまま運転します。 

［ＴＲ］：カスタマイズ出力［ＴＨＯ］を出力し、糸切り動作をします。 

［ＳＴ］：カスタマイズ出力［ＴＨＯ］を出力し、ミシンは停止します。 

※上糸切れ検知出力［ＴＨＯ］は再度、ミシンを運転することによりクリアされます。 

［Ｂ．］(直接呼出番号：1418)：上糸切れ検知センサを無視する回転数を設定できます。設定回転数以下のときは糸切れ検知センサの入力を無視

します。 

［ＴＨＳ．］(直接呼出番号：1419)：［Ｂ．］で設定した回転数に達してから、上糸切れサンサを無視する針数が設定できます。 

［ＴＨＦ．］(直接呼出番号：1420)：上糸切れセンサの入力が何針連続したら糸切れ検知と判断するかの針数が設定できます。 

［Ｃ］モードの機能設定 

［Ｉ１．ＴＨＩ］(直接呼出番号：357)：（オプションコネクタＢの６番ピンを上糸切れセンサ入力としたいとき） 

［Ｏ１．ＴＨＯ］(直接呼出番号：416)：（オプションコネクタＢの３番ピンに上糸切れ時の出力を出したいとき） 

 

２．糸切れ検知センサ出力タイミングチャート 
 

 

 運転信号Ｓ１ 

 

 ミシン回転数 

 ［Ｂ］で設定した 

 回転数 

 

 

 上糸切れセンサ 

 入力［ＴＨＩ］ 

 

 上糸切れセンサ 

 出力［ＴＨＯ］ 

 

 

 １９  上糸切れセンサの設定方法 

＊プログラムモード［Q］にする。 

（［↓］＋［A］＋［Ｃ］キー） 

(1)区間：ミシン回転数が［Ｂ］で設定した速度以下のため、

上糸切れ検知センサ入力を無視します。 

(2)区間：ミシン回転数が［Ｂ］で設定した速度を越えて 

から、［ＴＨＳ］針以内のため上糸切れ検知センサ

入力を無視します。 

(3)区間：糸切れ検知センサが有効な区間です。 

(4)区間：連続して［ＴＨＦ］針糸切れ検知センサ入力が 

入った後、上糸切れ検知と判断して、［ＴＳＴ］で

設定した動作を行います。 

ＯＮ 
(4) 

(3) (2) (1) 

ＯＮ 

ＯＮ 
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（１）カッター仕様 
 

 フォトスイッチ 

 （センサ）ＩＯ２ 

 

 手動カッター入力 

 Ｉ＊３ 

 

 エアー出力ＯＴ２ 

 

 

 

 

 カッター出力ＯＴ３ 

 

 

 

 

 

 ブロア出力ＯＴ１ 

 

 

注．ブロア出力を使用する場合、Ｉ＊１入力は使用禁止です。 

 

 

 

 

 

Ｆモード設定 

設定値 仕 様 

Ｏ１Ｂ ＯＴ１出力をブロア出力にする。 

Ｏ２Ｍ ＯＴ２出力をエアー出力にする。 

Ｏ３Ｍ ＯＴ３出力をカッター出力にする。 

Ｉ２Ｍ 
ＩＯ２入力にメッシュ判断制御を加える。 

（ＥＤで設定されたメッシュ判断時間以上ＯＮあるいはＯＦＦし続けないと、ＩＯ２入力が確定しません。） 

ＣＴＹ Ｉ＊３入力を手動カッター入力にする。 

ＣＴＭ ＯＴ３カッター出力をＩＯ２のフォトスイッチＯＦＦ→ＯＮ，ＯＮ→ＯＦＦ両方にする。 

ＣＯＡ 針数Ａ 

ＣＯＢ 針数Ｂ 

ＣＯＣ 針数Ｃ 

ＳＤ カッターＯＮ時間 

ＥＤ メッシュ判断時間 

ＣＳＣ センサＯＮ時の自動カッター出力の出力を禁止します。 

ＣＥＣ センサＯＦＦ時の自動カッター出力の出力を禁止します。 

ＣＴＳ ミシン停止中にセンサ入力が ON 状態の時は、センサ ON時の自動カッター出力の出力を禁止します。 

 

注１．エアー出力を使用しない場合も必ずＯ２Ｍ＝ＯＮとしてください。 

２．あらかじめプログラムモード［Ｃ］にてオプションコネクタＩ１，Ｉ２，Ｏ１～Ｏ３を必要な機能にカスタマイズしておい

てください。 

 ２０  カッター出力仕様 

ＣＳＣ＝ＯＮで 

出力キャンセル 

ＣＴＹ＝ＯＮ 

ＣＯＡ ＣＯＢ 

ＯＦＦ ＯＮ 

ＯＮ 

ＳＤ ＳＤ ＳＤ ＣＯＣ 

ＯＮ 

ＣＥＣ＝ＯＮで 

出力キャンセル 

ミシン停止中にセンサ 

入力ＩＯ２がＯＮしたまま

運転開始した場合、 

ＣＴＳ＝ＯＮ設定ならば 

出力キャンセル 

ＣＴＭ＝ＯＮの 

とき出力 
ＣＴＭ＝ＯＮの 

とき出力 

Ｏ２Ｍ＝ＯＮ 

Ｏ３Ｍ＝ＯＮ 

Ｏ１Ｂ＝ＯＮ 
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（２）カッター仕様の設定例 
 

 ペダル 

 

 

 

 ミシン 

 （モータ回転） 

 

 フォトスイッチ 

 （センサ）ＩＯ２ 

 

 手動カッター入力 

 ＩＲ３ 

 

 エアー出力 

 ＯＴ２ 

 

 カッターー出力 

 ＯＴ３ 

 

 

 ブロア出力ＯＴ１ 

 

・設定 

Ｃモード （［↓］＋［Ｃ］キー） 

機能表示 初期値 設定値  機 能 

ＩＡ ＰＳＵ ＩＯ２ 入力信号の機能選択 （センサー信号） 

Ｉ１ ＩＯ１ ＩＲ３ 入力信号の機能選択 （手動カッター入力） 

Ｏ１ ＯＴ１ ＯＴ１ 出力信号の機能選択 （ブロア出力） 

Ｏ２ ＮＣＬ ＯＴ２ 出力信号の機能選択 （エアー出力） 

Ｏ３ ＴＦ ＯＴ３ 出力信号の機能選択 （カッター出力） 

 

Ｆモード （［↓］＋［↑］＋［Ｂ］キー） 

機能表示 初期値 設定値  機 能 

Ｏ１Ｂ ＯＦ ＯＮ ＯＴ１出力をカッター仕様のブロア出力にする。 

Ｏ２Ｍ ＯＦ ＯＮ ＯＴ２出力をカッター仕様のエアー出力にする。 

Ｏ３Ｍ ＯＦ ＯＮ ＯＴ３出力をカッター出力にする。 

ＣＴＹ ＯＦ ＯＮ Ｉ＊３信号を手動カッター入力にする。 

ＣＴＭ ＯＦ ＯＮ ＯＴ３出力をＩＯ２入力の ON,OFF 両方で出力 

ＣＴＳ ＯＦ ＯＮ 停止中のカッター出力の禁止 

ＣＡＴ ＯＦ ＯＮ カッター仕様センサーＯＦＦ後停止、自動糸切り動作。 

ＣＯＡ ０ ３ 針数（０～９９針） 

ＣＯＢ ０ ４ 針数（０～９９針） 

ＣＯＣ ０ １０ 針数（０～９９針） 

ＳＤ ０ ３０ カッター出力 ON 時間（０～５０８msec） 

 

・接続例 

 

 

 

 
 
 
 
 

ＣＯＡ=3 針 

ＯＦＦ ＯＮ 

ＯＮ 

Ｏ１Ｂ＝ＯＮ 

ＯＦＦ 

Ｏ２Ｍ＝ＯＮ 

ＳＤ ＳＤ ＣＯＣ=10 針 

Ｏ３Ｍ＝ＯＮ 

ＣＴＹ＝ＯＮ ＯＮ 

ＣＯＣ=10 針 

ＯＦＦ 

ＯＮ 

ＣＯＢ=4 針 

ＳＤ=30ms 

ＯＮ 

ＯＮ 

ＯＮ ＯＮ 

ＯＮ ＯＮ 

Ｉ１入力（手動カッター入力） 

（１番－６番） 

Ｏ１出力（ブロア出力） 

（３番―８番） 

Ｏ２出力（エアー出力） 

（１１番―１２番） 

Ｏ３出力（カッター出力） 

（１１番―１５番） 
オプションＢコネクタ 

オプションＡコネクタ （光センサ） 

０Ｖ 
Ｉ１ 

Ｏ１ 

＋２４Ｖ 

Ｏ２ 

Ｏ３ 
信号線ＩＡ 

電源＋１２Ｖ 

０Ｖ 
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（３）ＢＴ仕様（※１）の動作チャートと必要な設定 
 

 

 

 運転信号（Ｓ１） 

 

 

 

 

 

 モータ運転 

 

 

 フォトセンサ 

 

 ブロア出力 

 （ＯＴ１） 

 

 ＢＴ入力 

 （Ｉ＊１） 

 

 ＢＴ出力 

 （ＯＰ１） 

 

 
 
 
 

※１：ＣＴＬ＝ＯＮ設定にして、Ｉ＊１入力＝ＯＮ以降はＢＴ仕様動作となります。 

（Ｉ＊１＝ＯＦＦ後、ＢＴ出力＝ＯＦＦになった時、ＢＴ仕様は解除されます。） 
※２：フォトセンサ検知後はＳ１無効停止後いったんＳ１ ＯＦＦ→ＯＮで再起動 

※３：ＢＴ入力後のフォトセンサＯＦＦで中速定針縫い 

※４：糸切り後上位置停止 

※５：ＢＴ入力後フォトセンサＯＦＦで出力しない 

 
注１．エアー出力を使用しない場合も必ずＯ２Ｍ＝ＯＮとしてください。 
２．あらかじめプログラムモードにてオプションコネクタＩ１，Ｉ２，Ｏ１～Ｏ３を必要な機能

にカスタマイズしておいてください。 

３．針数設定ＰＳＵ，ＰＳＤ，ＦＣＴは、他の設定と共用しています。よって、ＢＴ仕様として

使用する場合は、事実上ＰＳＵ/ＰＳＤ入力と押えをタイマーで自動的におろす機能は使用で

きません。 

 
 

ＯＮ 

ＯＮ 

Ｏ１Ｂ＝ＯＮ 

Ｚ 

（ＦＣＴ） 

ＣＴＬ＝ＯＮ 

Ｏ２Ｍ＝ＯＮ 

ＯＮ 

これ以降ＢＴ仕様動作 

ＯＮ 

※５ 

ＯＮ 

Ｘ 

（ＰＳＵ） 

Ｙ 

（ＰＳＤ） 

※４ 

※３ 

中速Ｍ 

※２ 

ＢＴ仕様動作 
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  操作箱応用例  
 

１．操作箱の使い方応用例（ＸＣ－Ｇ５００形操作箱） 

表示モードの切り替え 

ＸＣ－Ｇ５００形操作箱には、下記 ２通りのモードがあります。 

①Ｇ１０モード ：回転方向やミシン速度などの制御盤の設定データを表示するモード 

（ＸＣ－Ｇ１０形操作箱と同一の表示方法） 

②操作箱モード ：止め縫いデータ、プログラム入力、ならい入力のデータを表示するモード 

（ＸＣ－Ｇ５００形操作箱固有の表示方法） 

使用目的により、モードを切り替えてご使用ください。 

（出荷設定は、「Ｇ１０モード」に設定されています。） 

 

 

 

モードを切り替えるには 

 

キーを押しながら キーを押すことにより切り替わります。 

再度、同一操作をすると元のモードに戻ります。 

注意： 操作箱モードで ランプが点灯している時は、モード変更ができません。 キーを押し、 ランプを

消灯させた後に操作してください。 

 
 
 
 

設定データのコピー機能 

操作箱を使用して、本体制御盤の設定データの読み込みを行い、別の制御盤に書き込みすることができます。 

設定データ読み込み（制御盤 → 操作箱） 

（１）  キーを押しながら電源をＯＮしてください。表示が  になります。 

（２）  キーをＯＮすると、制御盤から操作箱に設定データをコピーします。 

（３）１０数秒で通常表示となれば正常終了です。Ｍ５（ ）の場合は、異常ですので下記手順で再度やり直してください。 

[1]電源ＯＦＦ → [2]Ｍ５表示消灯 → [3]コネクタ接続点検 → [4]再度（１）からやり直し 

設定データ書き込み（操作箱 → 制御盤） 

（１）  キーを押しながら電源をＯＮしてください。表示が  になります。 

（２）  キーをＯＮすると、操作箱から制御盤に設定データをコピーします。 

（３）１０数秒で通常表示となれば正常終了です。Ｍ５（ ）の場合は、異常ですので下記手順で再度やり直してください。 

[1]電源ＯＦＦ → [2]Ｍ５表示消灯 → [3]制御盤電圧・機種確認 → [4]コネクタ接続点検 

  → [5]再度（１）からやり直し 

注意 １．電圧および機種（制御盤の形名）の異なる場合は、設定データ書き込みはできません。（Ｍ５（ ）を表示します） 

２．設定データ読み込み・書き込み中に操作箱の抜き差しは絶対にしないでください。もし抜き差しされた時は、この制御

盤の動作は一切保証できません。 

 

 ２１  応用例 
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  速度制限リミッタ切り替え  
２．スイッチで最高速の速度制限リミッタを切替える方法 

 
・使用制御盤 ： ＸＣ－ＧＭＦ 
・動作仕様 ： スイッチで高速の速度制限リミッタを切替える。 

（可変速ペダルＸＣ－ＣＶＳ－３による可変速運転を行う。） 

 

 
［設定］ （例えば、高速速度リミットを２０００回転と６００回転に切り替える場合） 

(1)．例えば、機種設定でミシン用簡易設定 ＬＵ２－４４１０ または ＬＵ２－４４３０の設定を行う。 

 

(2)．Ｑモード（［↓］＋［Ａ］＋［Ｃ］キー） 

機能 ［ＬＩＭ．ＯＦ］ → ［ＬＩＭ．ＯＮ］ (直接呼出番号：1423)（ＯＴ１出力ＯＮ中の速度リミットを中速速度Ｍにする。） 

 

(3)．Ｐモード（［↓］＋［↑］キー） 

中速速度設定を、６００回転に設定する。 ［Ｍ．１７００］ → ［Ｍ．６００］(直接呼出番号：5) 

 
［接続］ 

 
オプションＢコネクタ 

 
注意１ ： スイッチが OFF の時、通常の速度リミット（２０００回転）になります。 

スイッチが ON の時、速度リミットは中速Ｍ設定値（６００回転）になります。 

注意２ ： Ｏ１（ＯＴ１）出力は使用しないでください。 

注意３ ： オプションＢコネクタで２ピンしか使用しない場合、振動でコネクタが抜けやすくなりますので、使用しないピ

ンに何ピンか空ピンを挿しておいてください。 

 
 
 
 
 

  可変速ペダル＋別スイッチ運転  
３．オプションＢコネクタの可変速指令ＶＣ２による特殊運転方法 

（操作箱のデジタルボリュームによる速度調節可能） 

 
・使用制御盤 ： ＸＣ－ＧＭＦ 
・動作仕様 ： 可変速ペダル（例えば、ＸＣ－ＣＶＳ－３）と別スイッチによる高速運転（操作箱のデジタルボリューム有効） 

 

 
［設定］ 

Ｑモード（［↓］＋［Ａ］＋［Ｃ］キー） 

・ＶＣ２＝ＶＣ → ＶＣ２＝ＶＳ(直接呼出番号：1405)   

 
 
［接続］ 

 
オプションＢコネクタ 

 
 

Ｉ１ 

速度リミット切替スイッチ 

（６番－１番） 

＋０Ｖ 

＋５Ｖ 

別運転スイッチ 

（４番－７番） 

ＶＣ２ 
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  カウンタ機能応用例１  
４．ダウンカウンタ機能応用設定例 

 
 
・動作仕様 ： カウント針数９００針。縫製針数を、XC－Ｇ１０形操作箱または XC－Ｇ５００形操作箱で表示させる。縫製途

中（カウント中）で糸切り動作（蹴り返し動作）は行う。９００針カウント後、下位置停止し、その後の縫製を禁

止し、蹴り返しで糸切り動作、その後自動カウンタクリア。 

 

 
［設定］ 

Ｂモード（［↓］＋［Ｂ］キー） 

Ｎ＝９００ 

Ｄ＝９００ 

ＣＤＮ＝ＳＴ 

ＤＳＣ＝ＳＴ 

ＤＮＣ＝ＯＮ 

ＣＮＵ＝１ 

 
Ｃモード（［↓］＋［Ｃ］キー） 

ＣＮＦ＝ＤＮ （XC－Ｇ５００形操作箱表示のとき） 

ＩＭ＝ＰＳＤ 

ＩＮ＝ＣＣＤ 

ＯＭ＝ＣＤＥ 

ＯＮ＝ＯＴ２ 

Ａ１＝ＩＯ２ 

Ｎ１＝ＣＤＥ 

Ｎ２＝Ｔ （または Ｎ２＝ＫＳ３ ： 蹴り返しでカウンタクリアミスする時） 

 
Ｐモード（［↓］＋［↑］キー） 

ＰＳＤ＝０針 （出荷設定値） 

 
ただし、高速で縫っている場合は、カウンタ設定値よりも数針縫製してから下位置停止になります。（設定針カウント終了してから、

カウント終了信号によりＰＳＤ停止にしているため、すぐには止められません。）したがって、実際に縫製したい針数に対して、数

針分（下位置停止までのオーバー分の針数）を差し引いた針数をダウンカウンタ設定値にしてください。（この場合、オーバー分の

針数は、マイナス表示になります。） 

 
マイナスカウント表示にしたくない場合は、下記の設定を追加ください。 

Ｂモード（［↓］＋［Ｂ］キー） 

ＮＸＤ＝ＯＮ(直接呼出番号：214) 

 

ただし、この場合表示は”０”で止まりますが、上記と同様に、ダウンカウンタの設定値と実縫製針数でオーバー分の針数分が異

なりますので注意ください。 

 

また、上記設定例において、 

Ｂモード（［↓］＋［Ｂ］キー） 

ＣＮＵ＝１０（針）(直接呼出番号：217)とした場合は、N=90, D=90 としてください。（９００針のとき） 

この場合、 

Ｂモード（［↓］＋［Ｂ］キー） 

ＮＸＤ＝ＯＮ(直接呼出番号：214)は、設定する必要はありません。（NXD=OF のまま） 

この場合、１０針で１カウントとなり、９０カウント（９００針～９０９針）になります。つまり、実際の縫製針数は９００針～

９０９針の間になります。（下位置停止（ＰＳＤ停止）時のオーバー分の針数は、この１０針の間に入ることになります。） 
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  カウンタ機能応用例２  
５．カウンタ機能の使用例（カウント終了時、リレーを使用してランプ表示させる） 
 
・動作仕様 ： ダウンカウンタを下糸残量カウンタ（１０,０００針でカウント終了）として使用し、 

カウント終了時、リレーを使用して、ランプを表示させる。 
 
［設定］  

Ｃモード （［↓］＋［Ｃ］キー） 

機能表示 初期値 設定値  機 能 

Ｉ４ ＮＯ ＣＣＤ 入力信号の機能選択 

Ｏ３ ＴＦ ＣＤＥ 出力信号の機能選択 
 

Ｂモード （［↓］＋［Ｂ］キー） 

機能表示 初期値 設定値  機 能 

N 99 1000 ダウンカウンタ値の設定 

CDN CU ST 針数によるカウント設定 

DSC ST ST ダウンカウンタのカウント完了時の動作選択 

DNC OF ON ダウンカウンタ有効設定 

CNU 1 10 １カウントあたりの針数設定 
 
 
［接続例］ 

 

 
 

オプションＢコネクタ 
 

注意１ ： ランプ（表示灯）およびランプ用の電源は、別途ご用意ください。 

（制御盤からは、ランプ表示させるだけの電源（電流容量）をとることはできません。） 

注意２ ： リレーは２４ＶでもＯＫな物を使用ください。１２Ｖのリレーを使用される場合は、別途お問い合わせください。 

注意３ ： XC－Ｇ５００形操作箱を使用される場合は、上記設定でブザーが鳴ります。（また、XC－Ｇ５００形操作箱によ

るカウンタの表示やＰキーによるカウンタのクリアなどもできます。） 
 
  カウンタ機能応用例３  

６．２カウンタ設定例（アップカウンタとダウンカウンタの２つのカウンタを同時に使用する方法） 
 
［設定例１］ ダウンカウンタ設定（例．１００００針カウント） 

Ｂモード （［↓］＋［Ｂ］キー） 

機能表示 初期値 設定値  機 能 

N 99 1000 ダウンカウンタ設定値 

D 99 1000 現在のダウンカウンタ値 

CDN CU ST ダウンカウンタのカウント条件（針数でカウント） 

DSC ST ST ダウンカウンタのカウント終了時の動作選択 

DNC OF ON ダウンカウンタ有効 

CNU 1 10 １カウントあたりの針数設定 
 

Ｃモード （［↓］＋［Ｃ］キー） 

機能表示 初期値 設定値  機 能 

I1 IO1 CCD 入力信号選択（ダウンカウンタクリア信号） 

（オプションＢコネクタの６番ピン） 
 

［設定例２］ アップカウンタ設定（例．１２０００針カウント） 

Ｂモード （［↓］＋［Ｂ］キー） 

機能表示 初期値 設定値  機 能 

P 99 1200 アップカウンタ設定値 

U 0 0 現在のアップカウンタ値 

CUP CU ST アップカウンタのカウント条件（針数でカウント） 

USC ST ST アップカウンタのカウント終了時の動作選択 

UPC OF ON アップカウンタ有効 
 

Ｃモード （［↓］＋［Ｃ］キー） 

機能表示 初期値 設定値  機 能 

I2 U CCU 入力信号選択（アップカウンタクリア信号） 

（オプションＢコネクタの９番ピン） 
 

Ｉ４ 

カウンタクリアスイッチ 

＋０Ｖ 

＋２４Ｖ 

Ｏ３ 
ランプ表示用リレー 

  （１５番－１１番） 
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  ポストタイプ型ミシン  
７．ポストタイプ型ミシンの設定ポイント 

 

１．ミシン機種 ： ポストタイプ型ミシン 

２．使用制御盤 ： ＸＣ－ＧＭＦ 

３．不具合内容 ： 停止位置がバラツク、オーバーランするなど 

４．設定のポイント（標準の設定値や極厚物用設定値に対して） 

（１）ゲイン設定［ＧＡ．］は、ベルトが通常のミシンよりも長いミシンの場合は、［ＧＡ．ＬＬ］の設定が有効です。 

ベルトが長くない場合やミシンのプーリが大きくない場合は、［ＧＡ．Ｌ］や［ＧＡ．Ｈ］の方が有効です。 

また、縫い始めのトルクや力が問題になる場合は、［ＧＡ．Ｈ］の方が有効です。 

（２）極厚物用ミシンやポスト型ミシンの場合は、プーリのサイズが通常のミシンよりも大きい場合があります。使用される

ミシン側プーリとモータ側プーリのサイズの設定を行ってください。 

Ａモード：［ＰＬ．ＯＮ］(直接呼出番号：109)（プーリ比のマニュアル設定） 

［ＭＲ．＊＊＊］(直接呼出番号：110)（モータ側プーリ径の設定） 

［ＳＲ．＊＊＊］(直接呼出番号：111)（ミシン側プーリ径の設定） 

（３）速度設定 

高速運転からの停止時に停止位置がバラツク、オーバーランする場合は高速の速度設定を下げてください。 

Ｐモード：［Ｈ．２０００］(直接呼出番号：0)（例えばミシンの仕様が３０００回転であったとしても、速度設定を下げる。） 

低速運転時やインチング縫い時からの停止時に停止位置がバラツク場合は低速速度設定を下げてください。 

Ｐモード：［Ｌ．１５０］(直接呼出番号：1)（例えば１５０回転など） 

蹴り返しの針上げ（糸切り）時での停止時に停止位置がバラツク場合は針上げ速度設定を下げてください。 

Ｐモード：［Ｔ．１５０］(直接呼出番号：2)（例えば１５０回転など） 

（４）停止時の減速時間は大きくしてください。（止まるまでの時間は遅くなりますが。） 

減速時間設定は、［ＤＣ．－］に設定する。減速時間は、［ＤＣＴ．１６］よりも設定値を大きくする。 

Ａモード：［ＤＣ．－］(直接呼出番号：104) 

［ＤＣＴ．３０］(直接呼出番号：105)（例えば３０など） 

（５）ミシン停止時のブレーキ時間（改善しない場合は元の設定値にもどしてください。） 

上記（４）の減速時間の変更に合わせ、ミシン停止時のブレーキ時間設定の値を大きくしてみてください。 

Ａモード：［ＢＫＴ．３０］(直接呼出番号：115)（例えば３０（３０ｘ１０msec=３００msec）など） 

（６）下位置停止（２ポジション）で停止位置がズレる場合 

針下位置停止角度（惰走角度）設定［Ｄ８．］(直接呼出番号：54)は、初期設定値の［２８］より短くしない。 

［Ｄ８．］の設定は設定値を［２８］よりも大きく設定する。（下位置で止まり切れない場合に有効です。） 

Ｐモード：［Ｄ８．５０］（例えば５０度など） 

（７）上位置停止（１ポジションまたは針上げ（糸切り）時）で停止位置がズレる場合 

針上位置停止角度（惰走角度）設定［Ｕ８．］(直接呼出番号：55)は、初期設定値の［１４］より短くしない。 

［Ｕ８．］の設定は設定値を［１４］よりも大きく設定する。（上位置で止まり切れない場合に有効です。） 

Ｐモード：［Ｕ８．５０］（例えば５０度など） 

注意 ： 下位置、上位置の停止位置の調整は、検出器で調整してください。 

（［Ｕ８．］設定の値を変更した場合は、必ず検出器の継手の調整を行ってください。） 

（［Ｄ８．］設定の値を変更した場合は、必ず検出器の下位置円板の調整を行ってください。） 

（８）Ａモードの速度ﾙｰﾌﾟ停止設定［ＳＴＭ．］(直接呼出番号：114)は、通常の起動停止で問題ない場合は、［ＳＴＭ．ＯＦ］にして

ください。（極厚物用ミシンの場合は有効な場合がありますが、ポスト型の場合はあまり有効ではありません。） 

（９）下記の設定はポスト型ミシンで有効かどうかわかりませんが、試験してみてください。 

（９-１）Ｋモードの機能設定［ＮＡＮ．ＯＮ］(直接呼出番号：1225)（運転信号ＯＦＦ時、すぐに減速） 

（９-２）Ｋモードの機能設定［ＨＷＧ．ＯＮ］(直接呼出番号：1260)（大慣性ミシン用運転ゲインの有効） 

(Ｋモードの入り方：（［↓］＋［↑］＋［Ａ］＋［Ｃ］キー）) 

（１０）ペダルによる１針縫いやインチング縫いでペダルの踏み加減が気になる場合 

Ａモード：［ＳＣ．ＯＮ］(直接呼出番号：106)（立ち上がりのＳ字クッション有り） 

［ＳＣＴ．7］(直接呼出番号：107)（Ｓ字クッションの時間設定。必要に応じてこの値を少し大きくする。） 

＊１針縫いについては、上記の（９－１）のＫモードの機能設定［ＮＡＮ．ＯＮ］も有効です。 

以上、上記のポイントを参考にして、設定・調整してみてください。 
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  千鳥縫いミシン応用例  
８．千鳥縫いミシンでの応用例 

千鳥縫いミシンで針停止位置を左端、右端に固定する方法 
 
［設定例１］ Ｋモードの機能［ＺＮＣ．］を使用する方法 

千鳥縫いミシンにおいて、千鳥縫いの針数（振り幅）が設定できます。 

（１）Ｋモード ： ［↓］＋［↑］＋［Ａ］＋［Ｃ］キーの４つのキーを押して、Ｋモードに入ります。 

（２）次に、［↑］キー又は、［↓］キーを何回か押して、機能［ＺＮＣ．］(直接呼出番号：1240)にします。 

 

（３）［Ｄ］キーを押して、千鳥縫いの針数（振り幅）を設定します。例えば、４点千鳥で左端、右端のどちらかに停止させた

い場合は、針数設定を３針に設定します。 

 

（４）左端に固定、または右端に固定で停止させたい場合は、針数設定を６針に設定します。 

 
 

注意 ： 上記のＫモードの機能［ＺＮＣ．］は、設定した針数ごとに停止する動作となります。 

自動糸切り付きの千鳥ミシンで糸切りを行った場合や、２ポジション設定（針下停止設定）など 

縫い始めの位置によっては、停止位置がズレて、端での停止ができない場合があります。 

その場合は、下記の設定例２の設定を行ってください。 
 
［設定例２］ 線閂止め縫い機能を利用する場合 

（ただし、線閂止め縫い機能を利用するため、前後止め縫い（自動返し縫い）は使用不可。） 

４点千鳥を例に説明します。他の場合は針数設定を変更ください。 

（注意：上記の設定例１を行った場合は、機能［ＺＮＣ．］の設定を必ず［ＺＮＣ．０］に戻してください。） 

１ ＸＣ－Ｇ１０形操作箱で行う方法 

（１）パターン縫いモードを選択します。 

キー操作 表示 

通常モードから キーを

４回押す。 

パターンＮｏ．選択モードに変わる 

 

（２）パターン縫いモードで、線閂止め縫いモード（パターン４）に設定します。 

［Ｄ］キーを押して、パターンＮｏ．を４に設定します。（線閂止め縫いモード） 

 

（３）次に［↓］キーを押して、線閂止めの有り無しと回数を設定します。 

・線閂止めの有無の設定を「有り」に設定します。 

・線閂止めの回数Ｎの設定を「０」に設定します。 

 
回数Ｎの設定は、Ｎ＝３であればＡ，Ｂ，Ｃと縫製し、Ｎ＝５

であればＡ，Ｂ，Ｃ，Ｄ，Ｃと縫製します。 

また、Ｎが６以上の場合はＡ，Ｂ，Ｃ，Ｄ，Ｃ，Ｄ…となりま

す。（Ｎ＝０の場合は、ペダルを踏み続けている間、 

Ａ，Ｂ，Ｃ，Ｄ，Ｃ，Ｄ…と止め縫い動作を続けます。） 

線閂止め有無の設定 

＜表示例＞ 

：有 

：無 

 

回数Ｎの設定 

（０～９９９９回） 

Ｎ 

Ａ 

Ｂ 

Ｃ 

Ｄ 

に 

設定する。 

に設定する。 
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  千鳥縫いミシン応用例  

（４）次に［↓］キーを押して、線閂止めの針数設定モードにし、Ａ、Ｂ、Ｃ、Ｄの針数を設定します。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

この設定により、 

Ⅰ ： 針の停止位置を左端または右端のどちらかで止まるようにする。 

Ⅱ ： 針の停止位置を左端に固定、あるいは右端に固定する。 

を決めることができます。 

（４-１）Ⅰ ： 針の停止位置を左端または右端のどちらかで止まるようにする。 

針数の設定を Ａ＝２（または３）、Ｂ＝Ｃ＝Ｄ＝３（針）に設定してください。 

縫製途中でペダルをＯＦＦすると、左図の●印の点で 

いつも停止します。 

 

 
 
 

どちらかの端で停止します。 

 

（４-２）Ⅰ ： 針の停止位置を左端に固定、あるいは右端に固定する。 

針数の設定を Ａ＝５（または６）、Ｂ＝Ｃ＝Ｄ＝６（針）に設定してください。 

縫製途中でペダルをＯＦＦすると、左図の●印の点で 

いつも停止します。 

 

 
 

こちら側で停止します。 

 

 

注意 ： ① Ｎ＝０に設定していますので、ペダルを踏み続けている間、 

針数は Ａ，Ｂ，Ｃ，Ｄ，Ｃ，Ｄ，Ｃ，Ｄ …… をくりかえします。 

 

   Ｃ，Ｄをくりかえします。 

Ａ，Ｂの針数を使用したくないときは、Ａ，Ｂを０針としてください。 

② ４点千鳥の場合で説明していますので、他の場合は針数設定を変えてください。 

③ 線閂止め縫いモードを使用しているため、自動止め縫い（前後止め縫い）やタッチバック出力は 

使用できません。 

 

２ ＸＣ－Ｇ５００形操作箱で行う方法 

ＸＣ－Ｇ５００形操作箱で行う場合、操作箱の取扱説明書を参照して、線閂止め縫いの設定で、 

前記と同じように回数や針数設定を行ってください。 

出荷設定値 

針数Ｂの設定 

針数Ａの設定 

針数Ｃの設定 

針数Ｄの設定 

A 

 

B 

 

C 

 

D 
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  千鳥縫いミシン応用例  

３ プログラムモードの各設定を行います。 

（１）線閂止め縫いの縫製速度を可変速にします。 

・通常モードにおいて、［↓］キーを押しながら、［Ｄ］キーを２秒以上押し続けて、プログラムＤモードにします。 

・Ｄモードに入った状態で、［Ｄ］キーを何回か押して、機能［Ｄ１．Ｄ］(直接呼出番号：600)にします。 

 
・次に、［↓］キーを何回か押して、止め縫い合わせ機能［ＢＭ．］(直接呼出番号：603)にします。 

［Ｄ］キーを押して、機能［ＢＭ．ＯＮ］にします。 

 
・上記設定後、［↓］キーと［↑］キーを同時に押して、通常モードに戻します。 

（２）線閂止め縫い速度の速度設定リミッタを変更します。 

・通常モードにおいて、［↓］キーを押しながら、［↑］キーと［Ｄ］キーを２秒以上押し続けて、プログラムＨモー

ドにします。 

・次に、［↓］キーを何回か押して、止め縫い速度リミッタ機能［ＬＮＨ．］(直接呼出番号：1006)にします。［Ｃ］キーを

何回か押して、［ＬＮＨ．９０］にします。 

 
・上記設定後、［↓］キーと［↑］キーを同時に押して、通常モードに戻します。 

（３）線閂止め縫い速度を変更します。 

・通常モードにおいて、［↓］キーを押しながら、［↑］キーを２秒以上押し続けて、プログラムＰモードにします。 

・まず、最高速度の設定値を確認します。（［Ｈ．＊＊＊＊］）(直接呼出番号：0) 

（変更が必要な場合は、数値の下のキーを押して、希望の速度に変更ください。） 

・次に、［↓］キーを何回か押して、前止め縫い速度設定［Ｎ．］(直接呼出番号：3)にします。 

［Ａ］キー、［Ｂ］キーを押して、上記の最高速度の設定値と同じ値を設定します。 

・次に、［↓］キーを押して、後止め縫い速度設定［Ｖ．］(直接呼出番号：4)にします。 

同様に、［Ａ］キー、［Ｂ］キーを押して、上記の最高速度の設定値と同じ値を設定します。 

（前止め縫い速度と後止め縫い速度の値は、同じ値に設定してください。） 

・上記設定後、［↓］キーと［↑］キーを同時に押して、通常モードに戻します。 

（４）糸切り付き千鳥ミシンで、縫っている途中で蹴り返したとき、角で糸を切る設定にしたいとき。 

・通常モードにおいて、［↓］キーを押しながら、［↑］＋［Ａ］＋［Ｃ］キーを２秒以上押し続けて、プログラムＫ

モードにします。 

・次に、［↓］キーを何回か押して、特殊設定機能［ＣＤＲ．］(直接呼出番号：1239)にします。 

［Ｄ］キーを押して、機能［ＣＤＲ．ＯＮ］にします。 

 
・上記設定後、［↓］キーと［↑］キーを同時に押して、通常モードに戻します。 

（５）タッチバックスイッチ付きの千鳥ミシンで、手動タッチバックを行う場合の設定。 

（ただし、前後止め縫いなどの自動返し縫いはできません。） 

・タッチバックスイッチをミシンコネクタの９番－１０番に接続、返し縫い出力用ソレノイドをミシンコネクタの１

１番－１２番に接続します。 

・通常モードにおいて、［↓］キーを押しながら、［Ｃ］キーを２秒以上押し続けて、プログラムＣモードにします。 

・次に、［↓］キーを何回か押して、入力信号選択機能［ＩＥ．］(直接呼出番号：312)にします。 

［Ｄ］キーを何回か押して、設定を［ＩＥ．ＩＯ３］または［ＩＥ．ＩＲ３］にします。 

 
［ＩＥ．ＩＯ３］に設定した場合は、ミシン停止中もタッチバックソレノイドは駆動可能です。 

または  

 
［ＩＥ．ＩＲ３］に設定した場合は、ミシン運転中のみタッチバックソレノイドは駆動可能です。 

・次に、［↓］キーを何回か押して、出力信号選択機能［ＯＣ．］(直接呼出番号：400)にします。 

［Ｄ］キーを何回か押して、設定を［ＯＣ．ＯＴ３］にします。 

・上記設定後、［↓］キーと［↑］キーを同時に押して、通常モードに戻します。 
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  信号優先順位  
９．信号優先順位 

 
 
(1)レバーユニット（レバーコネクタ）のＳ１（運転）、Ｓ２（糸切り）、Ｓ３（押え上げ）信号の優先順位 
 

Ｓ１（運転）＞Ｓ２（糸切り）＞Ｓ３（押え上げ） 

 

注意１ ： Ｓ１（運転）信号については、電源ＯＮ時はインターロックがかかっていますので、 

電源ＯＮ時にＳ１信号がＯＮの状態でも無効となります。(再度ＯＮが必要) 

＊電源ＯＮ時、ペダルが中立位置にない場合、またはＳ1 信号がＯＮの場合、 

エラーメッセージ”ＭＡ”が表示されます。 

注意２ ： Ｓ２（糸切り）信号については、一度運転後でないと有効になりません。 

（一度運転後、Ｓ１信号がＯＦＦ時に有効になります。） 

注意３ ： Ｓ３（押え上げ）信号については、Ｓ１およびＳ２信号が無効時（モータ停止時）は有効になります。 

（糸切りを含むモータ運転時はＳ３信号は無効。） 

 

 

 

 

(2)速度指令信号の優先順位 
 

Ｓ１(可変速運転信号)、Ｓ０(低速運転信号)、Ｓ４(高速運転信号)、Ｓ５(中速運転信号)、ＳＰＬ(速度低速信号)、 

ＳＰＭ(速度中速信号)、ＳＰＨ(速度高速信号)の優先順位は下記のようになります。 

 

＞         ＞         ＞          ＞ 

 

注意 ： Ｓ１＋ＡＴ：Ｓ１信号とＰモードの自動操作機能［ＡＴ．ＯＮ］(直接呼出番号：33)の場合を示します。 

 

 

 

 

(3)その他補足（Ｓ２信号、Ｓ３信号短絡状態での運転動作） 
 

例えば、通常の設定状態にて、Ｓ２（糸切り）とＳ３（押え上げ）信号を常時ＯＮのまま、 

Ｓ１（運転）信号のみＯＮ、ＯＦＦする場合（レバーコネクタの５－６番は短絡）の動作。 

 

 

［動作］  

電源ＯＮで押え上げがＯＮ→その後Ｓ１信号ＯＮで押えがＯＦＦし、運転（高速運転）開始 

→その後Ｓ１信号ＯＦＦで糸切り動作後、ミシンが停止し、その後、押え上げ動作。 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ｓ０ 

ＳＰＬ 

Ｓ５ 

ＳＰＭ 

Ｓ４ 

ＳＰＨ 
Ｓ１＋AT Ｓ１のみ 



 

 

１回転 

３２パルス 

１回転 

１６パルス 

１回転 

３２パルス 

ＯＮ ＯＮ 

ＯＮ ＯＮ 

ＯＮ ＯＮ 

ＴＥ＝９０(度) 
ＴＳ＝３０(度) 

出力禁止 

ミシンが高速の場合、パルス出力が設定通り

に出力されない場合があります。 

ミシンが高速の場合や、精度を要求する用途

の場合は、別途外部カウンターをご用意くだ

さい。 

ご注意 

１０．ＣＰ出力（パルス出力）について 
 

 モ
ー
ド
名 

機 能 名 
呼び 

出し 

番号 

運
転
可
否 

出荷 

設定値 
単 

位 

設定 

範囲 

機能名 設 定 

仕  様  デジタル 

表示 

 

 
ＧＭＦ  

 

Ｃ
モ
ー
ド 

＋

 

送りパルス出力ＣＰキャンセル CPK. 0520 ○ ON - -  
 

 

ON 

OF 

オプション Bコネクタの 14 番ピン端子を通常の出力機能端子にしま

す。送りパルス出力 CP を出力したい場合は、この機能を[OF]に設定し

てください。出力信号 O6 を使用する場合は、この機能を[ON]に設定

してください。 

 ＣＰ分周比設定 CP. 0521 ○ 32 - 1～99  ** ** 
CP(検出器の送りパルス)の 1 回転あたりのパルス数が設定できます。設

定を有効にするには、電源を一度OFF してください。 

 

ＣＰ出力禁止角度設定 CPC. 0522 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 

パルス発生禁止区間の設定が上位置基準で角度設定できます。 

(間欠)パルス発生禁止スタート角度の設定は、[G]モードの T 出力の出

力開始角度 TS.で設定できます。パルス発生禁止解除角度の設定は、[G]

モードの T 出力の出力角度 TE.で設定できます。 

 

[CP 出力] （ＣＰ出力：オプションＢコネクタの１４番ピンから出力されます。ＣＰ出力は、ソレノイド用出力ではありません。） 

例 1 : [CPK.OF], [CP.32], [CPC.OF] 

 

ＵＰ信号 

ＣＰ出力 

 

例 2 : [CPK.OF], [CP.16], [CPC.OF] 

 

ＵＰ信号 

ＣＰ出力 

 

例 3 : [CPK.OF], [CP.32], [CPC.ON], [TS.30], [TE.90] 

 

ＵＰ信号 

ＣＰ出力 

 

 

- 8
0
 - 

 
Ｃ
Ｐ
出
力
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  入出力回路  

１１．主な入出力回路 

 

（１）オプションＡコネクタ２番ピン（ＩＡ）の入力回路 

 

 
オプションＡコネクタ 

 

（２）オプションＡコネクタ５番ピン（Ｏ４）の出力回路 

 

 

 

（３）オプションＢコネクタ６番ピン（Ｉ１）及び９番ピン（Ｉ２）の入力回路 

 

 
オプションＢコネクタ 

 

+12V 

+12V 

 / (+5V) 

IA 

0V コモン 

3 

2 

1 

(+5V) 

JP3 
+5V 

+5V 

0.1μ 

4.7K 

3
.3

K
 

注意） 

オプションＡコネクタ４番ピン（ＩＢ）と 

６番ピン（ＩＣ）の入力回路も左図と同一 

です。 

マイコンへ 
 

+12V 
(+5V) 

JP3 

2
.2

K
 

マイコン 
 

Ｏ４ 

５番ピン 

470P 
Ｏ４出力 
 

注意） 

Ｏ４出力の出荷設定は、針上位置出力（ＵＰＷ）です。 

針上位置信号を出力します。 

出力は１２Ｖ出力（出荷設定）となります。 

Ｃモードの設定により、出力選択が可能です。 

+12V 

+12V 

 / (+5V) 

I2 

0V コモン 

7 

9 

1 

6 

1 

(+5V) 

JP4 
+5V 

+5V 

0.1μ 

4.7K 

3
.3

K
 

注意） 

オプションＢコネクタ２番ピン（Ｉ４）と 

５番ピン（Ｉ５）の入力回路も左図と同一 

です。 

マイコンへ 
 

I1 

0V コモン 

+5V 

+5V 

0.1μ 

4.7K 

3
.3

K
 

マイコンへ 
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  入出力回路  

（４）ミシンコネクタのＴ出力（ＯＡ）の出力回路 

 

 

 

（５）ミシンコネクタのＢ出力（ＯＣ）の出力回路 

 

 

 

（６）その他のソレノイド用出力回路［（ＯＢ）,（ＯＤ）,（Ｏ１）,（Ｏ２）,（Ｏ３）の各出力］ 

 

 

 

（７）オプションＢコネクタ１３番ピン（Ｏ７）、１４番ピン（Ｏ６／ＣＰ）の出力回路 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注意１） 

オプションＢコネクタの１３番ピン（Ｏ７）、１４番ピン（Ｏ６）は電磁弁用出力端子です。 

ソレノイドは駆動できません。 

注意２） 

オプションＢコネクタの１４番ピン（Ｏ６／ＣＰ）をパルス出力（ＣＰ）として使用する場合は、 

いくつかの設定が必要です。 

ＣモードのＣＰＫ機能、ＣＰ機能（分周比）等の設定が必要です。なお、出荷時は全て未設定になっています。 

24V 

SLOW 

JP6 3 番ピン 

 

2
5
Ω

 

 

 

 

2
7
Ω

 

FAST 

T出力(OA) 

4 番ピン 

T 出力 

T 

24V 
11 番ピン 

B出力(OC) 

12 番ピン 

B 出力 

B 

 

24V 

（ＯＢ），（ＯＤ）， 

（Ｏ１），（Ｏ２）， 

（Ｏ３）出力 

* 

（ＯＢ），（ＯＤ）， 

（Ｏ１），（Ｏ２）， 

（Ｏ３）出力 

24V 

（Ｏ６／ＣＰ）出力 

（Ｏ７）出力 

* 

（Ｏ６），（Ｏ７）出力 



 

 

１２．検出器互換性＜マトリックス一覧表＞ 
”◎”印：オリジナル（付属）、  ”○”印：接続可能、  ”△”印：注意必要、  ”×”印：接続不可 

制御盤ｼﾘｰｽﾞ XC-G ｼﾘｰｽﾞ XC-F ｼﾘｰｽﾞ XC-E ｼﾘｰｽﾞ XC-B ｼﾘｰｽﾞ XC-A ｼﾘｰｽﾞ XC ｼﾘｰｽﾞ ZK-A ｼﾘｰｽﾞ LF-A ｼﾘｰｽﾞ ZK ｼﾘｰｽﾞ LF ｼﾘｰｽﾞ 

制御盤形名 

 

 

検出器形名 

XC-GMF XC-FMF 
XC-EMF 

XC-EN 

XC-BMF 

XC-BMBL 

XC-BFL 

XC-BN 

XC-AFL 

XC-AN 

XC-AMF 

XC-AM 

XC-M 

XC-FL 

XC-N 

XC-MF ZK-AMBL 
LF-AMDF 

LF-AM 

ZK-MBL 

ZK-FL 

ZK 

LF-M 

LF-MDF 

(ディップ SW 

32P 側) 

LF-MDF 

(ディップ SW 

64P 側) 

一
般
用
検
出
器

 

XC-KE-01P ◎ ◎ ◎   ○ 注 1 × × × × × × × × × × 

XC-KB-12P ○ ○ ○ ◎ ○   × 注 2 ○   × 注 2 ○   × 注 2 ○ ○   × 注 2 × 

XC-KB-12 ○ ○ ○ ○ ◎   △ 注 3 ○   △ 注 3 ○   △ 注 3 ○ ○   △ 注 3 × 

XC-KB-22 × × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ × 

XC-K-12P ○ ○ ○ ◎ ○   × 注 2 ○   × 注 2 ○   × 注 2 ○ ○   × 注 2 × 

XC-K-22 × × × × ○ ◎ ○ ◎ ○ ◎ ○ ○ ○ × 

XC-K-12 ○ ○ ○ ○ ◎   △ 注 3 ◎   △ 注 3 ◎   △ 注 3 ○ ○   △ 注 3 × 

LA-K-22 × × × × ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ◎ × 

LA-K-12 ○ ○ ○ ○ ○   △ 注 3 ○   △ 注 3 ○   △ 注 3 ◎ ◎   △ 注 3 × 

当
社
ミ
シ
ン
用
検
出
器

 

XC-K-2000 ○ ○ ○ ○ ○   × 注 2 ○   × 注 2 × × × × × × 

XC-K-1002 ○ ○ ○ ○ ○   × 注 2 ○   × 注 2 ○   × 注 2 ○ ○   × 注 2 × 

XC-K-1000 

XC-K-1001 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ × 

XC-K-230-E 

XC-K-230-F ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ × 

XC-K-180 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ × 

XC-K-230-C 

XC-K-230-D ○ ○ ○   ○ 注 4 × × × × × × × × × ○ 

LA-K-180 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ × 

XA-K-230-C 

XA-K-230-D ○ ○ ○   ○ 注 4 × × × × × × × × × ○ 

LA-K-190 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ × 

 

注１：検出器にＰＧ信号がないため、ＸＣ－ＢＦＬ、ＸＣ－ＢＭＦでパルス出力（ＣＰ出力）を使用している場合は、パルス出力が出力できなくなります。 

注２：制御盤のＴＭ信号（糸切り位置）にミシンからのアースがつながるため、接続不可。 

ただし、検出器のアース線を切断（ピンを抜く）等で、アースを接続しなければ、使用可能。 

注３：検出器にＴＭ信号（糸切り位置）がないため、糸切り位置ＴＭ信号を使用するミシンには使用不可。 

注４：ＸＣ－ＢＦＬ、ＸＣ－ＢＭＦでパルス出力（ＣＰ出力）を使用している場合は、パルス出力が倍の６４パルスになります。 

 
検
出
器
互
換
性
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3
 - 
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各機能の詳細については、「 23 プログラムモード機能表」を参照してください。 

表中の番号項目は、直接番号呼び出し機能で指定する番号です。 

 

 
 機能名 機 能 番号 

 H. 最高速度 0000 

 L. 低速速度 0001 

 T. 糸切り速度 0002 

 N. 前止め縫い速度 0003 

 V. 後止め縫い速度 0004 

 M. 中速速度 0005 

 S. ｽﾛｰｽﾀｰﾄ速度 0006 

 SLN. ｽﾛｰｽﾀｰﾄ針数 0007 

 SLM. ｽﾛｰｽﾀｰﾄのﾓｰﾄﾞ 0008 

 SLP. 電源投入時のｽﾛｰｽﾀｰﾄ 0009 

 SH. ﾜﾝｼｮｯﾄ動作 0010 

 SHM. ﾜﾝｼｮｯﾄ動作ﾓｰﾄﾞ 0011 

 PSU. PSU 入力後縫う針数 0012 

 PSD. PSD 入力後縫う針数 0013 

 PS1. ｾﾝｻ入力 PS1 の動作設定 0014 

 1. ｾﾝｻ入力 PS1 入力後縫う針数 0015 

 PS2. ｾﾝｻ入力 PS2 の動作設定 0016 

 2. ｾﾝｻ入力 PS2 入力後縫う針数 0017 

 PSN. PSU,PSD,SEN 入力後の再運転 0018 

 SEN. SEN 設定時のｾﾝｻ入力の有効/無効 0019 

 SE. SEN 設定時のｾﾝｻ入力後縫う針数 0020 

 FUM. 押え上げ保持 0021 

 FU. 押え上げ保持ﾓｰﾄﾞ 0022 

 FCT. FUM 動作のﾀｲﾏ設定 0023 

 FD. 押え上げ下降後ﾓｰﾀ駆動までの時間 0024 

 FO. 押え上げ出力の全波時間 0025 

 S3D. 糸切り前に、S3 信号入力時のﾃﾞｨﾚｲ時間 0026 

 FUD. 押え上げ出力の半波ﾃﾞｭｰﾃｨ 0027 

 PFU. FUM 機能 ON 時、電源投入時の押え上げ動作 0028 

 FL. 深けり返しによる押え上げ解除 0029 

 S3L. 浅けり返しによる押え上げ解除 0030 

 S2L. 糸切り信号 S2 禁止 0031 

 S6L. 糸切り安全信号 S6 の論理切り換え 0032 

 AT. 自動操作 0033 

 TL. 糸切り禁止信号 0034 

 TLS. 定針縫いで糸切り前に一旦停止 0035 

 RU. 糸切り後逆転針上げ 0036 

 R8. 糸切り後逆転針上げの逆転角度 0037 

 TB. 糸切り時、返し縫いｿﾚﾉｲﾄﾞ同時駆動(逆送り) 0038 

 TBJ. 使用できません 0039 

 S2R. 糸切り信号 S2 入力時、針上位置での動作 0040 

 IL. 糸切り動作のｲﾝﾀｰﾛｯｸ解除 0041 

 TR. 糸切りﾓｰﾄﾞ 0042 

 POS. ﾍﾟﾀﾞﾙ中立時の糸切りの有無 0043 

 P1P. 1 ﾎﾟｼﾞｼｮﾝ設定時電源投入時の動作 0044 

 P2P. 2 ﾎﾟｼﾞｼｮﾝ設定時電源投入時の動作 0045 

 C8. 縫製物直前での針位置停止角度 0046 

 K8. 下位置から上位置までの逆転角度 0047 

 E8. 仮想 TM 信号が ON から OFF の間の角度 0048 

 S8. 仮想 TM 信号が ON になる角度 0049 

 SNM. ｾﾝｻ信号の検知動作 0050 

 KD. 仮想 DOWN による制御 0051 

 KDU. 仮想 UP,DOWN 幅による制御 0052 

 PSJ. 使用できません 0053 

 D8. 針下位置惰走角度 0054 

 U8. 針上位置惰走角度 0055 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 機能名 機 能 番号 

 GA. ｹﾞｲﾝ高低切替 0100 

 PDC. ﾍﾟﾀﾞﾙｶｰﾌﾞ 0101 

 AC. 加速時間簡易設定 0102 

 ACT. 加速時間 0103 

 DC. 減速時間簡易設定 0104 

 DCT. 減速時間 0105 

 SC. S 字ｸｯｼｮﾝ 0106 

 SCT. S 字ｸｯｼｮﾝ時間設定 0107 

 S2M. 電源投入後、又は糸切り後の深けり返し時の動作 0108 

 PL. ﾌﾟｰﾘ比のﾏﾆｭｱﾙ設定 0109 

 MR. ﾓｰﾀ軸側直径設定 0110 

 SR. ﾐｼﾝ軸側直径設定 0111 

 NOS. 
ﾗﾝﾀﾞﾑ停止になります｡定位置停止、糸切りはできま

せん｡（検出器無し運転） 
0112 

 STM. 速度制御による停止 0114 

 BKT. ﾌﾞﾚｰｷ時間 0115 

 B8. 弱めﾌﾞﾚｰｷｸﾘｱ角度 0116 

 BNR. 弱めﾌﾞﾚｰｷ ON 中のﾓｰﾀ騒音低減 0117 

 BKS. 弱めﾌﾞﾚｰｷの強さ 0118 

 BKM. 弱めﾌﾞﾚｰｷﾓｰﾄﾞ 0119 

 BK. 弱めﾌﾞﾚｰｷ 0120 

    

    

    

 S. ﾐｼﾝ軸回転数表示 0200 

 N. ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀ値の設定 0201 

 D. 現在のﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀ値の表示 0202 

 P. ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀ値の設定 0203 

 U. 現在のｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀ値の表示 0204 

 CUP. ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀﾓｰﾄﾞ選択 0205 

 USC. ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀのｶｳﾝﾄｱｯﾌﾟ時の動作選択 0206 

 UCM. 縫製ﾊﾟﾀｰﾝ変更時のｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀｸﾘｱ 0207 

 UPC. ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾄの動作 0208 

 NXU. ｶｳﾝﾄｱｯﾌﾟ後のｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀのｶｳﾝﾄ動作 0209 

 CDN. ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀﾓｰﾄﾞ選択 0210 

 DSC. ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀのｶｳﾝﾄﾀﾞｳﾝ時の動作選択 0211 

 DCM. 縫製ﾊﾟﾀｰﾝ変更時のﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀｸﾘｱ 0212 

 DNC. ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾄの動作 0213 

 NXD. ｶｳﾝﾄﾀﾞｳﾝ後のﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀのｶｳﾝﾄ動作 0214 

 PCM. 電源投入時ｱｯﾌﾟ/ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀｸﾘｱ方法 0215 

 PRN. 1 ｶｳﾝﾄあたりの糸切り回数設定 0216 

 CNU. 1 ｶｳﾝﾄあたりの針数設定 0217 

 CCI. 外部入力 IO1,IO2 によるｶｳﾝﾀ値の修正 0218 

 PMD. 電源投入時の表示 0219 

 CCM. 運転中のｱｯﾌﾟ／ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀのｸﾘｱ 0220 

 
Ｉモード（設定データのセーブ機能） 

：［↓］＋［↑］＋［Ｂ］＋［Ｃ］キー 

 機能名 機 能 番号 

 SAVE1. 設定ﾃﾞｰﾀのｾｰﾌﾞ機能 1 - 

 SAVE2. 設定ﾃﾞｰﾀのｾｰﾌﾞ機能 2 - 

 CCR ｶﾚﾝﾄﾃﾞｰﾀをｺﾋﾟｰする - 

 CU1 ﾕｰｻﾞ１ﾃﾞｰﾀをｺﾋﾟｰする - 

 CU2 ﾕｰｻﾞ２ﾃﾞｰﾀをｺﾋﾟｰする - 

 

Ｒモード（リセット） 

：［↓］＋［Ｂ］＋［Ｃ］キー 

 機能名 機 能 番号 

 RESET. ﾘｾｯﾄ - 

 

１モード（簡易設定モード） 

：［↓］＋［Ａ］＋［Ｂ］キー 

 機能名 機 能 番号 

 280M. LS2-1280-M1T(W) - 

 

･･･ 

･･･  

 LOAD2. 設定ﾃﾞｰﾀの読み出し用 2 - 

 LOAD1. 設定ﾃﾞｰﾀの読み出し用 1 - 

 ２２  機能一覧 
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 機能名 機 能 番号 

 IA. IA 入力の機能選択 0300 

 IAL. IA 入力の論理切替え 0301 

 IAA. IA 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0302 

 IB. IB 入力の機能選択 0303 

 IBL. IB 入力の論理切替え 0304 

 IBA. IB 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0305 

 IC. IC 入力の機能選択 0306 

 ICL. IC 入力の論理切替え 0307 

 ICA. IC 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0308 

 ID. ID 入力の機能選択 0309 

 IDL. ID 入力の論理切替え 0310 

 IDA. ID 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0311 

 IE. IE 入力の機能選択 0312 

 IEL. IE 入力の論理切替え 0313 

 IEA. IE 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0314 

 IF. IF 入力の機能選択 0315 

 IFL. IF 入力の論理切替え 0316 

 IFM. IF 入力の動作選択 0317 

 RFS. IF 入力の RS F/F 動作のｾｯﾄ条件設定 0318 

 RFR. IF 入力の RS F/F 動作のﾘｾｯﾄ条件設定 0319 

 RFN. IF 入力の RS F/F 動作のﾘｾｯﾄ針数設定 0320 

 IG. IG 入力の機能選択 0321 

 IGL. IG 入力の論理切替え 0322 

 IGA. IG 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0323 

 IH. IH 入力の機能選択 0324 

 IHL. IH 入力の論理切替え 0325 

 IHA. IH 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0326 

 II. II 入力の機能選択 0327 

 IIL. II 入力の論理切替え 0328 

 IIA. II 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0329 

 IJ. 使用できません 0330 

 IJL. 使用できません 0331 

 IJA. 使用できません 0332 

 IK. 使用できません 0333 

 IKL. 使用できません 0334 

 IKA. 使用できません 0335 

 IL. 使用できません 0336 

 ILL. 使用できません 0337 

 ILA. 使用できません 0338 

 IM. IM 入力の機能選択 0339 

 IML. IM 入力の論理切替え 0340 

 IMA. IM 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0341 

 IN. IN 入力の機能選択 0342 

 INL. IN 入力の論理切替え 0343 

 INA. IN 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0344 

 IO. IO 入力の機能選択 0345 

 IOL. IO 入力の論理切替え 0346 

 IOA. IO 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0347 

 IP. IP 入力の機能選択 0348 

 IPL. IP 入力の論理切替え 0349 

 IPA. IP 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0350 

 IQ. IQ 入力の機能選択 0351 

 IQL. IQ 入力の論理切替え 0352 

 IQA. IQ 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0353 

 IR. IR 入力の機能選択 0354 

 IRL. IR 入力の論理切替え 0355 

 IRA. IR 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0356 

 I1. I1 入力の機能選択 0357 

 I1L. I1 入力の論理切替え 0358 

 I1M. I1 入力の動作選択 0359 

 I1O ﾐｼﾝ運転中は I1 信号の変化を無視 0360 

 I1F 機能[I1M.]が[AL]設定時の機能 0361 

 I1C I1 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作のｸﾘｱ 0362 

 1CT I1 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作ｸﾘｱまでのﾃﾞｨﾚｲ時間 0363 

 F1P 
電源投入時、I1 信号 F/F 動作およびｵﾙﾀﾈｰﾄ動作の

ON 設定 
0364 

 F1C 
糸切り後の運転開始時、I1 信号ｵﾙﾀﾈｰﾄ動作の ON 設

定 
0365 

 F1S 
止め縫い開始時または糸切り後、I1 信号ｵﾙﾀﾈｰﾄ動作

の ON 設定 
0366 

 R1S I1 入力の RS F/F 動作のｾｯﾄ条件設定 0367 

 R1R I1 入力の RS F/F 動作のﾘｾｯﾄ条件設定 0368 

 R1N I1 入力の RS F/F 動作のﾘｾｯﾄ針数設定 0369 

 I2. I2 入力の機能選択 0370 

 I2L. I2 入力の論理切替え 0371 

 I2M. I2 入力の動作選択 0372 

 I2C I2 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作のｸﾘｱ 0373 

 2CT I2 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作ｸﾘｱまでのﾃﾞｨﾚｲ時間 0374 

 
 機能名 機 能 番号 

 R2S I2 入力の RS F/F 動作のｾｯﾄ条件設定 0375 

 R2R I2 入力の RS F/F 動作のﾘｾｯﾄ条件設定 0376 

 R2N I2 入力の RS F/F 動作のﾘｾｯﾄ針数設定 0377 

 I4. I4 入力の機能選択 0378 

 I4L. I4 入力の論理切替え 0379 

 I4A. I4 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0380 

 I5. I5 入力の機能選択 0381 

 I5L. I5 入力の論理切替え 0382 

 I5A. I5 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0383 

 I6. I6 入力の機能選択 0384 

 I6L. I6 入力の論理切替え 0385 

 I6A. I6 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0386 

 I7. I7 入力の機能選択 0387 

 I7L. I7 入力の論理切替え 0388 

 I7A. I7 入力のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0389 

 OA. OA 出力の機能選択 0390 

 OAL. OA 出力の論理切替え 0391 

 OAC. OA 出力のﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ動作 0392 

 OAT. OA 出力の強制 OFF 0393 

 DA. OA 出力のﾃﾞｨﾚｲ時間 0394 

 OB. OB 出力の機能選択 0395 

 OBL. OB 出力の論理切替え 0396 

 OBC. OB 出力のﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ動作 0397 

 OBT. OB 出力の強制 OFF 0398 

 DB. OB 出力のﾃﾞｨﾚｲ時間 0399 

 OC. OC 出力の機能選択 0400 

 OCL. OC 出力の論理切替え 0401 

 OCC. OC 出力のﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ動作 0402 

 OCT. OC 出力の強制 OFF 0403 

 DC. OC 出力のﾃﾞｨﾚｲ時間 0404 

 OD. OD 出力の機能選択 0405 

 ODL. OD 出力の論理切替え 0406 

 ODC. OD 出力のﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ動作 0407 

 ODT. OD 出力の強制 OFF 0408 

 DD. OD 出力のﾃﾞｨﾚｲ時間 0409 

 OF. OF 出力の機能選択 0410 

 OFL. OF 出力の論理切替え 0411 

 FUD. 押え上げ出力 FU のﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞﾃﾞｭｰﾃｨ 0412 

 FO. 押え上げ出力 FU の全波出力時間 0413 

 FU. 押え上げ出力 FU の保持ﾓｰﾄﾞ 0414 

 DF. OF 出力のﾃﾞｨﾚｲ時間 0415 

 O1. O1 出力の機能選択 0416 

 O1L. O1 出力の論理切替え 0417 

 O1C. O1 出力のﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ動作 0418 

 O1T. O1 出力の強制 OFF 0419 

 D1. O1 出力のﾃﾞｨﾚｲ時間 0420 

 O2. O2 出力の機能選択 0421 

 O2L. O2 出力の論理切替え 0422 

 O2C. O2 出力のﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ動作 0423 

 O2T. O2 出力の強制 OFF 0424 

 D2. O2 出力のﾃﾞｨﾚｲ時間 0425 

 O3. O3 出力の機能選択 0426 

 O3L. O3 出力の論理切替え 0427 

 O3C. O3 出力のﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ動作 0428 

 O3T. O3 出力の強制 OFF 0429 

 D3. O3 出力のﾃﾞｨﾚｲ時間 0430 

 O4. O4 出力の機能選択 0431 

 O4L. O4 出力の論理切替え 0432 

 O4T. O4 出力の強制 OFF 0433 

 D4. O4 出力のﾃﾞｨﾚｲ時間 0434 

 O5. O5 出力の機能選択 0435 

 O5L. O5 出力の論理切替え 0436 

 O5T. O5 出力の強制 OFF 0437 

 D5. O5 出力のﾃﾞｨﾚｲ時間 0438 

 O6. O6 出力の機能選択 0439 

 O6L. O6 出力の論理切替え 0440 

 O6C. O6 出力のﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ動作 0441 

 O6T. O6 出力の強制 OFF 0442 

 D6. O6 出力のﾃﾞｨﾚｲ時間 0443 

 O7. O7 出力の機能選択 0444 

 O7L. O7 出力の論理切替え 0445 

 O7C. O7 出力のﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ動作 0446 

 O7T. O7 出力の強制 OFF 0447 

 D7. O7 出力のﾃﾞｨﾚｲ時間 0448 

 OM. OM 出力の機能選択 0449 

 OML. OM 出力の論理切替え 0450 

 OMT. OM 出力の強制 OFF 0451 

 DM. OM 出力のﾃﾞｨﾚｲ時間 0452 
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 機能名 機 能 番号 

 ON. ON 出力の機能選択 0453 

 ONL. ON 出力の論理切替え 0454 

 ONT. ON 出力の強制 OFF 0455 

 DN. ON 出力のﾃﾞｨﾚｲ時間 0456 

 OO. OO 出力の機能選択 0457 

 OOL. OO 出力の論理切替え 0458 

 OOT. OO 出力の強制 OFF 0459 

 DO. OO 出力のﾃﾞｨﾚｲ時間 0460 

 OP. OP 出力の機能選択 0461 

 OPL. OP 出力の論理切替え 0462 

 OPT. OP 出力の強制 OFF 0463 

 DP. OP 出力のﾃﾞｨﾚｲ時間 0464 

 OQ. OQ 出力の機能選択 0465 

 OQL. OQ 出力の論理切替え 0466 

 OQT. OQ 出力の強制 OFF 0467 

 DQ. OQ 出力のﾃﾞｨﾚｲ時間 0468 

 O.R. OR 出力の機能選択 0469 

 O.RL. OR 出力の論理切替え 0470 

 O.RT. OR 出力の強制 OFF 0471 

 DR. OR 出力のﾃﾞｨﾚｲ時間 0472 

 PO. 各出力の全波出力時間 0473 

 POD. 押え上げ出力 FU 以外の出力の半波ﾃﾞｭｰﾃｨ 0474 

 OTT. 各出力の強制 OFF ﾀｲﾏ設定 0475 

 FCT. FUM 動作ﾓｰﾄﾞのﾀｲﾏ設定 0476 

 A1. AND ﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果 A1 の入力機能選択 0477 

 A1L. AND ﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果 A1 の論理切替え 0478 

 A1A. AND ﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果 A1 のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0479 

 N1. AND ﾓｼﾞｭｰﾙの入力   N1 の出力機能選択 0480 

 N1L. AND ﾓｼﾞｭｰﾙの入力   N1 の出力の論理切替え 0481 

 N2. AND ﾓｼﾞｭｰﾙの入力   N2 の出力機能選択 0482 

 N2L. AND ﾓｼﾞｭｰﾙの入力   N2 の出力の論理切替え 0483 

 A2. AND ﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果 A2 の入力機能選択 0484 

 A2L. AND ﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果 A2 の論理切替え 0485 

 A2A. AND ﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果 A2 のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0486 

 N3. AND ﾓｼﾞｭｰﾙの入力   N3 の出力機能選択 0487 

 N3L. AND ﾓｼﾞｭｰﾙの入力   N3 の出力の論理切替え 0488 

 N4. AND ﾓｼﾞｭｰﾙの入力   N4 の出力機能選択 0489 

 N4L. AND ﾓｼﾞｭｰﾙの入力   N4 の出力の論理切替え 0490 

 A3. AND ﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果 A3 の入力機能選択 0491 

 A3L. AND ﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果 A3 の論理切替え 0492 

 A3A. AND ﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果 A3 のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0493 

 N5. AND ﾓｼﾞｭｰﾙの入力   N5 の出力機能選択 0494 

 N5L. AND ﾓｼﾞｭｰﾙの入力   N5 の出力の論理切替え 0495 

 N6. AND ﾓｼﾞｭｰﾙの入力   N6 の出力機能選択 0496 

 N6L. AND ﾓｼﾞｭｰﾙの入力   N6 の出力の論理切替え 0497 

 OR. OR ﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果 OR の入力機能選択 0498 

 ORL. OR ﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果 OR の論理切替え 0499 

 ORA. OR ﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果 OR のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 0500 

 R1. OR ﾓｼﾞｭｰﾙの入力   R1 の出力機能選択 0501 

 R1L. OR ﾓｼﾞｭｰﾙの入力   R1 の出力の論理切替え 0502 

 R2. OR ﾓｼﾞｭｰﾙの入力   R2 の出力機能選択 0503 

 R2L. OR ﾓｼﾞｭｰﾙの入力   R2 の出力の論理切替え 0504 

 CSP. ｺｰﾄﾞによる速度指令入力 0505 

 CSG. CSP 機能のｸﾞﾚｲｺｰﾄﾞ 0506 

 LB. 糸ゆるめ+返し縫い出力 0507 

 T1C. 仮想出力 OT1 強制 OFF 0508 

 T1T. 仮想出力 OT1 強制 OFF ﾀｲﾏ設定 0509 

 T2C. 仮想出力 OT2 強制 OFF 0510 

 T2T. 仮想出力 OT2 強制 OFF ﾀｲﾏ設定 0511 

 T3C. 仮想出力 OT3 強制 OFF 0512 

 T3T. 仮想出力 OT3 強制 OFF ﾀｲﾏ設定 0513 

 D11. 仮想出力 OT1 の ON ﾃﾞｨﾚｲ時間 0514 

 D12. 仮想出力 OT1 の OFF ﾃﾞｨﾚｲ時間 0515 

 D21. 仮想出力 OT2 の ON ﾃﾞｨﾚｲ時間 0516 

 D22. 仮想出力 OT2 の OFF ﾃﾞｨﾚｲ時間 0517 

 D31. 仮想出力 OT3 の ON ﾃﾞｨﾚｲ時間 0518 

 D32. 仮想出力 OT3 の OFF ﾃﾞｨﾚｲ時間 0519 

 

 

 

 

 

 

 

 
 機能名 機 能 番号 

 CPK. 送りﾊﾟﾙｽ出力ＣＰｷｬﾝｾﾙ 0520 

 CP. ＣＰ分周比設定 0521 

 CPC. ＣＰ出力禁止角度設定 0522 

 PSW. ﾊﾟﾈﾙｽｲｯﾁの操作禁止 0523 

 CKB. 止め縫い中のＯ４,Ｏ５出力の出力禁止 0524 

 CPB. 止め縫い中の送りﾊﾟﾙｽ出力 CP ｷｬﾝｾﾙ 0525 

 C. 速度到達出力 SPC 出力の速度設定 0526 

 D. 速度到達出力 SPD 出力の速度設定 0527 

 E. 速度到達出力 SPE 出力の速度設定 0528 

 CNF. 操作箱の F ｷｰの表示選択 0529 

 PDS. 可変速ﾍﾟﾀﾞﾙの切り替え設定 0530 

 V2C. 速度指令ＶＣ２ｷｬﾝｾﾙ 0531 

    

    

    

 
 機能名 機 能 番号 

 D1. 止め縫い中の動作ﾓｰﾄﾞ 0600 

 D2.  前止め縫い終了時の動作ﾓｰﾄﾞ 0601 

 CT. 前後止め縫い中の各ｺｰﾅ停止時間 0602 

 BM. 止め縫い合わせ 0603 

 BT1. 前止め縫い合わせ針数補正 0604 

 BT2. 前止め縫い合わせ針数補正 0605 

 BT3. 後止め縫い合わせ針数補正 0606 

 BT4. 後止め縫い合わせ針数補正 0607 

 BTP. 止め縫い針数(+)15 針機能 0608 

 BTO. 止め縫い針数の加算数 0609 

 BTT. 前止め縫い停止直後の深けり返し機能 0610 

 CSJ. 使用できません 0611 

 SPN. 中速信号と S5V 信号両方 ON 時の速度 0612 

 BTM. 設定可能な止め縫いの返し回数設定 0613 

 S7M. 定針縫い時、S7 信号の有効/無効 0614 

 S7U. S7 信号 ON 時､B 出力の ON ﾀｲﾐﾝｸﾞ 0615 

 S7D. S7 信号 ON 時､B 出力の ON ﾀｲﾐﾝｸﾞ 0616 

 7BD. S7 信号 OFF 時､B 出力の OFF ﾀｲﾐﾝｸﾞ 0617 

 BTN. 止め縫い針数(MAX99 針)の設定 0618 

 BCC. 直接けり返しで後止め縫い始めの針数(C+1) 0619 

 TLS. TL 信号のちょん押し動作 0620 

 BTS. BTL 信号のちょん押し動作 0621 

 BS. SB,EB 信号のちょん押し動作 0622 

 BTD. 止め縫い OFF 設定時 BTL 信号 ON 時の動作 0623 

 BD. 止め縫い OFF 設定時 SB,EB 信号 ON 時の動作 0624 

 PNE. PSU 信号 ON 時､後止め縫い強制ｷｬﾝｾﾙ 0625 

 BZ. 操作箱のﾌﾞｻﾞｰ音の有/無 0626 
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 機能名 機 能 番号 

 1. ｴﾗｰｺｰﾄﾞ表示(1 回前) 0700 

 2. ｴﾗｰｺｰﾄﾞ表示(2 回前) 0701 

 3. ｴﾗｰｺｰﾄﾞ表示(3 回前) 0702 

 4. ｴﾗｰｺｰﾄﾞ表示(4 回前) 0703 

 P. 積算通電時間の表示 0704 

 M. 積算ﾓｰﾀ ON 時間の表示 0705 

 IA. 入力の表示 0706 

 IB. 入力の表示 0707 

 IC. 入力の表示 0708 

 ID. 入力の表示 0709 

 IE. 入力の表示 0710 

 IF. 入力の表示 0711 

 IG. 入力の表示 0712 

 IH. 入力の表示 0713 

 II. 入力の表示 0714 

 IJ. 入力の表示 0715 

 IK. 入力の表示 0716 

 IL. 入力の表示 0717 

 IP. 入力の表示 0718 

 IQ. 入力の表示 0719 

 IR. 入力の表示 0720 

 I1. 入力の表示 0721 

 I2. 入力の表示 0722 

 I4. 入力の表示 0723 

 I5. 入力の表示 0724 

 ECA. ｴﾝｺｰﾀﾞ信号の表示（Ａ相） 0725 

 ECB. ｴﾝｺｰﾀﾞ信号の表示（Ｂ相） 0726 

 UP. 検出器信号の表示（ＵＰ） 0731 

 DN. 検出器信号の表示（ＤＮ） 0732 

 DR. 検出器 DN からの回転角度の表示 0733 

 VC. 可変電圧 VC による運転指令電圧の表示 0734 

 V2. 可変電圧 VC２による運転指令電圧の表示 0736 

 OAD. 出力の表示 0737 

 OBD. 出力の表示 0738 

 OCD. 出力の表示 0739 

 ODD. 出力の表示 0740 

 OFD. 出力の表示 0741 

 O1D. 出力の表示 0742 

 O2D. 出力の表示 0743 

 O3D. 出力の表示 0744 

 O4D. 出力の表示 0745 

 O5D. 出力の表示 0746 

 O6D. 出力の表示 0747 

 O7D. 出力の表示 0748 

 OPD. 出力の表示 0749 

 OQD. 出力の表示 0750 

 ORD. 出力の表示 0751 

 OAO. ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 0752 

 OBO. ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 0753 

 OCO. ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 0754 

 ODO. ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 0755 

 OFO. ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 0756 

 O1O. ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 0757 

 O2O. ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 0758 

 O3O. ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 0759 

 O4O. ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 0760 

 O5O. ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 0761 

 O6O. ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 0762 

 O7O. ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 0763 

 OPO. Ｇ５００形操作箱ＬＥＤ出力 0764 

 OQO. Ｇ５００形操作箱ＬＥＤ出力 0765 

 ORO. Ｇ５００形操作箱ＬＥＤ出力 0766 

 WT. 定格出力表示 0767 

 VL. 電圧表示 0768 

 TP. 機種の表示 0769 

 DV. ﾃﾞｰﾀﾊﾞｰｼﾞｮﾝ番号 0770 

 RV. ｿﾌﾄｳｪｱﾊﾞｰｼﾞｮﾝ番号 0771 

 T. 簡易設定ﾒﾆｭｰの表示 0772 

 

 

 

 

 

 

 

 
 機能名 機 能 番号 

 COA. ｶｯﾀｰ仕様針数Ａ(空環ＯＮﾃﾞｨﾚｲ)設定 0800 

 COB. ｶｯﾀｰ仕様針数Ｂ(空環ＯＦＦﾃﾞｨﾚｲ)設定 0801 

 COC. ｶｯﾀｰ仕様針数Ｃ(ｶｯﾀｰＯＮﾃﾞｨﾚｲ)設定 0802 

 X  . ｾﾝｻＯＦＦ後、ＢＴ出力ＯＮ針数設定 0803 

 Y  . ＢＴ出力ＯＮ後、ﾐｼﾝ停止針数設定 0804 

 Z  . 縫い始めからＢＴ出力ＯＦＦ針数設定 0805 

 
SD. 

ＳＬ出力の(ＯＦＦ->ＯＮ)ﾃﾞｨﾚｲ時間設定ｶｯﾀｰ仕様

のｶｯﾀｰＯＮ時間設定 
0806 

 ED. 
ＳＬ出力の(ＯＮ->ＯＦＦ)ﾃﾞｨﾚｲ時間設定ｶｯﾀｰ仕様

のﾒｯｼｭ判断時間設定 
0807 

 SLH. ＳＬ出力の針数設定ＳＬＮ機能/ＨＯＦ機能 0808 

 SLK. ＳＬ出力の出力開始位置の設定 0809 

 SLT. ＳＬＳ機能ＯＮ時、ＳＬ出力の出力開始位置の設定 0810 

 SLL. ＳＬ出力ＯＮ時、止め縫い以外は中速速度Ｍ制限 0811 

 SLS. ﾐｼﾝ停止中のＳＬ出力 0812 

 O1B. ＯＴ１出力をｶｯﾀｰ仕様のﾌﾞﾛｱ出力設定 0813 

 O2M. ＯＴ２出力をｶｯﾀｰ仕様の空環出力(ｴｱｰ出力)設定 0814 

 O3M. ＯＴ３出力をｶｯﾀｰ仕様のｶｯﾀｰ出力設定 0815 

 I2M. ＩＯ２信号にｶｯﾀｰ仕様のﾒｯｼｭ判断制御追加 0816 

 CTY. Ｉ＊３信号を手動ｶｯﾀｰ出力に設定 0817 

 CTM. 
ＯＴ３出力によるｶｯﾀｰ出力のﾌｫﾄｽｲｯﾁ(Ｉ＊２信号)

の状態 
0818 

 CTR. 
Ｉ＊３信号ＯＮ時、ＯＴ３出力を設定針数毎ＯＮ／

ＯＦＦ 
0819 

 CSC. ｾﾝｻＯＮ時自動ｶｯﾀｰ出力禁止 0820 

 CEC. ｾﾝｻＯＦＦ時自動ｶｯﾀｰ出力禁止 0821 

 CTS. 停止中にｾﾝｻｰＯＮ時ｶｯﾀｰ出力禁止 0822 

 CAT. ｶｯﾀｰ仕様ｾﾝｻｰＯＦＦ後自動糸切り設定 0823 

 CTL. 
Ｉ＊１入力、ＯＰ１出力をｶｯﾀｰＢＴ仕様入出力に設

定 
0824 

 NMD. Ｓ１信号ＯＦＦ後の定針縫い 0825 

 RLM. ＲＯＬ出力の出力条件設定 0826 

 RLN. ﾛｰﾗ下げ仕様針数Ｒの設定 0827 

 CTG. 使用できません。 0828 

 CGD. 使用できません。 0829 

 EDT. 使用できません。 0830 

 EDS. 使用できません。 0831 

 CAS. 使用できません。 0832 

 ESC. 使用できません。 0833 
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 機能名 機 能 番号 

 TR. 糸切りﾓｰﾄﾞ 0900 

 TRM. 糸切り時のﾓｰﾀ動作ﾓｰﾄﾞ 0901 

 LTM. Ｔ出力の出力ﾓｰﾄﾞ 0902 

 LLM. Ｌ出力の出力ﾓｰﾄﾞ 0903 

 TS. Ｔ出力の出力開始角度 0904 

 TE. Ｔ出力の出力角度 0905 

 LS. Ｌ出力の出力開始角度 0906 

 LE. Ｌ出力の出力角度 0907 

 T1. Ｔ出力の出力開始時間 0908 

 T2. Ｔ出力の出力時間 0909 

 L1. Ｌ出力の出力開始時間 0910 

 L2. Ｌ出力の出力時間 0911 

 R1. ＣＨ,ＴＦ,ＴＢ出力の出力開始時間 0912 

 R2. ＣＨ,ＴＦ,ＴＢ出力の出力時間 0913 

 R3. 使用できません。 0914 

 W1. Ｗ出力の出力開始時間 0915 

 W2. Ｗ出力の出力時間 0916 

 WMD. Ｗ出力の出力動作ﾓｰﾄﾞ 0917 

 F1. ＦＵ出力の出力開始時間 0918 

 FD. 押え上げ下降後ﾓｰﾀ駆動までの時間 0919 

 IL. 糸切り時のｲﾝﾀｰﾛｯｸ時間 0920 

 IT. 糸切り無し設定時のｲﾝﾀｰﾛｯｸ時間 0921 

 TDS. 
糸切り前ﾓｰﾀ停止後ﾃﾞｨﾚｲ時間経過後のﾓｰﾀの起動動

作 
0922 

 TD. ﾓｰﾀのﾃﾞｨﾚｲ時間 0923 

 RUS. ＲＵ仕様の逆転前のﾃﾞｨﾚｲ時間の有無 0924 

 RT. ＲＵ仕様の逆転前のﾃﾞｨﾚｲ時間の設定 0925 

 RUM. 使用できません  0926 

 WS1. 運転信号によるＴ,Ｌ,Ｗ出力の強制ＯＦＦ 0927 

 S2T. 
ﾌﾟｰﾘを正規の位置から外し、再度正規の位置に戻し

た時のＳ２信号入力時の動作 
0928 

 S2P. 
ﾌﾟｰﾘを正規の位置から外した時の、Ｓ２信号入力時

の動作 
0929 

 MAN. ＯＴ１出力の自動/手動動作 0930 

 HOF. ＭＡＮ機能ＯＦＦ時の針数角縫いの針数設定 0931 

 WB . Ｗ出力ＯＮ中の弱めﾌﾞﾚｰｷの有無 0932 

 TDT. 
ＬＴＭ機能がＴ１,Ｔ２,Ｔ３設定時、Ｔ出力ＯＮ後

にﾓｰﾀ駆動の有無 
0933 

 C1 . 使用できません  0934 

 C2 . 使用できません  0935 

 C3 . 使用できません  0936 

 T3. 使用できません  0937 

 T4. 使用できません  0938 

 T5. 使用できません  0939 

 PET. 使用できません  0940 

 P9U. 使用できません  0941 

 HHC. 使用できません  0942 

 PAA. 使用できません  0943 

 STL. 使用できません  0944 

 L8. 使用できません  0945 

 PEK. 使用できません  0946 

 PPA. ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設定 A 0947 

 PPB. ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設定 B 0948 

 PPC. ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設定 C 0949 

 PPD. ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設定 D 0950 

 PPE. ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設定 E 0951 

 PPF. ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設定 F 0952 

 PPG. ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設定 G 0953 

 PPH. ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設定 H 0954 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 機能名 機 能 番号 

 LHH. 最高速度Ｈの上限値設定 1000 

 LHL. 最高速度Ｈの下限値設定 1001 

 LLH. 最低速度Ｌの上限値設定 1002 

 LLL. 最低速度Ｌの下限値設定 1003 

 LTH. 糸切り速度Ｔの上限値設定 1004 

 LTL. 糸切り速度Ｔの下限値設定 1005 

 LNH. 前/後止め縫い速度Ｎ,Ｖの上限値設定 1006 

 LNL. 前/後止め縫い速度Ｎ,Ｖの下限値設定 1007 

 LMH. 中速速度Ｍの上限値設定 1008 

 LML. 中速速度Ｍの下限値設定 1009 

 LSH. ｽﾛｰｽﾀｰﾄ速度Ｓの上限値設定 1010 

 LSL. ｽﾛｰｽﾀｰﾄ速度Ｓの下限値設定 1011 

 

  
 機能名 機 能 番号 

 MAC. 簡易設定ﾓｰﾄﾞ禁止 1100 

 TRC. [Ｐ],[Ｇ]ﾓｰﾄﾞの糸切りﾓｰﾄﾞＴＲ禁止 1101 

 CWC. 回転方向の切替え禁止 1102 

 12C. １-２ﾎﾟｼﾞｼｮﾝの切替禁止 1103 

 SLC. ｽﾛｰｽﾀｰﾄの切替え禁止 1104 

 SPC. 速度設定ｽｲｯﾁ切替え禁止 1105 

 JKC. 使用できません  1106 

 SBC. 前止め縫い有/無の切替え禁止 1107 

 SNC. 前止め縫い針数の切替え禁止 1108 

 EBC. 後止め縫い有/無の切替え禁止 1109 

 ENC. 後止め縫い針数の切替え禁止 1110 

 SKC. 前止め縫い種類の切替え禁止 1111 

 EKC. 後止め縫い種類の切替え禁止 1112 

 TSC. ﾊﾟﾀｰﾝ縫い有/無の切替え禁止 1113 

 TNC. ﾊﾟﾀｰﾝ縫いの針数/線閂止めの回数の切替え禁止 1114 

 MDC. ﾊﾟﾀｰﾝ縫いﾓｰﾄﾞﾊﾟﾀｰﾝ切替え禁止 1115 

 BAC. 操作箱ｽｲｯﾁ操作禁止１ 1116 

 BPC. 操作箱ｽｲｯﾁ操作禁止２ 1117 

 BSC. 操作箱ｽｲｯﾁ操作禁止３ 1118 

 PSW. 設定値変更キーの操作禁止 1119 

 BKC. 操作箱ｽｲｯﾁ操作禁止４ 1120 

 NSV. 番号呼び出しで使用番号保存する/しない 1121 

 CMP. 設定値と比較して点滅を行う 1122 

 CMS. 比較して点滅を行う場合の比較先 1123 

 PKC. 通常ﾓｰﾄﾞでの「ﾊﾟﾗﾒｰﾀ設定(ABCD)」ｷｰ禁止(※1) 1124 

 NTM. 使用できません  1125 

 UDC. 使用できません  1126 

(※1)：PKC は、ソフトウェアバージョン“003”以降で有効です。 
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 機能名 機 能 番号 

 P21. 
針上位置にない時の２ﾎﾟｼﾞｼｮﾝから１ﾎﾟｼﾞｼｮﾝ切り

替え時の動作 
1200 

 IO1. ＩＯ１信号ＯＮ時の速度指定および指定速度運転 1201 

 COR. ＣＯＲ信号ＯＮ時の速度指定 1202 

 RND. ＲＮＤ信号ＯＮ時の速度指定 1203 

 NTL. 定針縫いＯＮ時操作箱の鋏ｽｲｯﾁの糸切り有無 1204 

 CNM. 操作箱 XC-G500 で連続設定時各ｽﾃｯﾌﾟ毎に減速 1205 

 KD2. 仮想ＤＯＷＮによる制御時にＤＮ信号有効 1206 

 IOD. ＩＯ１信号入力時の運転ﾃﾞｨﾚｲ有無 1207 

 S7B. Ｓ７信号ＯＮ時、Ｂ出力ＯＮ後のﾓｰﾀ駆動ﾃﾞｨﾚｲ時間 1208 

 UFD. Ｓ２Ｍ.機能Ｕ,ＵＦ設定時Ｓ３信号ﾃﾞｨﾚｲ時間強制追加 1209 

 E8R. 使用できません  1210 

 MRA. 使用できません  1211 

 PAP. 電源投入時上位置針上げ動作 1212 

 ST1. ＵＣＲ.信号設定時１針縫いﾓｰﾄﾞ 1213 

 IT1. １針縫い動作 1214 

 S6M. ﾐｼﾝ運転中のＳ６信号入力時の停止ﾓｰﾄﾞ 1215 

 S6A. Ｓ６信号による停止ﾓｰﾄﾞ 1216 

 KTM. 
ＴＲ.機能が環縫い設定時後止め縫いの環縫い/本縫

い選択 
1217 

 KDM. ＫＴＭ.機能ＯＮ時の本縫い系止め縫いﾒﾆｭｰ表示 1218 

 UFP. 設定位置以外のＵ,ＵＦ信号の針上げ禁止 1219 

 UPB. ＵＰ信号がＯＮ時弱めﾌﾞﾚｰｷの有無 1220 

 ESB. ＥＳ信号で停止時弱めﾌﾞﾚｰｷ強制ＯＦＦ 1221 

 UPS. 上位置検知停止 1222 

 UP2. 低速検知後の停止状態 1223 

 K. 低速検知速度 1224 

 NAN. 運転信号ＯＦＦ時の減速状態 1225 

 ESF. 
ＥＳ信号で停止時、Ｆ,Ｓ２,Ｓ３信号による押え上

げ動作の有無 
1226 

 PRC. 
ＰＲ,Ｐ１Ｒ機能ＯＮ時ﾓｰﾀ再運転時のＯＰ,ＯＰ１

出力禁止 
1227 

 TS6. Ｓ６信号ＯＮ時のＳ２信号の有無 1228 

 PNC. 定針縫いｵｰﾊﾞｰﾗﾝ時速度ﾙｰﾌﾟ停止 1229 

 MFN. 入力ﾎﾟｰﾄＩＬ,Ｉ１,Ｉ２のｿﾌﾄﾉｲｽﾞﾌｨﾙﾀｰの有無 1230 

 PFN. 全入力ﾎﾟｰﾄのｿﾌﾄﾉｲｽﾞﾌｨﾙﾀｰの有無 1231 

 SEF. ｾﾝｻ入力時のﾉｲｽﾞ除去針数設定 1232 

 PSM. ＰＳＵ,ＰＳＤ信号ＯＮ時の減速状態 1233 

 2ST. ２針の定針縫い時縫製速度の低速の有無 1234 

 PSS. ＰＳＵ,ＰＳＤ,ＳＥＮ信号ＯＮ時、設定針数の縫製速度 1235 

 PSK. ＰＳＵ,ＰＳＤ,ＳＥＮ信号ＯＮ時の速度 1236 

 PUF. ＰＳＵ信号ＯＮ時のﾉｲｽﾞ除去針数設定 1237 

 PDF. ＰＳＤ信号ＯＮ時のﾉｲｽﾞ除去針数設定 1238 

 CDR. 線閂止めで千鳥対応 1239 

 ZNC . 千鳥縫いの針数（振り幅）設定 1240 

 BRC. 糸切り後のＢＣＲ動作 1241 

 USN. ＵＳＲ動作時の実行回数 1242 

 2RW. Ｓ２Ｒ.機能がＯＦＦ設定時のＷ出力 1243 

 BTC. 止め縫い、糸切り中のＯ１出力の出力禁止 1244 

 PR . 運転中にＩ１入力ＯＮ時ＯＰ出力の禁止/許可 1245 

 P1R. 運転中にＩ１入力ＯＮ時ＯＰ１出力の禁止/許可 1246 

 TBC. 糸切り時、針下位置からＢ出力ＯＦＦ禁止 1247 

 KTL. ＴＬ信号ＯＮ時ＫＳ３,ＴＦ出力禁止 1248 

 FLC. 
ＦＵＭ.機能ＯＮかつＦＵ.機能Ｍ,Ｃ設定時Ｆ,Ｓ２,

Ｓ３信号ＯＦＦ時の押え上げ動作 
1249 

 SPT. 糸切り時にﾐｼﾝﾛｯｸ時Ｔ,Ｌ出力の保護 1250 

 FW . 糸切り後、ＦＵ出力ＯＮ時にＷ出力起動 1251 

 PS1. 電源投入時の運転信号確認 1252 

 B2O. 操作箱のﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑ/習い縫い再生時の設定 1253 

 TOB. Ｂ出力ＯＮ中のＯＴ１出力の設定 1254 

 2SL. 使用できません  1255 

 NCK. ＦＷＤ入力ＯＮ時の出力 1256 

 UDN. 針下位置以外での針上げ無効 1257 

 FSL. ﾌﾙｽﾋﾟｰﾄﾞ設定値 1258 

 UPR. 使用できません  1259 

 HWG. 大慣性ﾐｼﾝ用の運転の運転ｹﾞｲﾝ 1260 

 PPS. 
ＰＳＵ,ＰＳＤ,ＰＳ１,ＰＳ２動作中のﾍﾟﾀﾞﾙ中立に

よる停止 
1261 

 PCB. 使用できません  1262 

 TQT. 使用できません  1263 

 E8T. 使用できません  1264 

 WBO. 使用できません  1265 

 R3D. 使用できません  1266 

 MEA. 使用できません  1267 

 OCS. 使用できません  1268                      

 
 機能名 機 能 番号 

 STP. ｽﾃｯﾌﾟＯＮ/ＯＦＦ 1269 

 STS. ｽﾃｯﾌﾟ実行ﾗｲﾝ数 1270 

 HDS. 使用できません 1271 

 1ST. 使用できません 1272 

 TMI. 通電時間、モータ ON 時間の表示単位選択(※2) 1273 

(※2)：TMI は、ソフトウェアバージョン“005”以降で有効です。 
 
 機能名 機 能 番号 

 IA. 入力信号２機能化ＩＡの機能選択 1300 

 IAL. 入力信号２機能化ＩＡ入力の論理切替え 1301 

 IAA. 使用できません  1302 

 IB. 入力信号２機能化ＩＢの機能選択 1303 

 IBL. 入力信号２機能化ＩＢの論理切替え 1304 

 IBA. 使用できません  1305 

 IC. 入力信号２機能化ＩＣの機能選択 1306 

 ICL. 入力信号２機能化ＩＣの論理切替え 1307 

 ICA. 使用できません  1308 

 ID. 入力信号２機能化ＩＤの機能選択 1309 

 IDL. 入力信号２機能化ＩＤの論理切替え 1310 

 IDA. 使用できません  1311 

 IE. 入力信号２機能化ＩＥの機能選択 1312 

 IEL. 入力信号２機能化ＩＥの論理切替え 1313 

 IEA. 使用できません  1314 

 IF. 入力信号２機能化ＩＦの機能選択 1315 

 IFL. 入力信号２機能化ＩＦの論理切替え 1316 

 IFM. 入力信号２機能化ＩＦの動作選択 1317 

 RFS. 使用できません  1318 

 RFR. 使用できません  1319 

 RFN. 使用できません  1320 

 IG. 入力信号２機能化ＩＧの機能選択 1321 

 IGL. 入力信号２機能化ＩＧの論理切替え 1322 

 IGA. 使用できません  1323 

 IH. 入力信号２機能化ＩＨの機能選択 1324 

 IHL. 入力信号２機能化ＩＨの論理切替え 1325 

 IHA. 使用できません  1326 

 II. 入力信号２機能化ＩＩの機能選択 1327 

 IIL. I 入力信号２機能化ＩＩの論理切替え 1328 

 IIA. 使用できません  1329 

 IJ. 使用できません  1330 

 IJL. 使用できません  1331 

 IJA. 使用できません  1332 

 IK. 使用できません  1333 

 IKL. 使用できません  1334 

 IKA. 使用できません  1335 

 IL. 使用できません  1336 

 ILL. 使用できません  1337 

 ILA. 使用できません  1338 

 I1. 入力信号２機能化Ｉ１の機能選択 1339 

 I1L. 入力信号２機能化Ｉ１の論理切替え 1340 

 I1M. 入力信号２機能化Ｉ１の動作選択 1341 

 I1O. 使用できません  1342 

 I1F. 使用できません  1343 

 I1C. 使用できません  1344 

 1CT. 使用できません  1345 

 F1P. 使用できません  1346 

 F1C. 使用できません  1347 

 F1S. 使用できません  1348 

 R1S. 使用できません  1349 

 R1R. 使用できません  1350 

 R1N. 使用できません  1351 

 I2. 入力信号２機能化Ｉ２の機能選択 1352 

 I2L. 入力信号２機能化Ｉ２の論理切替え 1353 

 I2M. 入力信号２機能化Ｉ２の動作選択 1354 

 I2C. 使用できません  1355 

 2CT. 使用できません  1356 

 R2S. 使用できません  1357 

 R2R. 使用できません  1358 

 R2N. 使用できません  1359 

 I4. 入力信号２機能化Ｉ４の機能選択 1360 

 I4L. 入力信号２機能化Ｉ４の論理切替え 1361 

 I4A. 使用できません  1362 

 I5. 入力信号２機能化Ｉ５の機能選択 1363 

 I5L. 入力信号２機能化Ｉ５の論理切替え 1364 

 I5A. 使用できません  1365 
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 機能名 機 能 番号 

 VCS. ＶＣﾚﾍﾞﾙにより仮想運転 1400 

 VCL. ＶＣ,ＶＣ２による仮想運転ﾚﾍﾞﾙ 1401 

 VCD. ＶＣ,ＶＣ２仮想運転ﾋｽﾃﾘｼｽ設定 1402 

 V1R. ＶＣｶｰﾌﾞの反転 1403 

 V15. ＶＣ入力電圧の５Ｖ/１２Ｖ設定 1404 

 VC2. ＶＣ２の動作ﾓｰﾄﾞ 1405 

 V2R. ＶＣ２ｶｰﾌﾞの反転 1406 

 V25. ＶＣ２入力電圧の５Ｖ/１２Ｖ設定 1407 

 VL1. 速度ﾘﾐｯﾀｶｰﾌﾞ変曲点１ﾊﾟｰｾﾝﾄ設定 1408 

 VP1. 速度ﾘﾐｯﾀｶｰﾌﾞ変曲点１のﾎﾟｲﾝﾄ設定 1409 

 VP2. 速度ﾘﾐｯﾀｶｰﾌﾞ変曲点２のﾎﾟｲﾝﾄ設定 1410 

 FLM. 
ＶＣ２=ＬＭ,ＬＩＭ=ＯＮ,ＲＦＵ=ＯＮ時速度ﾘﾐｯﾄ

１ 
1411 

 2LM. ＶＣ２=ＬＭ,ＬＩＭ=ＯＮ時速度ﾘﾐｯﾄ２ 1412 

 LMD. 
速度ﾘﾐｯﾄ処理時の中速のﾃﾞｼﾞﾀﾙによる速度指令値

修正 
1413 

 HMD. 
止め縫い以外は設定ﾊﾟﾈﾙのﾃﾞｼﾞﾀﾙ設定値による速

度ﾘﾐｯﾄ 
1414 

 E8C. 検出器ｴﾗｰ無視 1415 

 TH . 上糸切れｾﾝｻ有無 1416 

 TST. 上糸切れｾﾝｻ検知後の動作 1417 

 B. 上糸切れｾﾝｻを無視する回転数 1418 

 THS . 縫い始めてから上糸切れｾﾝｻを無視する針数 1419 

 THF . 上糸切れ検知のｾﾝｻｰ判断針数 1420 

 RFU. 運転中のＦ信号による押え上げ動作 1421 

 S7C. ＯＴ１出力ＯＮ中のＳ７関係入力によるＢ出力 1422 

 LIM. ＯＴ１出力ＯＮ中の速度ﾘﾐｯﾄ 1423 

 O1P. ＯＴ１出力+ＯＰ１出力 1424 

 LVB. ﾚﾊﾞｰﾕﾆｯﾄのＳ３信号無視 1425 

 PD1. 内蔵ﾚﾊﾞｰ１段けり返し設定 1426 

 VCSET 内蔵ﾚﾊﾞｰの調整ﾓｰﾄﾞ 1427 

 MTJ. 使用できません。 1428 

 MOA. 使用できません。 1429 

 MOB. 使用できません。 1430 

 MOC. 使用できません。 1431 

 VCA. VC ｱｼｽﾄ ON/OFF 1432 

 VCP. VC ｱｼｽﾄの強さ 1433 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 機能名 機 能 番号 

 KSM. ＫＳ１,ＫＳ２出力の動作ﾓｰﾄﾞ 1500 

 SQS. 簡易ｼｰｹﾝｽ起動条件 1501 

 SQE. 簡易ｼｰｹﾝｽ強制終了条件 1502 

 NS1. 
簡易ｼｰｹﾝｽ出力ＫＳ１の出力開始 [時間]/[針数]選

択 
1503 

 NE1. 簡易ｼｰｹﾝｽ出力ＫＳ１の出力[時間]/[針数]選択 1504 

 S1S. 簡易ｼｰｹﾝｽ出力ＫＳ１の出力開始基準設定 1505 

 S1E. 簡易ｼｰｹﾝｽ出力ＫＳ１出力終了基準設定 1506 

 NS2. 
簡易ｼｰｹﾝｽ出力ＫＳ２の出力開始 [時間]/[針数]選

択 
1507 

 NE2. 簡易ｼｰｹﾝｽ出力ＫＳ２の出力[時間]/[針数]選択 1508 

 S2S. 簡易ｼｰｹﾝｽ出力ＫＳ２の出力開始基準設定 1509 

 S2E. 簡易ｼｰｹﾝｽ出力ＫＳ２の出力終了基準設定 1510 

 NS3. 簡易ｼｰｹﾝｽ出力ＫＳ３の出力開始[時間]/[針数]選択 1511 

 NE3. 簡易ｼｰｹﾝｽ出力ＫＳ３の出力[時間]/[針数]選択 1512 

 S3S. 簡易ｼｰｹﾝｽ出力ＫＳ３の出力開始基準設定 1513 

 S3E. 簡易ｼｰｹﾝｽ出力ＫＳ３の出力終了基準設定 1514 

 NS4. 簡易ｼｰｹﾝｽ出力ＫＳ４の出力開始[時間]/[針数]選択 1515 

 NE4. 簡易ｼｰｹﾝｽ出力ＫＳ４の出力[時間]/[針数]選択 1516 

 S4S. 簡易ｼｰｹﾝｽ出力ＫＳ４の出力開始基準設定 1517 

 S4E. 簡易ｼｰｹﾝｽ出力ＫＳ４の出力終了基準設定 1518 

 K11. ＫＳ１出力の出力開始[時間]/[針数]設定 1519 

 K12. ＫＳ１出力の出力[時間]/[針数]設定 1520 

 K21. ＫＳ２出力の出力開始[時間]/[針数]設定 1521 

 K22. ＫＳ２出力の出力[時間]/[針数]設定 1522 

 K31. ＫＳ３出力の出力開始[時間]/[針数]設定 1523 

 K32. ＫＳ３出力の出力[時間]/[針数]設定 1524 

 K41. ＫＳ４出力の出力開始[時間]/[針数]設定 1525 

 K42. ＫＳ４出力の出力[時間]/[針数]設定 1526 

 K1M. ＫＳ１出力の動作ﾓｰﾄﾞ 1527 

 K1D. ＫＳ１出力ＯＮ中の運転禁止 1528 

 K1C. ＫＳ１出力ＯＮ中のＫ１１,Ｋ１２ﾀｲﾏｸﾘｱ 1529 

 K2C. ＫＳ２出力ＯＮ中のＫ２１,Ｋ２２ﾀｲﾏｸﾘｱ 1530 

 K3C. ＫＳ３出力ＯＮ中のＫ３１,Ｋ３２ﾀｲﾏｸﾘｱ 1531 

 KSL. Ｋ１１～Ｋ４２の設定値１０倍 1532 

 KL1. 
簡易ｼｰｹﾝｽ出力ＫＳ１の[時間]/[針数]設定値の個別

１０倍設定 
1533 

 KL2. 
簡易ｼｰｹﾝｽ出力ＫＳ２の[時間]/[針数]設定値の個別

１０倍設定 
1534 

 KL3. 
簡易ｼｰｹﾝｽ出力ＫＳ３の[時間]/[針数]設定値の個別

１０倍設定 
1535 

 KL4. 
簡易ｼｰｹﾝｽ出力ＫＳ４の[時間]/[針数]設定値の個別

１０倍設定 
1536 
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 ２３  プログラムモード機能表 

 

 モ
ー
ド
名 

機 能 名 
呼び 

出し 

番号 

運
転
可
否 

出荷 

設定値 
単 

位 

設定 

範囲 

機能名 設 定 

仕  様  デジタル 

表示 

 

 
ＧＭＦ  

  最高速度 H. 0000 ○ 4000 rpm 
０～ 

 ８９９９  **** **** 最高速度の設定ができます｡ 

 

Ｐ
モ
ー
ド 

 

＋

 

低速速度 L. 0001 ○ 250 rpm 
０～ 

 ４９９  *** *** 低速速度の設定ができます｡ 

 糸切り速度 T. 0002 ○ 200 rpm 
０～ 

 ４９９  *** *** 
深けり返し時又は糸切り信号(S2)ON 時の針下位置から針上位置停止ま

での糸切り速度が設定できます｡ 

 前止め縫い速度 N. 0003 ○ 1700 rpm 
０～ 

 ２９９９  **** **** 前止め縫い速度の設定ができます｡ 

 後止め縫い速度 V. 0004 ○ 1700 rpm 
０～ 

 ２９９９  **** **** 後止め縫い速度の設定ができます｡ 

 中速速度 M. 0005 ○ 1700 rpm 
０～ 

 ８９９９  **** **** 中速速度の設定ができます｡ 

9
1
 ｽﾛｰｽﾀｰﾄ速度 S. 0006 ○ 250 rpm 

０～ 

 ２９９９  **** **** ｽﾛｰｽﾀｰﾄ速度の設定ができます｡ 

ｽﾛｰｽﾀｰﾄ針数 SLN. 0007 ○ 2 針 １～５  * * ｽﾛｰｽﾀｰﾄの針数が設定できます｡通常ﾓｰﾄﾞの[B,SL]ｷｰ ON 時有効です｡ 

ｽﾛｰｽﾀｰﾄのﾓｰﾄﾞ SLM. 0008 ○ Ｔ - -    ｽﾛｰｽﾀｰﾄの動作ﾓｰﾄﾞを決定します｡通常ﾓｰﾄﾞの[B.SL]ｷｰ ON 時有効です｡ 

         T 
電源 ON 後､又は糸切り後の最初の踏込み時､又は最初の外部運転信号

(S0,S1) ON 時､ｽﾛｰｽﾀｰﾄ動作になります｡ 

          A 
ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込み時､又は外部運転信号(S0,S1)ON 時いつでもｽﾛｰｽﾀｰﾄ動作に

なります｡ 

 電源投入時のｽﾛｰｽﾀｰﾄ SLP. 0009 ○ ＯＦ - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

通常ﾓｰﾄﾞでの[B,SL]ｷｰ OFF 時であっても電源投入後､最初の踏込み時､

又は最初の外部運転信号(S0,S1)ON 時､ｽﾛｰｽﾀｰﾄ動作となります｡ 

 ﾜﾝｼｮｯﾄ動作 SH. 0010 ○ ＯＦ - -  
 

 

ＯＮ 

OF 

ﾜﾝｼｮｯﾄ機能が選択できます｡運転信号(S0,S1,S4)のいずれかを､ON する

とﾜﾝｼｮｯﾄ運転(自動運転)になります｡ 

 ﾜﾝｼｮｯﾄ動作ﾓｰﾄﾞ SHM. 0011 ○ ＳＨ - -    
ﾜﾝｼｮｯﾄ SH の動作ﾓｰﾄﾞを決定します｡ﾜﾝｼｮｯﾄ SH が ON 設定時に有効で

す｡ 

 

         SH 

外部運転信号(S0,S1,S4)のいずれかが ON されると､ON 中は各指令速

度でﾐｼﾝが回転し､たとえ信号を OFF しても運転を継続します｡ただし､

OFF 中は通常ﾓｰﾄﾞの[C,<==],[D,==>]ｷｰで指令される速度になります｡

PSD,PSU,ES,SEN 信号により停止可能です｡ 

 
         SS 

外部運転信号(S0,S1,S4)のいずれかがONされると､信号をOFFしても

各信号で指令された速度でﾐｼﾝは運転を継続します｡(S1 信号のとき自動

操作 AT.を ON します) 

  

次ページに続く 
        SA 

[SS]設定時と同じ動作が含まれ､さらに再度外部運転信号(S0,S1,S4)の

いずれか①OFF→ON→②OFF→ON すると①で停止②でﾐｼﾝは再度運転

します｡(ｵﾙﾀﾈｰﾄ動作) 

ご注意 

運転可否 ○印：機能設定状態でミシン運転可能です。 

×印：機能設定状態ではミシン運転できません。通常モードに戻してからミシンを運転してください。 
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ＧＭＦ  

  前ページからの続き 

 

ﾜﾝｼｮｯﾄ動作ﾓｰﾄﾞ 
SHM. 0011 ○ ＳＨ - -   RV 

自動操作 AT.がOFF 時､ﾜﾝｼｮｯﾄ信号 SH をON するとﾐｼﾝ速度は低速速度

L.になります｡この状態でﾚﾊﾞｰｺﾈｸﾀの可変速指令 VC を入力すると､電圧

にほぼ比例したﾐｼﾝ速度が得られます｡ﾜﾝｼｮｯﾄ信号 SH を OFF しても､可

変速指令 VC に比例したｽﾋﾟｰﾄﾞでﾐｼﾝは､運転を継続します｡自動操作 AT.

が ON 時､ﾜﾝｼｮｯﾄ信号 SH を ON すると､ﾐｼﾝ速度は､通常ﾓｰﾄﾞの

[C,<==],[D,==>]ｷｰで指令される速度になります｡ﾜﾝｼｮｯﾄ信号(SH)を OFF

にしてもそのｽﾋﾟｰﾄﾞでﾐｼﾝは運転を継続します｡ 

9
2
 

Ｐ
モ
ー
ド 

 

＋

 

 
        RH 

ﾜﾝｼｮｯﾄ信号 SH を ON すると､ﾐｼﾝ速度は最高速度 H.になります｡信号を

OFF しても､そのｽﾋﾟｰﾄﾞでﾐｼﾝは運転を継続します｡ 

 
        RM 

ﾜﾝｼｮｯﾄ信号 SH を ON すると､ﾐｼﾝ速度は中速速度 M.になります｡信号を

OFF しても､そのｽﾋﾟｰﾄﾞでﾐｼﾝは運転を継続します｡ 

 
        RL 

ﾜﾝｼｮｯﾄ信号 SH を ON すると､ﾐｼﾝ速度は低速速度 L.になります｡信号を

OFF しても､そのｽﾋﾟｰﾄﾞでﾐｼﾝは運転を継続します｡ 

 

        AV 

ﾜﾝｼｮｯﾄ信号 SH を OFF→①ON→OFF→②ON→OFF→③ON→OFF に

すると①でﾐｼﾝ速度は､上記[RV]設定時の条件と同一の速度になり､②で

停止､③でﾐｼﾝは､再び上記[RV]設定時の条件と同一の速度になります｡(ｵ

ﾙﾀﾈｰﾄ動作) 

         AH [RH]設定のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作となります｡ 

         AM [RM]設定のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作となります｡ 

         AL [RL]設定のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作となります｡ 

PSU 入力後縫う針数 PSU. 0012 ○ 0 針 0～99  ** ** 上位置優先停止信号 PSU 入力後､停止までの針数の設定ができます｡ 

PSD 入力後縫う針数 PSD. 0013 ○ 0 針 0～99  ** ** 下位置優先停止信号 PSD 入力後､停止までの針数の設定ができます｡ 

ｾﾝｻ入力 PS1 の動作設定 PS1. 0014 ○ T - -    ｾﾝｻ入力 PS1 の動作が設定できます｡ 

         U 
上位置停止となります｡糸切り動作は行いません｡ただし､停止後､けり返

し、または糸切り信号 S2 を ON することにより､糸切り動作となります｡ 

         D 
下位置停止となります｡下位置優先停止信号 PSD と同じ動作になりま

す｡ 

         T 
糸切り動作後､上位置停止となります｡上位置優先停止信号 PSU と同じ

動作になります｡ 

ｾﾝｻ入力PS1入力後縫う針数 1. 0015 ○ 0 針 
0～ 

 9999  **** **** ｾﾝｻ入力 PS1 入力後､停止までの針数の設定ができます｡ 

ｾﾝｻ入力 PS2 の動作設定 PS2. 0016 ○ D - -    ｾﾝｻ入力 PS2 の動作が設定できます｡ 

         U 
上位置停止となります｡糸切り動作は行いません｡ただし､停止後､けり返

し、または糸切り信号 S2 を ON することにより､糸切り動作となります｡ 

         D 
下位置停止となります｡下位置優先停止信号 PSD と同じ動作になりま

す｡ 

           T 
糸切り動作後､上位置停止となります｡上位置優先停止信号 PSU と同じ

動作になります｡ 

  ｾﾝｻ入力PS2入力後縫う針数 2. 0017 ○ 0 針 
0～ 

 9999  **** **** ｾﾝｻ入力 PS2 入力後､停止までの針数の設定ができます｡ 
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ＧＭＦ  

  PSU,PSD,SEN 入力後の 

再運転 
PSN. 0018 ○ ＯＦ - -  

 

 

ON 

OF 

PSD,PSU,SEN 信号を用いｾﾝｻ等で布端検知をして停止後､ｾﾝｻが布を検

知しなくても(PSD,PSU信号がONであっても)ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込み､又は外部運

転信号(S0,S1)で再運転できます｡ 

  SEN 設定時のｾﾝｻ入力の 

有効/無効 
SEN. 0019 ○ ＯＦ - -  

 

 

ON 

OF 

[C]ﾓｰﾄﾞの入力信号の機能選択 I*.が[SEN]設定時のｾﾝｻ入力を有効にしま

す｡(操作箱のｾﾝｻｷｰも同様) 

9
3
 

Ｐ
モ
ー
ド 

 

＋

 

SEN 設定時のｾﾝｻ入力後縫う

針数 
SE. 0020 ○ 0 針 0～99  ** ** 

ｾﾝｻ入力後に停止するまでの針数が設定できます｡SEN 設定時のｾﾝｻ入力

の有効/無効 SEN.が､ON(有効)設定時のみ有効になります｡ 

押え上げ保持 FUM. 0021 ○ ＯＦ - -  
 

 

ON 

OF 
押え上げ動作が保持機能になります｡ 

押え上げ保持ﾓｰﾄﾞ FU. 0022 ○ M - -    
押え上げ保持 FUM.の動作ﾓｰﾄﾞを決定します｡ 

押え上げ保持 FUM.が､[ON]設定時有効です｡ 

         M 
深けり返しや外部糸切り信号 S2 による糸切り後､押え上げ動作を継続さ

せます｡ 

         C 

深けり返しや､外部糸切り信号 S2 による糸切り後､ﾀｲﾏ時間中押え上げ動

作を継続しその後押えが下降します｡ﾀｲﾏ時間は､[FUC]設定,[FUT]設定

の時有効でﾀｲﾏ設定 FCT.により調整できます｡ 

         A 

深けり返しや､浅けり返し､外部制御信号(S2,F)ON により､押え上げ動作

となりその後､深けり返し､浅けり返し､外部制御信号(S2,F)のいずれか

を ON すれば押えは下降し､再度 ON すれば､押えは上昇します｡(ｵﾙﾀﾈｰﾄ

動作) 

         T 
[C]設定と同様にﾀｲﾏが働きます｡ 

ただし､押えが下降後は､[A]設定と同様にｵﾙﾀﾈｰﾄ動作となります｡ 

FUC,FUT ﾀｲﾏの設定 FCT. 0023 ○ 12 sec 1～99  ** ** 
押え上げ保持ﾓｰﾄﾞ FU.の[C],[T]設定時の押え上げ出力が ON してから

OFF するまでのﾀｲﾏ時間の設定ができます｡ 

押え上げ下降後ﾓｰﾀ駆動まで

の時間 
FD. 0024 ○ 176 msec 0～998  *** *** 

押え上げ動作中ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込み又は外部運転信号(S0,S1)を ON した時､押

え上げ出力 FU の OFF 後､ﾓｰﾀが駆動するまでの時間が 2msec 単位で設

定できます｡ 

押え上げ出力の全波時間 FO. 0025 ○ 50 
×10 

msec 
-    押え上げ出力 FU 動作時の全波時間が設定できます｡ 

         20 [20]に設定 : [200]msec 

         25 [25]に設定 : [250]msec 

         30 [30]に設定 : [300]msec 

         40 [40]に設定 : [400]msec 

           50 [50]に設定 : [500]msec 

           60 [60]に設定 : [600]msec 

           80 [80]に設定 : [800]msec 

           100 [100]に設定 : [1000]msec 

  糸切り前に、S3 信号入力時

のﾃﾞｨﾚｲ時間 
S3D. 0026 ○ 10 

×10 

msec 
1～99  ** ** 

糸切り前に浅けり返し(ﾚﾊﾞｰ信号の押え上げ信号 S3)を入力した時の､押

え上げ出力 FU が ON するまでのﾃﾞｨﾚｲ時間が設定できます｡ 
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ＧＭＦ  

  押え上げ出力の半波ﾃﾞｭｰﾃｨ FUD. 0027 ○ MF - -    
押え上げ出力 FU の押え上げ動作後の保持期間中のﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞﾃﾞｭｰﾃｨ(半波

出力)が設定できます｡ 

           MS [MS]に設定 : [4msec=ON/OFF],[50%ﾃﾞｭｰﾃｨ]｡ 

           MF [MF]に設定 : [2msec=ON/OFF],[50%ﾃﾞｭｰﾃｨ]｡ 

9
4
 

Ｐ
モ
ー
ド 

 

＋

 

         HI [HI]に設定 : [4msec=ON,2msec=OFF],[66%ﾃﾞｭｰﾃｨ]｡ 

         26 [26]に設定 : [２msec=ＯＮ,６msec=ＯＦＦ],[２５％ﾃﾞｭｰﾃｨ] 

         62 [62]に設定 : [６msec=ＯＮ,2msec=ＯＦＦ],[７５％ﾃﾞｭｰﾃｨ] 

         84 [84]に設定 : [８msec=ＯＮ,４msec=ＯＦＦ],[６６％ﾃﾞｭｰﾃｨ] 

         FL [FL]に設定 : [100%(全波)]｡ 

         LO [LO]に設定 : [2msec=ON,4msec=OFF],[33%ﾃﾞｭｰﾃｨ]｡ 

FUM 機能 ON 時、電源投入

時の押え上げ動作 
PFU. 0028 ○ ON - -  

 

 

ON 

OF 

電源投入時､押え上げ動作となります｡FUM.機能が､[ON]設定時有効で

す｡FU.機能が､[C],[T]設定時は､ﾀｲﾏ時間中のみ押え上げ動作となりま

す｡ 

深けり返しによる押え上げ

解除 
FL. 0029 ○ OF - -  

 

 

ON 

OF 

深けり返し又は､外部糸切り信号 S2 による糸切り後の押え上げ動作を禁

止します｡押え上げ動作は､浅けり返し､押え上げ信号 F によって行いま

す｡ 

浅けり返しによる押え上げ

解除 
S3L. 0030 ○ OF - -  

 

 

ON 

OF 

浅けり返しによる押え上げ動作を禁止します｡押え上げ動作は､深けり返

し､押え上げ信号 F によって行います｡ 

糸切り信号 S2 禁止 S2L. 0031 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 

深けり返し､又は､外部糸切り信号 S2 による糸切り動作とその後の押え

上げ動作を禁止します｡ 

糸切り安全信号 S6 の論理切

り換え 
S6L. 0032 × LO - -    S6 信号の状態により運転を禁止します｡ 

         HI S6 信号が､OFF 状態で運転を禁止します｡ 

         LO S6 信号が､ON 状態で運転を禁止します｡ 

自動操作 AT. 0033 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 
自動操作(立ち作業で操作)できます｡ 

糸切り禁止信号 TL. 0034 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 

ﾍﾟﾀﾞﾙ深けり返し､または糸切り信号 S2 を ON すると糸切り動作はせず､

針上位置停止となります｡(糸切り禁止) 

定針縫いで糸切り前に一旦

停止 
TLS. 0035 ○ OF - -  

 

 

ON 

OF 

定針縫いで糸切り前に一旦停止します｡その後､糸切りするまでは､自由

縫いとなります｡ 

糸切り後逆転針上げ RU. 0036 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 
糸切り後ﾓｰﾀを逆転させて針棒上死点付近に停止します｡ 

  糸切り後逆転針上げの逆転

角度 
R8. 0037 ○ 30 度 0～500  *** *** 

糸切り後逆転針上げ RU.が[ON]設定時､糸切り後の上位置からの逆転角

度が設定できます｡(設定角度範囲は､0～500 度の 2 度間隔です｡) 

  糸切り時、返し縫いｿﾚﾉｲﾄﾞ同

時駆動(逆送り) 
TB. 0038 ○ OF - -  

 

 

ON 

OF 

糸切り時､糸切りｿﾚﾉｲﾄﾞと同時に返し縫いｿﾚﾉｲﾄﾞを駆動し逆送りで糸切

りをします 

  使用できません TBJ. 0039 ○ OF - -    使用できません｡ 
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ＧＭＦ  

  糸切り信号 S2 入力時、針上

位置での動作 
S2R. 0040 ○ ON - -    

深けり返し､又は､外部糸切り信号 S2 の動作ﾓｰﾄﾞを決定します｡糸切り動

作の解除 S2L.が[OF]設定時有効です｡ 

  
         ON 

針上位置停止時､深けり返し又は､外部糸切り信号 S2 の ON により､1 回

転して糸切りその後押え上げ動作となります｡針下位置停止時は､半回転

して糸切り､その後押え上げ動作となります｡ 

9
5
 

Ｐ
モ
ー
ド 

 

＋

 

         OF 

針上位置停止時､深けり返し､又は外部糸切り信号 S2 を ON しても上位

置停止のままでその後押え上げ動作のみ行います｡針下位置停止時､半回

転して糸切り､その後押え上げ動作を行います｡ 

糸切り動作のｲﾝﾀｰﾛｯｸ解除 IL. 0041 ○ OF - -    糸切り時の再運転禁止指令を解除します｡ 

         ON 
ﾍﾟﾀﾞﾙ深けり返し直後､ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込み又は､外部運転信号(S0,S1)を ON し

ても一定時間後再運転できます｡糸切り無しﾐｼﾝのとき使用します｡ 

         OF 
再運転できません｡一定時間経過後に再度ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込み､又は､外部運転信

号(S0,S1)を ON すれば再運転できます｡ 

糸切りﾓｰﾄﾞ TR. 0042 - M1 - -    各社糸切りﾐｼﾝの、糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞが設定できます。 

         Ｍ１ 当社、ﾄﾖﾀ、ｾｲｺ、ﾔｸﾓ、ﾌﾞﾗｻﾞｰ(下記以外) 

         

PRG 糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞ自由設定用です。[Ｇ]ﾓｰﾄﾞの各機能設定(ＴＲＭ.ＬＴＭ.ＬＬ

Ｍ・・)との組合わせにより、糸切り時のﾐｼﾝ動作、糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞの設定が

行えます。 

         NO 糸切り無しのﾐｼﾝ。 

        ～

 

KA1

～

KA8 

使用できません。 

        ～

 

KB1

～

KB4 

使用できません。 

         B1 ﾌﾞﾗｻﾞｰ、７０５,７１５,７１６形。 

         D1 ﾃﾞｭﾙｺｯﾌﾟ、ｱﾄﾞﾗ、２７０形。 

         J1 ＪＵＫＩ 

         J2 ＪＵＫＩ 

         N1 使用できません。 

         P1 ﾊﾟﾌ、４６３、９００形。 

         P2 使用できません。 

         P3 使用できません。 

           P4 使用できません。 

           T1 ﾄﾖﾀ、ＡＤ１５８形。 

           T2 ﾄﾖﾀ、ＡＤ３１１０形。 

           K 使用できません。 

 
 

 次ページに続く         
KA9 使用できません。 

ご注意 

糸切りﾓｰﾄﾞ TR で、各社糸切りﾐｼﾝの糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞ

が設定できますが、回転数等は設定できません。

別途設定してください。 

[D1]設定時は、FUD 機能を[LO](33％ﾃﾞｭｰﾃｨ)

に設定してください。 

ご注意 

B1(ﾌﾞﾗｻﾞｰ),T2(ﾄﾖﾀ)設定の時は、下記の糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞを 

参照して、設定調整してください。 

針下位置ＤＮ 

糸切り信号 

Ｓ２ ＯＮ 

針上位置ＵＰ 

 

糸切り位置ＴＭ 

 

 

糸切りＴ 

Ｂ１設定 糸ゆるめＬ 

糸払いＷ 

糸切りＴ 

Ｔ２設定 糸ゆるめＬ 

糸払いＷ 

糸切り位置 TM 信号の ON 開始角度及び ON 角度は[S8],[E8] 

により調整してください。(出荷時 S8 は 50 度、E8 は 90 度です。) 
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ＧＭＦ  

  前ページからの続き         KB5 使用できません。 

  糸切りﾓｰﾄﾞ TR. 0042 - - - -   KB6 使用できません。 

           KAA 使用できません。 

9
6
 

Ｐ
モ
ー
ド 

 

＋

 

         KAB 使用できません。 

         KAC 使用できません。 

         

RK 深けり返し、又は糸切り信号Ｓ２により下位置から設定角度まで逆転し

ながら糸切りをします。設定角度は、下位置から上位置までの逆転角度

Ｋ８.により調整できます。すくい縫いﾐｼﾝに利用できます。 

ﾍﾟﾀﾞﾙ中立時の糸切りの有無 POS. 0043 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 

ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込み後の中立時又は外部運転信号(S0,S1)ON から OFF 時､糸切

り後､針上位置停止となります｡ 

1 ﾎﾟｼﾞｼｮﾝ設定時電源投入時

の動作 
P1P. 0044 ○ OF - -  

 

 

ON 

OF 

通常ﾓｰﾄﾞの[A,1-2]ｷｰで 1 ﾎﾟｼﾞｼｮﾝに設定時､電源投入時針上位置でない

時は､針上位置まで回転します｡ 

2 ﾎﾟｼﾞｼｮﾝ設定時電源投入時

の動作 
P2P. 0045 ○ OF - -  

 

 

ON 

OF 

通常ﾓｰﾄﾞの[A,1-2]ｷｰで 2 ﾎﾟｼﾞｼｮﾝに設定時､電源投入時針上位置でない

時は､針上位置まで回転します｡ 

縫製物直前での針位置停止

角度 
C8. 0046 ○ 60 度 0～360  *** *** 

入力信号が[BC],[BCR]設定時､1 針目の針突き刺し位置確認のため､針

上位置からみた縫製物直前までの角度が 2 度単位で設定できます｡ 

下位置から上位置までの逆

転角度 
K8. 0047 ○ 180 度 0～360  *** *** 

入力信号が[USR]設定時､又は糸切りﾓｰﾄﾞ TR.が[RK]設定時､下位置から

上位置までの逆転角度が 2 度単位で設定できます｡ 

仮想 TM 信号が ON から

OFF の間の角度 
E8. 0048 ○ 90 度 0～360  *** *** 

糸切りﾓｰﾄﾞ TR.が[B1],[T2]設定時､前ﾍﾟｰｼﾞの表により設定調整してく

ださい｡ 

仮想TM信号がONになる角

度 
S8. 0049 ○ 50 度 0～360  *** *** 

糸切りﾓｰﾄﾞ TR.が[B1],[T2]設定時､前ﾍﾟｰｼﾞの表により設定調整してく

ださい｡ 

ｾﾝｻ信号の検知動作 SNM. 0050 ○ ON - -  
 

 

ON 

OF 

[ON]設定で､ｾﾝｻ信号 SEN の検知動作を常に有効にします｡ 

[OF]設定で､ｾﾝｻ信号 SEN の検知動作を自由縫いでのみ有効にします｡ 

仮想 DOWN による制御 KD. 0051 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 

[ON]設定で、針上位置ｾﾝｻｰのみによる運転制御（仮想 DOWN による制

御）に切り換えます。仮想 DOWN 幅は 60 度になります。仮想 DOWN

の位置は UP 信号を基準にして下位置から上位置までの逆転角度 K8.に

より設定できます。 

  仮想 UP，DOWN 幅による 

制御 
KDU. 0052 ○ OF - -  

 

 

ON 

OF 

[ON]設定で、針上位置ｾﾝｻｰ、針下位置ｾﾝｻｰの両方による運転制御で UP

幅、DOWN 幅だけをｾﾝｻｰの ON 幅に関係なく 60 度に固定とします。 

  使用できません PSJ. 0053 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 
使用できません｡ 

  針下位置惰走角度 D8. 0054 ○ 28 度 10～180  *** *** 針下位置停止での惰走角度が 2 度単位で設定できます｡ 

  針上位置惰走角度 U8. 0055 ○ 14 度 10～180  *** *** 針上位置停止での惰走角度が 2 度単位で設定できます｡ 
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ＧＭＦ  

  ｹﾞｲﾝ高低切替え GA. 0100 ○ L - -    ｹﾞｲﾝの高低の設定ができます。使用ﾐｼﾝにより次のように設定します。 

9
7
 

Ａ
モ
ー
ド 

 

＋

 

         H 慣性力の大きなﾐｼﾝ｡ 

         L 慣性力の小さなﾐｼﾝ｡ 

         LL ｹﾞｲﾝ[Ｌ]に設定しても停止時に微振動が生じる場合に使用します。 

ﾍﾟﾀﾞﾙｶｰﾌﾞ PDC. 0101 ○ 30 - 10～99  ** ** 

ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込み量に対す

る速度変化の傾きの大

小が設定できます｡設

定値が小→大に従い速

度変化の傾きが小→大

となります｡ 

 

加速時間簡易設定 AC. 0102 ○ M - -    
ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込み又は外部運転信号(S0,S1)が入力されてから､ﾐｼﾝが高速運転

になるまでの時間を簡易設定できます｡ 

         H [H]に設定:100msec 

         M [M]に設定:140msec 

         L [L]に設定:240msec 

         - [-]に設定:次の加速時間 ACT.で設定された時間になります｡ 

加速時間 ACT. 0103 ○ 14 
×10 

msec 
6～99  ** ** 

ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込み又は外部運転信号(S1)が ON されてからﾐｼﾝが高速運転にな

るまでの加速時間が設定できます｡加速時間簡易設定 AC.が[-]設定時有

効です｡ 

減速時間簡易設定 DC. 0104 ○ M - -    
ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込みから中立､又は外部運転信号 S1 が OFF されてから､ﾐｼﾝが停

止するまでの減速時間が簡易設定できます｡ 

         H [H]に設定:90msec 

         M [M]に設定:160msec 

         L [L]に設定:230msec 

         - [-]に設定:次の減速時間 DCT.で設定された時間になります｡ 

減速時間 DCT. 0105 ○ 16 
×10 

msec 
6～99  ** ** 

ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込みから中立､又は外部運転信号 S1 が OFF されてから､ﾐｼﾝが停

止するまでの減速時間が設定できます｡減速時間簡易設定 DC.が[-]設定

時有効です｡ 

 
 

S 字ｸｯｼｮﾝ SC. 0106 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 

ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込み又は外部運転信号

S1がONされてから､t時間速度

変化の傾きを小さくしその後急

加速しﾐｼﾝが高速運転になりま

す｡[P]ﾓｰﾄﾞの自動操作 AT.が

ON 設定時､外部運転信号 S1 で

の 1 針縫い運転を行うとき有効

です｡ 

時間 

速度 

ｔ 

ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込み 

設定 小 

出荷設定[30] 設定 大 
速度 
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ＧＭＦ  

 
 S 字ｸｯｼｮﾝ時間設定 SCT. 0107 ○ 7 

×10 

msec 
0～99  ** ** S 字ｸｯｼｮﾝ SC.が[ON]設定時､t 時間の設定ができます｡ 

 
 電源投入後、又は糸切り後の

深けり返し時の動作 
S2M. 0108 ○ FU - -    

電源投入時､糸切り後の深けり返しによる S2 信号の動作ﾓｰﾄﾞを決定しま

す｡ 

 
          FU 押え上げ動作となります｡ 

9
8
 

Ａ
モ
ー
ド 

 

＋

 

         U 針上げ動作となります｡ 

         NO 何も動作しません｡ 

         UF 針上げ後押え上げ動作となります｡ 

ﾌﾟｰﾘ比のﾏﾆｭｱﾙ設定 PL. 0109 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 

速度設定は通常ﾐｼﾝ軸回転数が一定になるよう自動設定されますが[ＯＮ]

設定により、ＭＲ.機能,ＳＲ.機能で設定された値で運転できます。ﾓｰﾀﾌﾟ

ｰﾘ径が小で、Ｖﾍﾞﾙﾄがｽﾘｯﾌﾟしﾐｼﾝ速度が不安定な時に有効です。 

ﾓｰﾀ軸側直径設定 MR. 0110 ○ 70 mm 20～349  *** *** 
ﾓ-ﾀ軸側ﾌﾟ-ﾘ径(直径)が設定できます。ﾌﾟｰﾘ比のﾏﾆｭｱﾙ設定ＰＬ.が[ＯＮ]設

定時有効です。 

ﾐｼﾝ軸側直径設定 SR. 0111 ○ 70 mm 20～349  *** *** 
ﾐｼﾝ軸側ﾌﾟ-ﾘ径(直径)が設定できます。ﾌﾟｰﾘ比のﾏﾆｭｱﾙ設定ＰＬ.が[ＯＮ]設

定時有効です。 

検出器なし運転 NOS. 0112 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 

検出器が故障したとき、[ＯＮ]設定にすることにより検出器なしで可変速

運転のみできます。 定位置停止、糸切り操作はできません。 

速度制御による停止｡ STM. 0114 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 

[ＯＮ]：位置信号検出後、速度制御で停止します。 

[ＯＦ]：位置制御で停止。 

ﾌﾞﾚｰｷ時間 BKT. 0115 ○ 14 
×10 

msec 
0～99  ** ** ﾐｼﾝ停止時のﾌﾞﾚｰｷ時間が設定できます｡ 

使用できません｡ 

（弱めﾌﾞﾚｰｷｸﾘｱ角度） 
B8. 0116 ○ 14 

×0.1 

度 
4～500  ** ** 

使用できません｡ 

弱めﾌﾞﾚｰｷをｸﾘｱする角度が設定できます｡ｸﾘｱ角度が､0.2 度単位で設定で

きます｡ 

弱めﾌﾞﾚｰｷ ON 中のﾓｰﾀ騒音低

減 
BNR. 0117 ○ ON - -  

 

 

ON 

OF 
[ON]設定で､弱めﾌﾞﾚｰｷ ON 中のﾓｰﾀ騒音(ﾉｲｽﾞ音)を低減します｡ 

  弱めﾌﾞﾚｰｷの強さ BKS. 0118 ○ 99 % 1～99  ** ** 
弱めﾌﾞﾚｰｷ BK.が[ON]設定時､ﾐｼﾝ停止時の弱めﾌﾞﾚｰｷの強さが､調整(ﾊﾟｰｾ

ﾝﾃｰｼﾞ)できます｡ 

  弱めﾌﾞﾚｰｷﾓｰﾄﾞ BKM. 0119 ○ E - -    弱めﾌﾞﾚｰｷ BK.が[ON]設定時､ﾐｼﾝ停止時の弱めﾌﾞﾚｰｷ力が設定できます｡ 

           E [E]に設定:手で回せるﾌﾞﾚｰｷ｡ 

           H [H]に設定:強いﾌﾞﾚｰｷ｡(手をはなすと､停止位置にもどります) 

  弱めﾌﾞﾚｰｷ BK. 0120 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 
弱めﾌﾞﾚｰｷを有効にすることができます｡ 
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ＧＭＦ  

  ﾐｼﾝ軸回転数表示 S. 0200 ○ 0 rpm 0～9999  **** **** 運転中のﾐｼﾝ軸の回転数を表示します｡ 

9
9
 

Ｂ
モ
ー
ド 

 

＋

 

ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀ値の設定 N. 0201 ○ 99 - 0～9999  **** **** ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀの値が設定できます｡ 

現在のﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀ値の表示 D. 0202 ○ 99 - 0～9999  **** **** 現在のﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀの値を表示します｡ 

ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀ値の設定 P. 0203 ○ 99 - 0～9999  **** **** ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀの値が設定できます｡ 

現在のｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀ値の表示 U. 0204 ○ 0 - 0～9999  **** **** 現在のｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀの値を表示します｡ 

ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀﾓｰﾄﾞ選択 CUP. 0205 ○ CU - -    ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀのｶｳﾝﾄｱｯﾌﾟの条件が選択できます｡ 

         CU 糸切り後にｶｳﾝﾄｱｯﾌﾟします｡ 

         ST 
針数が N 針になったらｶｳﾝﾄｱｯﾌﾟします｡ 

針数(N 針)は､1 ｶｳﾝﾄあたりの針数 CNU.で設定できます｡ 

         PR 
糸切りが N 回になったらｶｳﾝﾄｱｯﾌﾟします｡糸切り回数(N 回)は､1 ｶｳﾝﾄあ

たりの糸切り回数 PRN.で設定できます｡(生産枚数用) 

         IN 
仮想入力 IO1 が ON するとｶｳﾝﾄｱｯﾌﾟします｡ 

仮想入力 IO1 は､[C]ﾓｰﾄﾞの入力信号の機能選択 I*.IO1 で設定できます｡ 

         OU 使用できません｡ 

ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀのｶｳﾝﾄｱｯﾌﾟ時の動

作選択 
USC. 0206 ○ ST - -    ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀが設定値に達した時のｶｳﾝﾀの動作が選択できます｡ 

         ST 

ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀが設定値に達すると操作箱のﾌﾞｻﾞｰを鳴らし､糸切り後の再縫製

を禁止します｡ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀｸﾘｱ信号 CCU を ON することで､再縫製が可能に

なります｡ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀｸﾘｱ信号 CCU は､出荷設定で操作箱の[P]ｷｰに設定さ

れています｡ﾌﾞｻﾞｰは一定回数鳴ったら､自動的に止まります｡ 

         OF 
ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀが設定値に達しても操作箱のﾌﾞｻﾞｰ鳴らさず､縫製を継続しま

す｡ 

         BZ 

ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀが設定値に達すると操作箱のﾌﾞｻﾞｰを鳴らし､縫製は継続しま

す｡ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀｸﾘｱ信号 CCU は､出荷設定で操作箱の[P]ｷｰに設定されてい

ます｡ﾌﾞｻﾞｰは一定回数鳴ったら､自動的に止まります｡ 

縫製ﾊﾟﾀｰﾝ変更時のｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀ

ｸﾘｱ 
UCM. 0207 ○ OF - -  

 

 

ON 

OF 
[ON]設定で､縫製ﾊﾟﾀｰﾝ変更時にｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀの値をｸﾘｱします｡ 

ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾄの動作 UPC. 0208 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 
[ON]設定で､ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀが有効になります｡ 

ｶｳﾝﾄｱｯﾌﾟ後のｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀのｶｳﾝ

ﾄ動作 
NXU. 0209 ○ OF - -    

ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀが設定値に達し､さらに縫製を継続した時のｶｳﾝﾀの表示及びｶｳﾝ

ﾀの動作が選択できます｡ 

ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀのｶｳﾝﾄｱｯﾌﾟ時の動作選択 USC.が､[OF][BZ]設定時有効です｡ 

           ON ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀの表示は設定値表示で､ｶｳﾝﾀはｶｳﾝﾄを停止します｡ 

           OF ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀの表示は設定値表示で､ｶｳﾝﾀはさらにｶｳﾝﾄを進めます｡ 
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ＧＭＦ  

  ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀﾓｰﾄﾞ選択 CDN. 0210 ○ CU - -    ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀのｶｳﾝﾄﾀﾞｳﾝの条件が選択できます｡ 

           CU 糸切り後にｶｳﾝﾄﾀﾞｳﾝします｡ 

           ST 
針数が N 針になったらｶｳﾝﾄﾀﾞｳﾝします｡ 

針数(N 針)は､1 ｶｳﾝﾄあたりの針数 CNU.で設定できます｡ 

1
0
0
 

Ｂ
モ
ー
ド 

 

＋

 

         PR 
糸切りが N 回になったらｶｳﾝﾄﾀﾞｳﾝします｡(生産枚数用) 

糸切り回数(N 回)は､1 ｶｳﾝﾄあたりの糸切り回数 PRN.で設定できます｡ 

         IN 
外部入力 IO1 が ON するとｶｳﾝﾄﾀﾞｳﾝします｡ 

外部入力 IO1 は､[C]ﾓｰﾄﾞの入力信号の機能選択 I*.IO1 で設定できます｡ 

         OU 使用できません｡ 

ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀのｶｳﾝﾄﾀﾞｳﾝ時の動

作選択 
DSC. 0211 ○ ST - -    ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀが設定値に達した時のｶｳﾝﾀの動作が選択できます｡ 

         ST 

ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀが設定値に達すると操作箱のﾌﾞｻﾞｰを鳴らし､糸切り後の再縫製

を禁止します｡ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀｸﾘｱ信号 CCD を ON することで､再縫製が可能に

なります｡ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀｸﾘｱ信号 CCD は､[C]ﾓｰﾄﾞの入力信号の機能選択

I*.CCDで設定できます｡ﾌﾞｻﾞｰは一定回数鳴ったら､自動的に止まります｡ 

         OF 
ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀが設定値に達しても操作箱のﾌﾞｻﾞｰ鳴らさず､縫製を継続しま

す｡ 

         BZ 
ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀが設定値に達すると操作箱のﾌﾞｻﾞｰを鳴らし､縫製は継続しま

す｡ﾌﾞｻﾞｰは一定回数鳴ったら､自動的に止まります｡ 

縫製ﾊﾟﾀｰﾝ変更時のﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀ

ｸﾘｱ 
DCM. 0212 ○ OF - -  

 

 

ON 

OF 
[ON]設定で､縫製ﾊﾟﾀｰﾝ変更時にﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀの値をｸﾘｱします｡ 

ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾄの動作 DNC. 0213 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 
[ON]設定で､ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀが有効になります｡ 

ｶｳﾝﾄﾀﾞｳﾝ後のﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀのｶｳﾝ

ﾄ動作 
NXD. 0214 ○ OF      

ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀが設定値に達し､さらに縫製を継続した時のｶｳﾝﾀの表示及びｶｳﾝ

ﾀの動作が選択できます｡ 

ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀのｶｳﾝﾄﾀﾞｳﾝ時の動作選択 DSC.が､[OF][BZ]設定時有効です｡ 

         ON ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀの表示は[0]の表示で､ｶｳﾝﾀはｶｳﾝﾄを停止します｡ 

         OF ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀの表示は[-]表示で､ｶｳﾝﾀはｶｳﾝﾄを進めます｡ 

電源投入時ｱｯﾌﾟ/ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀｸﾘ

ｱ方法 
PCM. 0215 ○ OF - -    電源投入時のｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀ/ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀのｸﾘｱ方法が選択できます｡ 

           ON ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀは[0(ｸﾘｱ)]になり､ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀは設定値になります｡ 

           OF ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀ/ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀｰ共に電源 OFF 時の設定値(記憶値)になります｡ 

  1 ｶｳﾝﾄあたりの糸切り回数設

定 
PRN. 0216 ○ 0 回 0～99  ** ** 

ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀﾓｰﾄﾞ選択 CUP.及びﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀﾓｰﾄﾞ選択 CDN.が､[PR]設定時の糸

きり回数(N 回)が設定できます｡(生産枚数の設定) 

  1 ｶｳﾝﾄあたりの針数設定 CNU. 0217 ○ 1 針 1～99  ** ** 
ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀﾓｰﾄﾞ選択 CUP.及びﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀﾓｰﾄﾞ選択 CDN.が､[ST]設定時の針

数(N 針)が設定できます｡ 



 

101 

 モ
ー
ド
名 

機 能 名 
呼び 

出し 

番号 

運
転
可
否 

出荷 

設定値 
単 

位 

設定 

範囲 

機能名 設 定 

仕  様  デジタル 

表示 

 

 
ＧＭＦ  

  仮想入力 IO1,IO2 によるｶｳﾝ

ﾀ値の修正 
CCI. 0218 ○ OF - -    仮想入力 IO1,IO2 によるｶｳﾝﾀ値の修正ができます｡ 

 

Ｂ
モ
ー
ド 

 

＋

 

         ON 

仮想入力 IO1 を ON するとｶｳﾝﾀがｶｳﾝﾄｱｯﾌﾟし､仮想入力 IO2 を ON する

とｶｳﾝﾀが､ｶｳﾝﾄﾀﾞｳﾝします｡ 

仮想入力 IO1,IO2 は､[C]ﾓｰﾄﾞの入力信号の機能選択 I*.で設定できます｡ 

          OF 仮想入力 IO1,IO2 によるｶｳﾝﾀ値の修正を禁止します｡ 

 電源投入時の表示 PMD. 0219 ○ OF - -    電源投入時の表示が選択できます｡ 

          ON 
電源投入時､電源 OFF 時のﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑﾓｰﾄﾞの状態を表示します｡ 

(電源 OFF 時の状態を記憶する) 

          OF 
電源投入時､通常ﾓｰﾄﾞの状態を表示します｡ 

(電源 OFF 時の状態を記憶しない) 

 運転中のｱｯﾌﾟ／ 

ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀのｸﾘｱ 
CCM. 0220 ○ OF - -    運転中のｱｯﾌﾟ／ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀのｸﾘｱ 

 

          ON 運転中でも［ＣＣＵ］［ＣＣＤ］によるｶｳﾝﾀｸﾘｱ有効とする。 

          OF 運転中は［ＣＣＵ］［ＣＣＤ］によるｶｳﾝﾀｸﾘｱ無効とする。 

1
0
1
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ＧＭＦ  

  入力信号ＩＡの機能選択 IA. 0300 × PSU - -  *** *** 入力信号ＩＡ.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。（※１） 

  入力信号ＩＡの論理切替え IAL. 0301 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号ＩＡ.の入力論理が反転します。 

  
入力信号ＩＡのｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 IAA. 0302 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

入力信号ＩＡ.がＯＦＦ→ＯＮ①→ＯＦＦ→ＯＮ②→ＯＦＦ→ＯＮ③→Ｏ

ＦＦされると、①で入力がＯＮし続け、②で停止(ＯＦＦ)、③で再びＯＮ

になります。（※２） 

  入力信号ＩＢの機能選択 IB. 0303 × PSD - -  *** *** 入力信号ＩＢ.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。（※１） 

1
0
2
 

Ｃ
モ
ー
ド 

 

＋

 

入力信号ＩＢの論理切替え IBL. 0304 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号ＩＢ.の入力論理が反転します。 

入力信号ＩＢのｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 IBA. 0305 × OF - -  
 

 

ON 

OF 

入力信号ＩＢ.がＯＦＦ→ＯＮ①→ＯＦＦ→ＯＮ②→ＯＦＦ→ＯＮ③→Ｏ

ＦＦされると、①で入力がＯＮし続け、②で停止(ＯＦＦ)、③で再びＯＮ

になります。（※２） 

入力信号ＩＣの機能選択 IC. 0306 × S0 - -  *** *** 入力信号ＩＣ.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。（※１） 

入力信号ＩＣの論理切替え ICL. 0307 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号ＩＣ.の入力論理が反転します。 

入力信号ＩＣのｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 ICA. 0308 × OF - -  
 

 

ON 

OF 

入力信号ＩＣ.がＯＦＦ→ＯＮ①→ＯＦＦ→ＯＮ②→ＯＦＦ→ＯＮ③→Ｏ

ＦＦされると、①で入力がＯＮし続け、②で停止(ＯＦＦ)、③で再びＯＮ

になります。（※２） 

入力信号ＩＤの機能選択 ID. 0309 × TL - -  *** *** 入力信号ＩＤ.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。（※１） 

入力信号ＩＤの論理切替え IDL. 0310 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号ＩＤ.の入力論理が反転します。 

入力信号ＩＤのｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 IDA. 0311 × OF - -  
 

 

ON 

OF 

入力信号ＩＤ.がＯＦＦ→ＯＮ①→ＯＦＦ→ＯＮ②→ＯＦＦ→ＯＮ③→Ｏ

ＦＦされると、①で入力がＯＮし続け、②で停止(ＯＦＦ)、③で再びＯＮ

になります。（※２） 

入力信号ＩＥの機能選択 IE. 0312 × S7 - -  *** *** 入力信号ＩＥ.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。（※１） 

  入力信号ＩＥの論理切替え IEL. 0313 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号ＩＥ.の入力論理が反転します。 

  
入力信号ＩＥのｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 IEA. 0314 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

入力信号ＩＥ.がＯＦＦ→ＯＮ①→ＯＦＦ→ＯＮ②→ＯＦＦ→ＯＮ③→Ｏ

ＦＦされると、①で入力がＯＮし続け、②で停止(ＯＦＦ)、③で再びＯＮ

になります。（※２） 

  入力信号ＩＦの機能選択 IF. 0315 × F - -  *** *** 入力信号ＩＦ.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。（※１） 

  入力信号ＩＦの論理切替え IFL. 0316 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号ＩＦ.の入力論理が反転します。 
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ＧＭＦ  

  入力信号ＩＦの動作選択 IFM. 0317 × NO - -    ＩＦの動作ﾓｰﾄﾞが選択できます｡ 

           NO 通常の入力機能動作となります｡ 

           AL ｵﾙﾀﾈｰﾄ動作となります｡ 

           RS ＲＳ Ｆ/Ｆ(Ｆｌｉｐ-Ｆｌｏｐ)動作となります。 

             

1
0
3
 

Ｃ
モ
ー
ド 

 

＋

 

入力信号ＩＦのＲＳ Ｆ/Ｆ

動作のｾｯﾄ条件設定 
RFS. 0318 × IN - -    

ＩＦ入力のＲＳ Ｆ/Ｆ動作のセット条件が設定できます。 

ＩＦ入力の動作モードＩＦＭ.が、[ＲＳ]設定の時有効となります。 

         IN ＩＦ.のＲＳ Ｆ/Ｆは、ＩＦ.によりセットされます。 

         T 糸切り完了時（上位置停止時）にＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされます。 

         R ﾓｰﾀ起動時にＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされます。 

         S ﾓｰﾀ停止時にＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされます。 

         TR 糸切り後の縫製開始時にＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされます。 

         SB 前止め縫い完了時にＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされます。 

入力信号ＩＦのＲＳ Ｆ/Ｆ

動作のﾘｾｯﾄ条件設定 
RFR. 0319 × IN - -    

ＩＦ入力のＲＳ Ｆ/Ｆ動作のﾘｾｯﾄ条件が設定できます。ＩＦ入力の動作

モードＩＦＭ.が[ＲＳ]設定の時有効となります。 

         IN ＩＦのＲＳ Ｆ/Ｆは、IOG によりﾘｾｯﾄされます。 

         T 糸切り完了時（上位置停止時）にＲＳ Ｆ/Ｆがﾘｾｯﾄされます。 

         R ﾓｰﾀ起動時にＲＳ Ｆ/Ｆがﾘｾｯﾄされます。 

         S ﾓｰﾀ停止時にＲＳ Ｆ/Ｆがﾘｾｯﾄされます。 

         TR 糸切り後の縫製開始時にＲＳ Ｆ/Ｆがﾘｾｯﾄされます。 

           SB 前止め縫い完了時に RS F/F がﾘｾｯﾄされます。 

  
         NC 

ＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされてから設定針数後、ＲＳ Ｆ/Ｆがﾘｾｯﾄされます。 

設定針数は、ＩＦ入力のＲＳ Ｆ/Ｆ動作のﾘｾｯﾄ針数設定ＲＦＮ.で設定で

きます。 

  入力信号ＩＦのＲＳ Ｆ/Ｆ

動作のﾘｾｯﾄ針数設定 
RFN. 0320 × 3 針 0～99  ** ** 

ＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされてからﾘｾｯﾄされるまでの針数が設定できます。 

ＩＦ入力のＲＳ Ｆ/Ｆ動作のﾘｾｯﾄ条件設定ＲＦＲ.が[ＮＣ]設定の時有効

となります 

  入力信号ＩＧの機能選択 IG. 0321 × S1 - -  *** *** 入力信号ＩＧ.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。（※１） 

  入力信号ＩＧの論理切替え IGL. 0322 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号ＩＧ.の入力論理が反転します。 

  
入力信号ＩＧのｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 IGA. 0323 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

入力信号ＩＧ.がＯＦＦ→ＯＮ①→ＯＦＦ→ＯＮ②→ＯＦＦ→ＯＮ③→Ｏ

ＦＦされると、①で入力がＯＮし続け、②で停止(ＯＦＦ)、③で再びＯＮ

になります。（※２） 

  入力信号ＩＨの機能選択 IH. 0324 × S2 - -  *** *** 入力信号ＩＨ.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。（※１） 
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ＧＭＦ  

  入力信号ＩＨの論理切替え IHL. 0325 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号ＩＨ.の入力論理が反転します。 

  
入力信号ＩＨのｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 IHA. 0326 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

入力信号ＩＨ.がＯＦＦ→ＯＮ①→ＯＦＦ→ＯＮ②→ＯＦＦ→ＯＮ③→Ｏ

ＦＦされると、①で入力がＯＮし続け、②で停止(ＯＦＦ)、③で再びＯＮ

になります。（※２） 
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入力信号ＩＩの機能選択 II. 0327 × S3 - -  *** *** 入力信号ＩＩ.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。（※１） 

入力信号ＩＩの論理切替え IIL. 0328 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号ＩＩ.の入力論理が反転します。 

入力信号ＩＩのｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 IIA. 0329 × OF - -  
 

 

ON 

OF 

入力信号ＩＩ.がＯＦＦ→ＯＮ①→ＯＦＦ→ＯＮ②→ＯＦＦ→ＯＮ③→Ｏ

ＦＦされると、①で入力がＯＮし続け、②で停止(ＯＦＦ)、③で再びＯＮ

になります。（※２） 

使用できません IJ. 0330 × NO - -  *** *** 使用できません｡ 

使用できません IJL. 0331 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
使用できません｡ 

使用できません IJA. 0332 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
使用できません｡ 

使用できません IK. 0333 × NO - -  *** *** 使用できません｡ 

使用できません IKL. 0334 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
使用できません｡ 

使用できません IKA. 0335 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
使用できません｡ 

  使用できません IL. 0336 × NO - -  *** *** 使用できません｡ 

  使用できません ILL. 0337 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
使用できません｡ 

  使用できません ILA. 0338 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
使用できません｡ 

  入力信号ＩＭの機能選択 IM. 0339 × NO - -  *** *** 入力信号ＩＭ.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。（※１） 

  入力信号ＩＭの論理切替え IML. 0340 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号ＩＭ.の入力論理が反転します。 

  
入力信号ＩＭのｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 IMA. 0341 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

入力信号ＩＭ.がＯＦＦ→ＯＮ①→ＯＦＦ→ＯＮ②→ＯＦＦ→ＯＮ③→Ｏ

ＦＦされると、①で入力がＯＮし続け、②で停止(ＯＦＦ)、③で再びＯＮ

になります。（※２） 

  入力信号ＩＮの機能選択 IN. 0342 × NO - -  *** *** 入力信号ＩＮ.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。（※１） 

  入力信号ＩＮの論理切替え INL. 0343 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号ＩＮ.の入力論理が反転します。 
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ＧＭＦ  

  
入力信号ＩＮのｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 INA. 0344 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

入力信号ＩＮ.がＯＦＦ→ＯＮ①→ＯＦＦ→ＯＮ②→ＯＦＦ→ＯＮ③→Ｏ

ＦＦされると、①で入力がＯＮし続け、②で停止(ＯＦＦ)、③で再びＯＮ

になります。（※２） 

  入力信号ＩＯの機能選択 IO. 0345 × NO - -  *** *** 入力信号ＩＯ.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。（※１） 

  入力信号ＩＯの論理切替え IOL. 0346 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号ＩＯ.の入力論理が反転します。 
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入力信号ＩＯのｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 IOA. 0347 × OF - -  
 

 

ON 

OF 

入力信号ＩＯ.がＯＦＦ→ＯＮ①→ＯＦＦ→ＯＮ②→ＯＦＦ→ＯＮ③→Ｏ

ＦＦされると、①で入力がＯＮし続け、②で停止(ＯＦＦ)、③で再びＯＮ

になります。（※２） 

入力信号ＩＰの機能選択 IP. 0348 × CCU - -  *** *** 入力信号ＩＰ.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。（※１） 

入力信号ＩＰの論理切替え IPL. 0349 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号ＩＰ.の入力論理が反転します。 

入力信号ＩＰのｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 IPA. 0350 × OF - -  
 

 

ON 

OF 

入力信号ＩＰ.がＯＦＦ→ＯＮ①→ＯＦＦ→ＯＮ②→ＯＦＦ→ＯＮ③→Ｏ

ＦＦされると、①で入力がＯＮし続け、②で停止(ＯＦＦ)、③で再びＯＮ

になります。（※２） 

入力信号ＩＱの機能選択 IQ. 0351 × NO - -  *** *** 入力信号ＩＱ.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。（※１） 

入力信号ＩＱの論理切替え IQL. 0352 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号ＩＱ.の入力論理が反転します。 

入力信号ＩＱのｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 IQA. 0353 × OF - -  
 

 

ON 

OF 

入力信号ＩＱ.がＯＦＦ→ＯＮ①→ＯＦＦ→ＯＮ②→ＯＦＦ→ＯＮ③→Ｏ

ＦＦされると、①で入力がＯＮし続け、②で停止(ＯＦＦ)、③で再びＯＮ

になります。（※２） 

入力信号ＩＲの機能選択 IR. 0354 × NO - -  *** *** 入力信号ＩＲ.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。（※１） 

  入力信号ＩＲの論理切替え IRL. 0355 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号ＩＲ.の入力論理が反転します。 

  
入力信号ＩＲのｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 IRA. 0356 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

入力信号ＩＲ.がＯＦＦ→ＯＮ①→ＯＦＦ→ＯＮ②→ＯＦＦ→ＯＮ③→Ｏ

ＦＦされると、①で入力がＯＮし続け、②で停止(ＯＦＦ)、③で再びＯＮ

になります。（※２） 

  入力信号Ｉ１の機能選択 I1. 0357 × IO1 - -  *** *** 入力信号Ｉ１.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。 

  入力信号Ｉ１の論理切替え I1L. 0358 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号Ｉ１.の入力論理が反転します。 

             

  信号Ｉ１入力の動作選択 I1M. 0359 × NO - -    入力信号Ｉ１.の動作ﾓｰﾄﾞが選択できます。 

           NO 通常の入力機能動作となります｡ 

           AL ｵﾙﾀﾈｰﾄ動作となります｡ 

           RS ＲＳ Ｆ/Ｆ(Ｆｌｉｐ-Ｆｌｏｐ)動作となります。 
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ＧＭＦ  

  ﾐｼﾝ運転中はＩ１信号の変化

を無視 
I1O. 0360 ○ OF - -  

 

 

ON 

OF 

ﾐｼﾝ運転中は内部予備入力信号Ｉ１の変化(ＯＦＦ-->ＯＮ,ＯＮ-->ＯＦＦ)

を無視します｡Ｉ１入力の動作選択Ｉ１Ｍ.が、[ＡＬ][ＲＳ]設定時のみ有

効です。 

  機能[Ｉ１Ｍ.]が[ＡＬ]設定時

の機能 
I1F. 0361 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

Ｉ１入力の動作選択Ｉ１Ｍ.が[ＡＬ]設定の場合、入力信号Ｉ１のｵﾙﾀﾈｰﾄ

動作が、仮想入力ＩＯ３の入力により反転します。 

  入力信号Ｉ１のＡＬ動作ｸﾘｱ I1C. 0362 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号Ｉ１のＡＬ動作を糸切り信号によりｸﾘｱします。 
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入力信号Ｉ１のＡＬ動作の

ﾃﾞｨﾚｲ時間 
1CT. 0363 ○ 0 

×100 

msec 
0～99  ** ** 

入力機能Ｉ１Ｃ.が、ＯＮ設定の時、ＡＬ動作ｸﾘｱまでのﾃﾞｨﾚｲ時間の設定

ができます。 

電源投入時、入力信号Ｉ１の

Ｆ/ＦのＯＮ設定 
F1P. 0364 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

電源投入時､入力信号Ｉ１のＦ/ＦをＯＮします｡Ｉ１入力の動作選択

I1M.が、[ＡＬ],[ＲＳ]設定時のみ有効です。 

開始時、入力信号Ｉ１のＦ/

ＦのＯＮ設定 
F1C. 0365 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

運転開始時、縫い始め設定針数ＲＬＮ.経過後に入力信号Ｉ１のＦ/ＦをＯ

ＦＦします｡ 

止め縫い開始糸切り後、入力

信号Ｉ１信号Ｆ/ＦのＯＮ設

定 

F1S. 0366 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
止め縫い開始または糸切り後に入力信号Ｉ１のＦ/ＦをＯＮします｡ 

入力信号Ｉ１のＲＳ Ｆ/Ｆ

動作のｾｯﾄ条件設定 
R1S. 0367 × IN - -    

Ｉ１入力のＲＳ Ｆ/Ｆ動作のｾｯﾄ条件が設定できます。Ｉ１入力の動作モ

ードＩ１Ｍ.が、[ＲＳ]設定の時有効となります。 

         IN Ｉ１.のＲＳ Ｆ/Ｆは、Ｉ１.によりｾｯﾄされます。 

         T 糸切り完了時（上位置停止時）にＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされます。 

         R ﾓｰﾀ起動時にＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされます。 

         S ﾓｰﾀ停止時にＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされます。 

         TR 糸切り後の縫製開始時にＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされます。 

           SB 前止め縫い完了時にＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされます。 

  入力信号のＲＳ Ｆ/Ｆ動作

のﾘｾｯﾄ条件設定 
R1R. 0368 × IN - -    

Ｉ１入力のＲＳ Ｆ/Ｆ動作のﾘｾｯﾄ条件が設定できます。Ｉ１入力の動作

モードＩ１Ｍ.が[ＲＳ]設定の時有効となります。 

           IN Ｉ１のＲＳ Ｆ/Ｆは、ＩＯＥによりﾘｾｯﾄされます。 

           T 糸切り完了時（上位置停止時）にＲＳ Ｆ/Ｆがﾘｾｯﾄされます。 

           R ﾓｰﾀ起動時にＲＳ Ｆ/Ｆがﾘｾｯﾄされます。 

           S ﾓｰﾀ停止時にＲＳ Ｆ/Ｆがﾘｾｯﾄされます。 

           TR 糸切り後の縫製開始時にＲＳ Ｆ/Ｆがﾘｾｯﾄされます。 

           SB 前止め縫い完了時にＲＳ Ｆ/Ｆがﾘｾｯﾄされます。 

  
         NC 

ＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされてから設定針数後、ＲＳ Ｆ/Ｆがﾘｾｯﾄされます。設

定針数は、ＩＦ入力のＲＳ Ｆ/Ｆ動作のﾘｾｯﾄ針数設定Ｒ１Ｎ.で設定でき

ます。 
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ＧＭＦ  

  入力信号Ｉ１のＲＳ Ｆ/Ｆ

動作のﾘｾｯﾄ針数設定 
R1N. 0369 ○ 3 針 0～99  ** ** 

ＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされてからﾘｾｯﾄされるまでの針数が設定できます。Ｉ１

入力のＲＳ Ｆ/Ｆ動作のﾘｾｯﾄ条件設定Ｒ１Ｒ.が[ＮＣ]設定の時有効とな

ります 

1
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入力信号Ｉ２の機能選択 I2. 0370 × U - -  *** *** 入力信号Ｉ２.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。 

入力信号Ｉ２の論理切替え I2L. 0371 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号Ｉ２.の入力論理が反転します。 

入力信号Ｉ２の動作選択 I2M. 0372 × NO - -    入力信号Ｉ２.の動作ﾓｰﾄﾞが選択できます。 

         NO 通常の入力機能動作となります｡ 

         AL ｵﾙﾀﾈｰﾄ動作となります｡ 

         RS ＲＳ Ｆ/Ｆ(Ｆｌｉｐ-Ｆｌｏｐ)動作となります。 

入力信号Ｉ２のＡＬ動作のｸ

ﾘｱ 
I2C. 0373 × OF - -  

 

 

ON 

OF 
入力信号Ｉ２.のＡＬ動作を糸切り信号によりｸﾘｱします。 

入力信号Ｉ２のＡＬ動作の

ﾃﾞｨﾚｲ時間 
2CT. 0374 ○ 0 

×100 

msec 
0～99  ** ** 

入力機能Ｉ２Ｃ.が、ＯＮ設定の時、ＡＬ動作ｸﾘｱまでのﾃﾞｨﾚｲ時間の設定

ができます。 

入力信号Ｉ２のＲＳ Ｆ/Ｆ

動作のｾｯﾄ条件設定 
R2S. 0375 × IN - -    

Ｉ２.入力のＲＳ Ｆ/Ｆ動作のｾｯﾄ条件が設定できます。Ｉ２.入力の動作

モードＩ２Ｍ.が、[ＲＳ]設定の時有効となります。 

         IN Ｉ２.のＲＳ Ｆ/Ｆは、Ｉ２.によりｾｯﾄされます。 

         T 糸切り完了時（上位置停止時）にＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされます。 

         R ﾓｰﾀ起動時にＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされます。 

           S ﾓｰﾀ停止時にＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされます。 

           TR 糸切り後の縫製開始時にＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされます。 

           SB 前止め縫い完了時にＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされます。 
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ＧＭＦ  

  入力信号Ｉ２のＲＳ Ｆ/Ｆ

動作のﾘｾｯﾄ条件設定 
R2R. 0376 × IN - -    

Ｉ２.入力のＲＳ Ｆ/Ｆ動作のﾘｾｯﾄ条件が設定できます。Ｉ２.入力の動作

モードＩ２Ｍ.が[ＲＳ]設定の時有効となります。 

           IN Ｉ２.のＲＳ Ｆ/Ｆは、ＩＯＦによりﾘｾｯﾄされます。 

           T 糸切り完了時（上位置停止時）にＲＳ Ｆ/Ｆがﾘｾｯﾄされます。 

           R ﾓｰﾀ起動時にＲＳ Ｆ/Ｆがﾘｾｯﾄされます。 
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         S ﾓｰﾀ停止時にＲＳ Ｆ/Ｆがﾘｾｯﾄされます。 

         TR 糸切り後の縫製開始時にＲＳ Ｆ/Ｆがﾘｾｯﾄされます。 

         SB 前止め縫い完了時にＲＳ Ｆ/Ｆがﾘｾｯﾄされます。 

         NC 

ＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされてから設定針数後、ＲＳ Ｆ/Ｆがﾘｾｯﾄされます。

設定針数は、Ｉ２.入力のＲＳ Ｆ/Ｆ動作のﾘｾｯﾄ針数設定Ｒ２Ｎ.で設

定できます。 

入力信号Ｉ２のＲＳ Ｆ/Ｆ

動作のﾘｾｯﾄ針数設定 
R2N. 0377 ○ 3 針 0～99  ** ** 

ＲＳ Ｆ/Ｆがｾｯﾄされてからﾘｾｯﾄされるまでの針数が設定できます。Ｉ２.

入力のＲＳ Ｆ/Ｆ動作のﾘｾｯﾄ条件設定Ｒ２Ｒ.が[ＮＣ]設定の時有効とな

ります 

入力信号Ｉ４の機能選択 I4. 0378 × NO - -  *** *** 入力信号Ｉ４.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。 

入力信号Ｉ４の論理切替え I4L. 0379 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号Ｉ４.の入力論理が反転します。 

入力信号Ｉ４のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 I4A. 0380 × OF - -  
 

 

ON 

OF 

入力信号Ｉ４.がＯＦＦ→ＯＮ①→ＯＦＦ→ＯＮ②→ＯＦＦ→ＯＮ③→Ｏ

ＦＦされると、①で入力がＯＮし続け、②で停止(ＯＦＦ)、③で再びＯＮ

になります。（※２） 

入力信号Ｉ５の機能選択 I5. 0381 × NO - -  *** *** 入力信号Ｉ５.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。 

入力信号Ｉ５の論理切替え I5L. 0382 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号Ｉ５.の入力論理が反転します。 

入力信号Ｉ５のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 I5A. 0383 × OF - -  
 

 

ON 

OF 

入力信号Ｉ５.がＯＦＦ→ＯＮ①→ＯＦＦ→ＯＮ②→ＯＦＦ→ＯＮ③→Ｏ

ＦＦされると、①で入力がＯＮし続け、②で停止(ＯＦＦ)、③で再びＯＮ

になります。（※２） 

  入力信号Ｉ６の機能選択 I6. 0384 × NO - -  *** *** 入力信号Ｉ６.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。 

  入力信号Ｉ６の論理切替え I6L. 0385 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号Ｉ６.の入力論理が反転します。 

  
入力信号Ｉ６のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 I6A. 0386 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

入力信号Ｉ６.がＯＦＦ→ＯＮ①→ＯＦＦ→ＯＮ②→ＯＦＦ→ＯＮ③→Ｏ

ＦＦされると、①で入力がＯＮし続け、②で停止(ＯＦＦ)、③で再びＯＮ

になります。（※２） 

  入力信号Ｉ７の機能選択 I7. 0387 × NO - -  *** *** 入力信号Ｉ７.の入力機能が、８０種類の中から選択できます。 
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ＧＭＦ  

  入力信号Ｉ７の論理切替え I7L. 0388 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
入力信号Ｉ７.の入力論理が反転します。 

  
入力信号Ｉ７のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 I7A. 0389 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

入力信号Ｉ７.がＯＦＦ→ＯＮ①→ＯＦＦ→ＯＮ②→ＯＦＦ→ＯＮ③→Ｏ

ＦＦされると、①で入力がＯＮし続け、②で停止(ＯＦＦ)、③で再びＯＮ

になります。（※２） 

1
0
9
 

Ｃ
モ
ー
ド 

 

＋

 

 

（※１） 

*［２４．Ｃモード入出力信号設定表］を参照してください｡ 

*［２５．入出力ポートの概念図］を参照してください｡ 

 

        
 

 
 

 
 

注意レバーコネクタの入力信号ＩＧ，ＩＨ，ＩＩは、内蔵レバーユニットの踏み込み信号、深蹴り返し信号、浅蹴り返し信号にも対応しています。 

入力信号Ｉ６，Ｉ７は、ソフトウェア処理による入出力内部接続ポートのため、コネクタ上の入力端子としては、存在しません。 

 

 

（※２） 

各入力信号が、OFF→ON①→OFF→ON②→OFF→ON③→OFF されると､ 

①で入力が ONし続け､②で停止(OFF)､③で再び ON になります｡(以下オルタネート動作と呼びます｡) 

 

 

 

  出力信号ＯＡの機能選択 OA. 0390 × T - -  *** *** 出力信号ＯＡ.の出力機能が、５８種類の中から選択できます。（※３） 

  出力信号ＯＡの論理切替え OAL. 0391 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
出力信号ＯＡ.の出力論理が反転します。 

ＩＩ (レバーコネクタ) 

ＩＧ：Ｓ１（可変速運転信号） 

ＩＨ：Ｓ２（糸切り信号） 

ＩＩ：Ｓ３（押え上げ信号） 

 

(ミシンコネクタ) 

ＩＤ：ＴＬ（糸切りｷｬﾝｾﾙ信号） 

ＩＥ：Ｓ７（返し縫い信号） 

ＩＧ 

ＩＨ 

ＩＤ 

ＩＥ 

(押え上げコネクタ) 

ＩＦ：Ｆ（押え上げ信号） 
ＩＦ 

(オプション A コネクタ) 

ＩＡ：ＰＳＵ（上位置優先停止信号） 

ＩＢ：ＰＳＤ（下位置優先停止信号） 

ＩＣ：Ｓ０（低速運転信号） 

 

 

 

 

 

(オプション B コネクタ) 

Ｉ１：ＩＯ１（仮想出力１に出力する信号） 

Ｉ２：Ｕ（針上げ信号） 

Ｉ４：ＮＯ（何も設定されていません） 

Ｉ５：ＮＯ（何も設定されていません） 

ＩＢ 

ＩＡ 

ＩＣ 

Ｉ４ 

Ｉ５ 

Ｉ１ 

Ｉ２ 



 

110 

 モ
ー
ド
名 

機 能 名 
呼び 

出し 

番号 

運
転
可
否 

出荷 

設定値 
単 

位 

設定 

範囲 

機能名 設 定 

仕  様  デジタル 

表示 

 

 
ＧＭＦ  

  出力信号ＯＡのﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ動

作 
OAC. 0392 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

出力信号ＯＡ.において、出力開始直後は全波出力されその後半波出力と

なります。(ﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ制御)全波出力時間は、各出力の全波時間ＰＯ.で設

定できます。 

  
出力信号ＯＡの強制ＯＦＦ OAT. 0393 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

出力信号ＯＡ.において、ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間経過後、各出力が強制的にＯ

ＦＦされます。ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間は、各出力の強制ＯＦＦﾀｲﾏＯＴＴ.で

設定することができます。 

  出力信号ＯＡのﾃﾞｨﾚｲ時間 DA. 0394 × 0 msec. 0～510  *** *** 
出力信号ＯＡ.において、出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間の設定ができま

す。ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は２msec 間隔で設定できます。 

  出力信号ＯＢの機能選択 OB. 0395 × W - -  *** *** 出力信号ＯＢ.の出力機能が、５８種類の中から選択できます。（※３） 

1
1
0
 

Ｃ
モ
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＋

 

出力信号ＯＢの論理切替え OBL. 0396 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
出力信号ＯＢ.の出力論理が反転します。 

出力信号ＯＢのﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ動

作 
OBC. 0397 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

出力信号ＯＢ.において、出力開始直後は全波出力されその後半波出力と

なります。(ﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ制御)全波出力時間は、各出力の全波時間ＰＯ.で設

定できます。 

出力信号ＯＢの強制ＯＦＦ OBT. 0398 × OF - -  
 

 

ON 

OF 

出力信号ＯＢ.において、ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間経過後、各出力が強制的にＯ

ＦＦされます。ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間は、各出力の強制ＯＦＦﾀｲﾏＯＴＴ.で

設定することができます。 

出力信号ＯＢのﾃﾞｨﾚｲ時間 DB. 0399 × 0 msec. 0～510  *** *** 
出力信号ＯＢ.において、出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間の設定ができま

す。ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は２msec 間隔で設定できます。 

出力信号ＯＣの機能選択 OC. 0400 × B - -  *** *** 出力信号ＯＣ.の出力機能が、５８種類の中から選択できます。（※３） 

出力信号ＯＣの論理切替え OCL. 0401 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
出力信号ＯＣ.の出力論理が反転します。 

出力信号ＯＣのﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ動

作 
OCC. 0402 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

出力信号ＯＣ.において、出力開始直後は全波出力されその後半波出力と

なります。(ﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ制御)全波出力時間は、各出力の全波時間ＰＯ.で設

定できます。 

出力信号ＯＣの強制ＯＦＦ OCT. 0403 × OF - -  
 

 

ON 

OF 

出力信号ＯＣ.において、ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間経過後、各出力が強制的にＯ

ＦＦされます。ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間は、各出力の強制ＯＦＦﾀｲﾏＯＴＴ.で

設定することができます。 

出力信号ＯＣのﾃﾞｨﾚｲ時間 DC. 0404 × 0 msec. 0～510  *** *** 
出力信号ＯＣ.において、出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間の設定ができま

す。ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は２msec 間隔で設定できます。 

出力信号ＯＤの機能選択 OD. 0405 × L - -  *** *** 出力信号ＯＤ.の出力機能が、５８種類の中から選択できます。（※３） 

出力信号ＯＤの論理切替え ODL. 0406 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
出力信号ＯＤ.の出力論理が反転します。 

  出力信号ＯＤのﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ動

作 
ODC. 0407 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

出力信号ＯＤ.において、出力開始直後は全波出力されその後半波出力と

なります。(ﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ制御)全波出力時間は、各出力の全波時間ＰＯ.で設

定できます。 

  
出力信号ＯＤの強制ＯＦＦ ODT. 0408 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

出力信号ＯＤ.において、ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間経過後、各出力が強制的にＯ

ＦＦされます。ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間は、各出力の強制ＯＦＦﾀｲﾏＯＴＴ.で

設定することができます。 
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ＧＭＦ  

  出力信号ＯＤのﾃﾞｨﾚｲ時間 DD. 0409 × 0 msec. 0～510  *** *** 
出力信号ＯＤ.において、出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間の設定ができま

す。ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は２msec 間隔で設定できます。 

  出力信号ＯＦの機能選択 OF. 0410 × FU - -  *** *** 出力信号ＯＦ.の出力機能が、５８種類の中から選択できます。（※３） 

  出力信号ＯＦの論理切替え OFL. 0411 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
出力信号ＯＦ.の出力論理が反転します。 

  押え上げ出力 FUのﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ

ﾃﾞｭｰﾃｨ 
FUD. 0412 × MF - -    

押え上げ出力 FU の押え上げ動作後の保持期間中の半波出力のﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ

ﾃﾞｭｰﾃｨが設定できます｡ 

           MS [MS]に設定 : [4msec=ON/OFF],[50%ﾃﾞｭｰﾃｨ]｡ 

1
1
1
 

Ｃ
モ
ー
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＋

 

         MF [MF]に設定 : [2msec=ON/OFF],[50%ﾃﾞｭｰﾃｨ]｡ 

         26 [26]に設定 : [２msec=ＯＮ,６msec=ＯＦＦ],[２５％ﾃﾞｭｰﾃｨ] 

         62 [62]に設定 : [６msec=ＯＮ,2msec=ＯＦＦ],[７５％ﾃﾞｭｰﾃｨ] 

         84 [84]に設定 : [８msec=ＯＮ,４msec=ＯＦＦ],[６６％ﾃﾞｭｰﾃｨ] 

         HI [HI]に設定 : [4msec=ON,2msec=OFF],[66%ﾃﾞｭｰﾃｨ]｡ 

         FL [FL]に設定 : [100%(全波)]｡ 

         LO [LO]に設定 : [2msec=ON,4msec=OFF],[33%ﾃﾞｭｰﾃｨ]｡ 

押え上げ出力 FUの全波出力

時間 
FO. 0413 × 50 ×10 -    押え上げ出力 FU の全波出力時間が設定できます｡ 

     msec    20 [20]に設定 : [200]msec 

         25 [25]に設定 : [250]msec 

         30 [30]に設定 : [300]msec 

         40 [40]に設定 : [400]msec 

         50 [50]に設定 : [500]msec 

         60 [60]に設定 : [600]msec 

         80 [80]に設定 : [800]msec 

         100 [100]に設定 : [1000]msec 

  押え上げ出力 FUの保持ﾓｰﾄﾞ FU. 0414 × M - -    
[P]ﾓｰﾄﾞの押え上げ保持 FUM.の動作ﾓｰﾄﾞを決定します｡ 

FUM.機能が､[ON]設定時有効です｡ 

           M 
深けり返し,外部糸切り信号S2による糸切り後､押え上げ動作を継続させ

ます｡ 

  
         C 

深けり返しや､外部糸切り信号 S2による糸切り後､ﾀｲﾏ時間中押え上げ動

作を継続しその後押えが下降します｡ﾀｲﾏ時間は､[P]ﾓｰﾄﾞの FUM 動作ﾓｰ

ﾄﾞのﾀｲﾏ設定 FCT.により調整できます｡ 

  
         A 

深けり返しや､外部制御信号(S2,F)ON により押え上げ動作となり､その

後､深けり返し､浅けり返し､外部制御信号(S2,F)のいずれかを ON すれ

ば押えは下降し再度 ON すれば押えは上昇します｡(ｵﾙﾀﾈｰﾄ動作) 

 

 

 

 
         T 

[C]設定と同様にﾀｲﾏが働きます｡ 

ただし､押えが下降後は[A]設定と同様にｵﾙﾀﾈｰﾄ動作となります｡ 
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ＧＭＦ  

  OF 出力のﾃﾞｨﾚｲ時間 DF. 0415 × 0 msec. 0～510  *** *** 
出力信号ＯＦ.において、出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間の設定ができま

す。ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は２msec 間隔で設定できます。 

  出力信号Ｏ１の機能選択 O1. 0416 × OT1 - -  *** *** 出力信号Ｏ１.の出力機能が、５８種類の中から選択できます。（※３） 

  出力信号Ｏ１の論理切替え O1L. 0417 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
出力信号Ｏ１.の出力論理が反転します。 

  出力信号Ｏ１のﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ動

作 
O1C. 0418 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

出力信号Ｏ１.において、出力開始直後は全波出力されその後半波出力と

なります。(ﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ制御)全波出力時間は、各出力の全波時間ＰＯ.で設

定できます。 

1
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出力信号Ｏ１の強制ＯＦＦ O1T. 0419 × OF - -  
 

 

ON 

OF 

出力信号Ｏ１.において、ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間経過後、各出力が強制的にＯ

ＦＦされます。ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間は、各出力の強制ＯＦＦﾀｲﾏＯＴＴ.で

設定することができます。 

出力信号Ｏ１のﾃﾞｨﾚｲ時間 D1. 0420 × 0 msec. 0～510  *** *** 
出力信号Ｏ１.において、出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間の設定ができま

す。ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は２msec 間隔で設定できます。 

出力信号Ｏ２の機能選択 O2. 0421 × NCL - -  *** *** 出力信号Ｏ２.の出力機能が、５８種類の中から選択できます。（※３） 

出力信号Ｏ２の論理切替え O2L. 0422 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
出力信号Ｏ２.の出力論理が反転します。 

出力信号Ｏ２のﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ動

作 
O2C. 0423 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

出力信号Ｏ２.において、出力開始直後は全波出力されその後半波出力と

なります。(ﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ制御)全波出力時間は、各出力の全波時間ＰＯ.で設

定できます。 

出力信号Ｏ２の強制ＯＦＦ O2T. 0424 × OF - -  
 

 

ON 

OF 

出力信号Ｏ２.において、ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間経過後、各出力が強制的にＯ

ＦＦされます。ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間は、各出力の強制ＯＦＦﾀｲﾏＯＴＴ.で

設定することができます。 

出力信号Ｏ２のﾃﾞｨﾚｲ時間 D2. 0425 × 0 msec. 0～510  *** *** 
出力信号Ｏ２.において、出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間の設定ができま

す。ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は２msec 間隔で設定できます。 

出力信号Ｏ３の機能選択 O3. 0426 × TF - -  *** *** 出力信号Ｏ３.の出力機能が、５８種類の中から選択できます。（※３） 

  出力信号Ｏ３の論理切替え O3L. 0427 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
出力信号Ｏ３.の出力論理が反転します。 

  出力信号Ｏ３のﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ動

作 
O3C. 0428 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

出力信号Ｏ３.において、出力開始直後は全波出力されその後半波出力と

なります。(ﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ制御)全波出力時間は、各出力の全波時間ＰＯ.で設

定できます。 

  
出力信号Ｏ３の強制ＯＦＦ O3T. 0429 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

出力信号Ｏ３.において、ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間経過後、各出力が強制的にＯ

ＦＦされます。ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間は、各出力の強制ＯＦＦﾀｲﾏＯＴＴ.で

設定することができます。 

  出力信号Ｏ３のﾃﾞｨﾚｲ時間 D3. 0430 × 0 msec. 0～510  *** *** 
出力信号Ｏ３.において、出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間の設定ができま

す。ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は２msec 間隔で設定できます。 

  出力信号Ｏ４の機能選択 O4. 0431 × UPW - -  *** *** 出力信号Ｏ４.の出力機能が、５８種類の中から選択できます。（※３） 

  出力信号Ｏ４の論理切替え O4L. 0432 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
出力信号Ｏ４.の出力論理が反転します。 
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ＧＭＦ  

  
出力信号Ｏ４の強制ＯＦＦ O4T. 0433 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

出力信号Ｏ４.において、ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間経過後、各出力が強制的にＯ

ＦＦされます。ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間は、各出力の強制ＯＦＦﾀｲﾏＯＴＴ.で

設定することができます。 

  出力信号Ｏ４のﾃﾞｨﾚｲ時間 D4. 0434 × 0 msec. 0～510  *** *** 
出力信号Ｏ４.において、出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間の設定ができま

す。ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は２msec 間隔で設定できます。 

  出力信号Ｏ５の機能選択 O5. 0435 × DNW - -  *** *** 出力信号Ｏ５.の出力機能が、５８種類の中から選択できます。（※３） 

1
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出力信号Ｏ５の論理切替え O5L. 0436 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
出力信号Ｏ５.の出力論理が反転します。 

出力信号Ｏ５の強制ＯＦＦ O5T. 0437 × OF - -  
 

 

ON 

OF 

出力信号Ｏ５.において、ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間経過後、各出力が強制的にＯ

ＦＦされます。ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間は、各出力の強制ＯＦＦﾀｲﾏＯＴＴ.で

設定することができます。 

出力信号Ｏ５のﾃﾞｨﾚｲ時間 D5. 0438 × 0 msec. 0～510  *** *** 
出力信号Ｏ５.において、出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間の設定ができま

す。ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は２msec 間隔で設定できます。 

出力信号Ｏ６の機能選択 O6. 0439 × NO - -  *** *** 出力信号Ｏ６.の出力機能が、５８種類の中から選択できます。（※３） 

出力信号Ｏ６の論理切替え O6L. 0440 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
出力信号Ｏ６.の出力論理が反転します。 

出力信号Ｏ６のﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ動

作 
O6C. 0441 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

出力信号Ｏ６.において、出力開始直後は全波出力されその後半波出力と

なります。(ﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ制御)全波出力時間は、各出力の全波時間ＰＯ.で設

定できます。 

出力信号Ｏ６の強制ＯＦＦ O6T. 0442 × OF - -  
 

 

ON 

OF 

出力信号Ｏ６.において、ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間経過後、各出力が強制的にＯ

ＦＦされます。ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間は、各出力の強制ＯＦＦﾀｲﾏＯＴＴ.で

設定することができます。 

出力信号Ｏ６のﾃﾞｨﾚｲ時間 D6. 0443 × 0 msec. 0～510  *** *** 
出力信号Ｏ６.において、出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間の設定ができま

す。ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は２msec 間隔で設定できます。 

出力信号Ｏ７の機能選択 O7. 0444 × NO - -  *** *** 出力信号Ｏ７.の出力機能が、５８種類の中から選択できます。（※３） 

  出力信号Ｏ７の論理切替え O7L. 0445 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
出力信号Ｏ７.の出力論理が反転します。 

  出力信号Ｏ７のﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ動

作 
O7C. 0446 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

出力信号Ｏ７.において、出力開始直後は全波出力されその後半波出力と

なります。(ﾁｮｯﾋﾟﾝｸﾞ制御)全波出力時間は、各出力の全波時間ＰＯ.で設

定できます。 

  
出力信号Ｏ７の強制ＯＦＦ O7T. 0447 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

出力信号Ｏ７.において、ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間経過後、各出力が強制的にＯ

ＦＦされます。ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間は、各出力の強制ＯＦＦﾀｲﾏＯＴＴ.で

設定することができます。 

  出力信号Ｏ７のﾃﾞｨﾚｲ時間 D7. 0448 × 0 msec. 0～510  *** *** 
出力信号Ｏ７.において、出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間の設定ができま

す。ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は２msec 間隔で設定できます。 

  出力信号ＯＭの機能選択 OM. 0449 × NO - -  *** *** 出力信号ＯＭ.の出力機能が、５８種類の中から選択できます。（※３） 

  出力信号ＯＭの論理切替え OML. 0450 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
出力信号ＯＭ.の出力論理が反転します。 
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ＧＭＦ  

  
出力信号ＯＭの強制ＯＦＦ OMT. 0451 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

出力信号ＯＭ.において、ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間経過後、各出力が強制的にＯ

ＦＦされます。ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間は、各出力の強制ＯＦＦﾀｲﾏＯＴＴ.で

設定することができます。 

  出力信号ＯＭのﾃﾞｨﾚｲ時間 DM. 0452 × 0 msec. 0～510  *** *** 
出力信号ＯＭ.において、出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間の設定ができま

す。ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は２msec 間隔で設定できます。 

  出力信号ＯＮの機能選択 ON. 0453 × NO - -  *** *** 出力信号ＯＮ.の出力機能が、５８種類の中から選択できます。（※３） 

1
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＋

 

出力信号ＯＮの論理切替え ONL. 0454 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
出力信号ＯＮ.の出力論理が反転します。 

出力信号ＯＮの強制ＯＦＦ ONT. 0455 × OF - -  
 

 

ON 

OF 

出力信号ＯＮ.において、ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間経過後、各出力が強制的にＯ

ＦＦされます。ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間は、各出力の強制ＯＦＦﾀｲﾏＯＴＴ.で

設定することができます。 

出力信号ＯＮのﾃﾞｨﾚｲ時間 DN. 0456 × 0 msec. 0～510  *** *** 
出力信号ＯＮ.において、出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間の設定ができま

す。ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は２msec 間隔で設定できます。 

出力信号ＯＯの機能選択 OO. 0457 × NO - -  *** *** 出力信号ＯＯ.の出力機能が、５８種類の中から選択できます。（※３） 

出力信号ＯＯの論理切替え OOL. 0458 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
出力信号ＯＯ.の出力論理が反転します。 

出力信号ＯＯの強制ＯＦＦ OOT. 0459 × OF - -  
 

 

ON 

OF 

出力信号ＯＯ.において、ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間経過後、各出力が強制的にＯ

ＦＦされます。ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間は、各出力の強制ＯＦＦﾀｲﾏＯＴＴ.で

設定することができます。 

出力信号ＯＯのﾃﾞｨﾚｲ時間 DO. 0460 × 0 msec. 0～510  *** *** 
出力信号ＯＯ.において、出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間の設定ができま

す。ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は２msec 間隔で設定できます。 

出力信号ＯＰの機能選択 OP. 0461 × NO - -  *** *** 出力信号ＯＰ.の出力機能が、５８種類の中から選択できます。（※３） 

  出力信号ＯＰの論理切替え OPL. 0462 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
出力信号ＯＰ.の出力論理が反転します。 

  
出力信号ＯＰの強制ＯＦＦ OPT. 0463 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

出力信号ＯＰ.において、ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間経過後、各出力が強制的にＯ

ＦＦされます。ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間は、各出力の強制ＯＦＦﾀｲﾏＯＴＴ.で

設定することができます。 

  出力信号ＯＰのﾃﾞｨﾚｲ時間 DP. 0464 × 0 msec. 0～510  *** *** 
出力信号ＯＰ.において、出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間の設定ができま

す。ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は２msec 間隔で設定できます。 

  出力信号ＯＱの機能選択 OQ. 0465 × NO - -  *** *** 出力信号ＯＱ.の出力機能が、５８種類の中から選択できます。（※３） 

  出力信号ＯＱの論理切替え OQL. 0466 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
出力信号ＯＱ.の出力論理が反転します。 

  
出力信号ＯＱの強制ＯＦＦ OQT. 0467 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

出力信号ＯＱ.において、ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間経過後、各出力が強制的にＯ

ＦＦされます。ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間は、各出力の強制ＯＦＦﾀｲﾏＯＴＴ.で

設定することができます。 
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ＧＭＦ  

  出力信号ＯＱのﾃﾞｨﾚｲ時間 DQ. 0468 × 0 msec. 0～510  *** *** 
出力信号ＯＱ.において、出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間の設定ができま

す。ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は２msec 間隔で設定できます。  

  出力信号ＯＲの機能選択 O.R. 0469 × NO - -  *** *** 出力信号ＯＲ.の出力機能が、５８種類の中から選択できます。（※３）  

  出力信号ＯＲの論理切替え O.RL. 0470 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
出力信号ＯＲ.の出力論理が反転します。  

  
出力信号ＯＲの強制ＯＦＦ O.RT. 0471 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

出力信号ＯＲ.において、ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間経過後、各出力が強制的にＯ

ＦＦされます。ＯＦＦﾀｲﾏ設定時間は、各出力の強制ＯＦＦﾀｲﾏＯＴＴ.で

設定することができます。 
 

1
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ド 

 

＋

 

出力信号ＯＲのﾃﾞｨﾚｲ時間 DR. 0472 × 0 msec. 0～510  *** *** 
出力信号ＯＲ.において、出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間の設定ができま

す。ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は２msec 間隔で設定できます。  

各出力の全波出力時間 PO. 0473 ○ 50 ×10 -    各出力信号 OA～OD 及び O1～O7 の全波出力時間が設定できます｡  

     
msec 

   20 [20]に設定 : [200]msec  

         25 [25]に設定 : [250]msec  

         30 [30]に設定 : [300]msec  

         40 [40]に設定 : [400]msec  

         50 [50]に設定 : [500]msec  

         60 [60]に設定 : [600]msec  

         80 [80]に設定 : [800]msec  

         100 [100]に設定 : [1000]msec  

  押え上げ出力 FU 以外の出力

の半波ﾃﾞｭｰﾃｨ 
POD. 0474 ○ MF - -    押え上げ出力 FU 以外の出力の半波ﾃﾞｭｰﾃｨが設定できます｡  

           MS [MS]に設定 : [4msec=ON/OFF],[50%ﾃﾞｭｰﾃｨ]｡  

           MF [MF]に設定 : [2msec=ON/OFF],[50%ﾃﾞｭｰﾃｨ]｡  

           HI [HI]に設定 : [4msec=ON,2msec=OFF],[66%ﾃﾞｭｰﾃｨ]｡  

           LO [LO]に設定 : [2msec=ON,4msec=OFF],[33%ﾃﾞｭｰﾃｨ]｡  

  各出力の強制 OFF ﾀｲﾏ設定 OTT. 0475 ○ 12 sec 1～24  ** ** 
出力信号 OA～OD,O1～O7 及び OP～OR を強制的に OFF させるﾀｲﾏ

が設定できます｡  

  FUM 動作のﾀｲﾏ設定 FCT. 0476 ○ 12 sec 1～99  ** ** 
押え上げ出力 FU のﾓｰﾒﾝﾀﾘﾓｰﾄﾞ FU.が､[C],[T]設定時の押え上げ出力 FU

が､ON してから OFF するまでのﾀｲﾏが設定できます｡  
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ＧＭＦ  

1
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（※３） 

*［２４．Ｃモード入出力信号設定表］を参照してください｡ 

*［２５．入出力ポートの概念図］を参照してください｡ 

        
 

 

 
 

 

 

ご注意 

O4,O5,O6,O7 はソレノイド用出力ではありません。 

出力信号 O5 は、標準ではコネクタに出ていません。 

 

 

ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果Ａ１

の入力機能選択 
A1. 0477 × NO - -  *** *** 

ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの演算結果Ａ１.の入力機能が８０種類の中から選択できま

す。  

ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果Ａ１

の論理切替え 
A1L. 0478 × OF - -  

 

 

ON 

OF 
ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの演算結果Ａ１.の入力論理が反転します。  

ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果Ａ１

のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 
A1A. 0479 × OF - -  

 

 

ON 

OF 
ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの演算結果Ａ１.がｵﾙﾀﾈｰﾄ動作となります。  

ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ１の

出力機能選択 
N1. 0480 × NO - -  *** *** ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ１.の出力機能が選択できます。  

ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ１の

出力の論理切替え 
N1L. 0481 × OF - -  

 

 

ON 

OF 
ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ１.の出力論理が反転します。  

  ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ２の

出力機能選択 
N2. 0482 × NO - -  *** *** ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ２.の出力機能が選択できます。  

  ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ２の

出力の論理切替え 
N2L. 0483 × OF - -  

 

 

ON 

OF 
ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ２.の出力論理が反転します。  

  ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果Ａ２

の入力機能選択 
A2. 0484 × NO - -  *** *** 

ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの演算結果Ａ２.の入力機能が８０種類の中から選択できま

す。  

  ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果Ａ２

の論理切替え 
A2L. 0485 × OF - -  

 

 

ON 

OF 
ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの演算結果Ａ２.の入力論理が反転します。  

(ミシンコネクタ) 

ＯＡ：Ｔ（糸切り出力） 

ＯＢ：Ｗ（糸払い出力） 

ＯＣ：Ｂ（返し縫い出力） 

ＯＤ：Ｌ（糸緩め出力） 

ＯＦ 

ＯＤ 

ＯＢ 

Ｏ７ 

(押え上げコネクタ) 

ＯＦ：ＦＵ（押え上げ出力） 

ＯＣ 

(オプション A コネクタ) 

Ｏ４：ＵＰＷ（針上位置出力） 

 

 

 

 

 

(オプション B コネクタ) 

Ｏ１：ＯＴ１（仮想出力１） 

Ｏ２：ＮＣＬ（ニードルクーラ用の出力） 

Ｏ３：ＴＦ（ＴＦ出力） 

Ｏ６：ＮＯ（何も出力しません） 

Ｏ７：ＮＯ（何も出力しません） 

ＯＡ 

Ｏ４ 

Ｏ６ 

Ｏ２ 

O１ 

Ｏ３ 
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ＧＭＦ  

  ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果Ａ２

のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 
A2A. 0486 × OF - -  

 

 

ON 

OF 
ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの演算結果Ａ２.がｵﾙﾀﾈｰﾄ動作となります。  

  ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ３の

出力機能選択 
N3. 0487 × NO - -  *** *** ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ３.の出力機能が選択できます。  

  ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ３の

出力の論理切替え 
N3L. 0488 × OF - -  

 

 

ON 

OF 
ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ３.の出力論理が反転します。  

1
1
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ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ４の

出力機能選択 
N4. 0489 × NO - -  *** *** ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ４.の出力機能が選択できます。  

ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ４の

出力の論理切替え 
N4L. 0490 × OF - -  

 

 

ON 

OF 
ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ４.の出力論理が反転します。  

ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果Ａ３

の入力機能選択 
A3. 0491 × NO - -  *** *** 

ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの演算結果Ａ３.の入力機能が８０種類の中から選択できま

す。  

ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果Ａ３

の論理切替え 
A3L. 0492 × OF - -  

 

 

ON 

OF 
ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの演算結果Ａ３.の入力論理が反転します。  

ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙ演算結果Ａ３

のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 
A3A. 0493 × OF - -  

 

 

ON 

OF 
ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの演算結果Ａ３.がｵﾙﾀﾈｰﾄ動作となります。  

ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ５の

出力機能選択 
N5. 0494 × NO - -  *** *** ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ５.の出力機能が選択できます。  

ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ５の

出力の論理切替え 
N5L. 0495 × OF - -  

 

 

ON 

OF 
ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ５.の出力論理が反転します。  

ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ６の

出力機能選択 
N6. 0496 × NO - -  *** *** ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ６.の出力機能が選択できます。  

ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ６の

出力の論理切替え 
N6L. 0497 × OF - -  

 

 

ON 

OF 
ＡＮＤﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｎ６.の出力論理が反転します。  

ＯＲﾓｼﾞｭｰﾙの演算結果ＯＲ

の入力機能選択 
OR. 0498 × NO - -  *** *** 

ＯＲﾓｼﾞｭｰﾙの演算結果ＯＲ.の入力機能が８０種類の中から選択できま

す。  

ＯＲﾓｼﾞｭｰﾙの演算結果ＯＲ

の論理切替え 
ORL. 0499 × OF - -  

 

 

ON 

OF 
ＯＲﾓｼﾞｭｰﾙの演算結果ＯＲ.の入力論理が反転します。  

ＯＲﾓｼﾞｭｰﾙの演算結果ＯＲ

のｵﾙﾀﾈｰﾄ動作 
ORA. 0500 × OF - -  

 

 

ON 

OF 
ＯＲﾓｼﾞｭｰﾙの演算結果ＯＲ.がｵﾙﾀﾈｰﾄ動作となります。  

  ＯＲﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｒ１の出

力機能選択 
R1. 0501 × NO - -  *** *** ＯＲﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｒ１.の出力機能が選択できます。  

  ＯＲﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｒ１の出

力の論理切替え 
R1L. 0502 × OF - -  

 

 

ON 

OF 
ＯＲﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｒ１.の出力論理が反転します。  

  ＯＲﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｒ２の出

力機能選択 
R2. 0503 × NO - -  *** *** ＯＲﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｒ２.の出力機能が選択できます。  

  ＯＲﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｒ２の出

力の論理切替え 
R2L. 0504 × OF - -  

 

 

ON 

OF 
ＯＲﾓｼﾞｭｰﾙの入力Ｒ２.の出力論理が反転します。  
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ＧＭＦ  

  
ｺｰﾄﾞによる速度指令入力 CSP. 0505 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

仮想入力ＩＯＣ,ＩＯＤ,ＩＯＥ,ＩＯＦを使用して速度指令が入力できま

す。ただし、最高速度は、[Ｐ]ﾓｰﾄﾞの最高速度Ｈ.で設定されている速度

になります。 （ＣＳＰ. = ＯＮ,ＣＳＧ. = ＯＦＦのとき運転します。） 
 

  
ＣＳＰ機能のｸﾞﾚｲｺｰﾄﾞ CSG. 0506 × OF - -  

 

 

ON 

OF 

ＣＳＰ.がＯＮ設定時、仮想入力ＩＯＣ,ＩＯＤ,ＩＯＥ,ＩＯＦによる速度指

令ﾃﾞｰﾀの判断誤り防止のため速度指令ﾃﾞｰﾀをｸﾞﾚｲｺｰﾄﾞにします。（ＣＳＰ. 

= ＯＮ,ＣＳＧ. = ＯＮのとき運転します。） 
 

1
1
8
 

Ｃ
モ
ー
ド 

 

＋

 

 

ＣＳＰ機能、ＣＳＧ機能設定時 

    

 

16 

進数 

ＣＳＰ設定 

（ＣＳＰ＝ＯＮ，ＣＳＧ＝ＯＦ） 

ＣＳＧ設定（グレイコード） 

（ＣＳＰ＝ＯＮ，ＣＳＧ＝ＯＮ） 
10 

進数 

指令速度 

(rpm) 
IOF IOE IOD IOC IOF IOE IOD IOC 

０ 
ＯＦ ＯＦ ＯＦ ＯＦ ＯＦ ＯＦ ＯＦ ＯＦ 

０ 
 

０ ０ ０ ０ ０ ０ ０ ０ VC2=［小］ 

１ 
ＯＦ ＯＦ ＯＦ ＯＮ ＯＦ ＯＦ ＯＦ ＯＮ 

１ 
 

０ ０ ０ １ ０ ０ ０ １  

２ 
ＯＦ ＯＦ ＯＮ ＯＦ ＯＦ ＯＦ ＯＮ ＯＮ 

２ 
 

０ ０ １ ０ ０ ０ １ １  

３ 
ＯＦ ＯＦ ＯＮ ＯＮ ＯＦ ＯＦ ＯＮ ＯＦ 

３ 
 

０ ０ １ １ ０ ０ １ ０  

４ 
ＯＦ ＯＮ ＯＦ ＯＦ ＯＦ ＯＮ ＯＮ ＯＦ 

４ 
 

０ １ ０ ０ ０ １ １ ０  

５ 
ＯＦ ＯＮ ＯＦ ＯＮ ＯＦ ＯＮ ＯＮ ＯＮ 

５ 
 

０ １ ０ １ ０ １ １ １  

６ 
ＯＦ ＯＮ ＯＮ ＯＦ ＯＦ ＯＮ ＯＦ ＯＮ 

６ 
 

０ １ １ ０ ０ １ ０ １  

７ 
ＯＦ ＯＮ ＯＮ ＯＮ ＯＦ ＯＮ ＯＦ ＯＦ 

７ 
 

０ １ １ １ ０ １ ０ ０  

８ 
ＯＮ ＯＦ ＯＦ ＯＦ ＯＮ ＯＮ ＯＦ ＯＦ 

８ 
 

１ ０ ０ ０ １ １ ０ ０  

９ 
ＯＮ ＯＦ ＯＦ ＯＮ ＯＮ ＯＮ ＯＦ ＯＮ 

９ 
 

１ ０ ０ １ １ １ ０ １  

Ａ 
ＯＮ ＯＦ ＯＮ ＯＦ ＯＮ ＯＮ ＯＮ ＯＮ 

１０ 
 

１ ０ １ ０ １ １ １ １  

Ｂ 
ＯＮ ＯＦ ＯＮ ＯＮ ＯＮ ＯＮ ＯＮ ＯＦ 

１１ 
 

１ ０ １ １ １ １ １ ０  

Ｃ 
ＯＮ ＯＮ ＯＦ ＯＦ ＯＮ ＯＦ ＯＮ ＯＦ 

１２ 
 

１ １ ０ ０ １ ０ １ ０  

Ｄ 
ＯＮ ＯＮ ＯＦ ＯＮ ＯＮ ＯＦ ＯＮ ＯＮ 

１３ 
 

１ １ ０ １ １ ０ １ １  

Ｅ 
ＯＮ ＯＮ ＯＮ ＯＦ ＯＮ ＯＦ ＯＦ ＯＮ 

１４ 
 

１ １ １ ０ １ ０ ０ １  

Ｆ 
ＯＮ ＯＮ ＯＮ ＯＮ ＯＮ ＯＦ ＯＦ ＯＦ 

１５ 
VC2=［大］ 

１ １ １ １ １ ０ ０ ０  
  

ご注意１． 

指令速度は、オプション B コネクタの４番ピンの 

可変速指令電圧入力 VC２を 16 分割したアナログ 

速度になります。 

ご注意２． 

この機能は、速度指令を右図のコードにより入力す

るための機能です。運転するためには、可変速運転

信号 S１の入力 

  が必要です。 

ご注意３． 

右図の仮想入力 IOC,IOD,IOE,IOF のみで運転したい

場合は、Q モードの VC２の動作モード機能を VC２

＝VS に設定してください。 

  （レベルにより運転開始可能） 
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ＧＭＦ  

  糸ゆるめ+返し縫い出力 LB. 0507 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 
返し縫い出力ＢがＯＮの間、糸ゆるめ出力ＬもＯＮさせます。  

  仮想出力 OT1 強制 OFF T1C. 0508 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 

仮想出力 OT1 が OFF ﾀｲﾏ設定時間経過後に､強制的に OFF になります｡

OFF ﾀｲﾏ設定時間は､仮想出力の OFF ﾀｲﾏ設定[T1T]で設定できます｡  

  仮想出力 OT1 強制 OFF ﾀｲﾏ

設定 
T1T. 0509 ○ 99 

×10 

msec 
0～99  ** ** 仮想出力 OT1 を強制的に OFF させるﾀｲﾏ時間が設定できます｡  

  仮想出力 OT2 強制 OFF T2C. 0510 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 

仮想出力 OT2 が OFF ﾀｲﾏ設定時間経過後に､強制的に OFF になります｡

OFF ﾀｲﾏ設定時間は､仮想出力の OFF ﾀｲﾏ設定[T2T]で設定できます｡  

  仮想出力 OT2 強制 OFF ﾀｲﾏ

設定 
T2T. 0511 ○ 99 

×10 

msec 
0～99  ** ** 仮想出力 OT2 を強制的に OFF させるﾀｲﾏ時間が設定できます｡  

1
1
9
 

Ｃ
モ
ー
ド 

 

＋

 

仮想出力 OT3 強制 OFF T3C. 0512 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 

仮想出力 OT3 が OFF ﾀｲﾏ設定時間経過後に､強制的に OFF になります｡

OFF ﾀｲﾏ設定時間は､仮想出力の OFF ﾀｲﾏ設定[T3T]で設定できます｡  

仮想出力 OT3 強制 OFF ﾀｲﾏ

設定 
T3T. 0513 ○ 99 

×10 

msec 
0～99  ** ** 仮想出力 OT3 を強制的に OFF させるﾀｲﾏ時間が設定できます｡  

仮想出力 OT1 の ON ﾃﾞｨﾚｲ

時間 
D11. 0514 × 0 

×10 

msec 
0～99  ** ** 

仮想出力 OT1 が出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間(ON ﾃﾞｨﾚｲ)の設定がで

きます｡ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は 2msec 間隔で設定できます｡  

仮想出力 OT1 の OFF ﾃﾞｨﾚｲ

時間 
D12. 0515 × 0 

×10 

msec 
0～99  ** ** 

仮想出力 OT1 が出力 OFF されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間(OFF ﾃﾞｨﾚｲ)の設定が

できます｡ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は 2msec 間隔で設定できます｡  

仮想出力 OT2 の ON ﾃﾞｨﾚｲ

時間 
D21. 0516 × 0 

×10 

msec 
0～99  ** ** 

仮想出力 OT2 が出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間(ON ﾃﾞｨﾚｲ)の設定がで

きます｡ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は 2msec 間隔で設定できます｡  

仮想出力 OT2 の OFF ﾃﾞｨﾚｲ

時間 
D22. 0517 × 0 

×10 

msec 
0～99  ** ** 

仮想出力 OT2 が出力 OFF されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間(OFF ﾃﾞｨﾚｲ)の設定が

できます｡ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は 2msec 間隔で設定できます｡  

仮想出力 OT3 の ON ﾃﾞｨﾚｲ

時間 
D31. 0518 × 0 

×10 

msec 
0～99  ** ** 

仮想出力 OT3 が出力開始されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間(ON ﾃﾞｨﾚｲ)の設定がで

きます｡ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は 2msec 間隔で設定できます｡  

  仮想出力 OT3 の OFF ﾃﾞｨﾚｲ

時間 
D32. 0519 × 0 

×10 

msec 
0～99  ** ** 

仮想出力 OT3 が出力 OFF されるまでのﾃﾞｨﾚｲ時間(OFF ﾃﾞｨﾚｲ)の設定が

できます｡ﾃﾞｨﾚｲ時間の設定は 2msec 間隔で設定できます｡  

  
送りﾊﾟﾙｽ出力ＣＰｷｬﾝｾﾙ CPK. 0520 ○ ON - -  

 

 

ON 

OF 

ｵﾌﾟｼｮﾝＢｺﾈｸﾀの１４番ﾋﾟﾝ端子を通常の出力機能端子にします。送りﾊﾟﾙｽ

出力ＣＰを出力したい場合は、この機能を[ＯＦ]に設定してください。出

力信号Ｏ６.を使用する場合は、この機能を[ＯＮ]に設定してください。 
 

  ＣＰ分周比設定 CP. 0521 ○ 32 - 1～99  ** ** 
ＣＰ(検出器の送りﾊﾟﾙｽ)の１回転あたりのﾊﾟﾙｽ数が設定できます。設定を

有効にするには、電源を一度ＯＦＦしてください。  

  

ＣＰ出力禁止角度設定 CPC. 0522 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 

ﾊﾟﾙｽ発生禁止区間の設定が上位置基準で角度設定できます。(間欠)ﾊﾟﾙｽ発

生禁止ｽﾀｰﾄ角度の設定は、[Ｇ]ﾓｰﾄﾞのＴ出力の出力開始角度ＴＳ.で設定

できます。ﾊﾟﾙｽ発生禁止解除角度の設定は、[Ｇ]ﾓｰﾄﾞのＴ出力の出力角度

ＴＥ.で設定できます。 
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ＧＭＦ  

  
ﾊﾟﾈﾙｽｲｯﾁの操作禁止 PSW. 0523 ○ OF - -  

 

 

ON 

OF 

通常ﾓｰﾄﾞ､止め縫いﾓｰﾄﾞ､ﾊﾟﾀｰﾝ縫いﾓｰﾄﾞ設定時のﾊﾟﾈﾙｽｲｯﾁ操作

([M ],[A,1-2],[B,SL],[C,<==],[D,==>]ｷｰ操作)ができなくなります｡ただ

し､各ﾓｰﾄﾞへの切替え操作はできます｡ 
 

  止め縫い中のＯ４ ,Ｏ５出力

の出力禁止 
CKB. 0524 ○ OF - -  

 

 

ON 

OF 

止め縫い期間中、Ｏ４出力(ｵﾌﾟｼｮﾝＡｺﾈｸﾀの 5 番ﾋﾟﾝ)およびＯ５出力が出

力禁止になります。  

  止め縫い中の送りﾊﾟﾙｽ出力

ＣＰｷｬﾝｾﾙ 
CPB. 0525 ○ OF - -  

 

 

ON 

OF 

止め縫い期間中、ｵﾌﾟｼｮﾝＢｺﾈｸﾀの１４番ﾋﾟﾝの送りﾊﾟﾙｽ出力ＣＰが無効に

なります。  

1
2
0
 

Ｃ
モ
ー
ド 

 

＋

 

速度到達出力 SPC 出力の速

度設定 
C. 0526 × 1000 rpm 0～8999  **** **** 設定速度 C.以上の速度になった場合､SPC 出力が ON されます｡  

速度到達出力 SPD 出力の速

度設定 
D. 0527 × 2000 rpm 0～8999  **** **** 設定速度 D.以上の速度になった場合､SPD 出力が ON されます｡  

速度到達出力 SPE 出力の速

度設定 
E. 0528 × 3000 rpm 0～8999  **** **** 設定速度 E.以上の速度になった場合､SPE 出力が ON されます｡  

Ｇ５００形操作箱の F ｷｰの 

表示選択 

CNF. 0529 ○ SE - -    操作箱の[F]ｷｰを押すと下記設定の値を表示します｡  

        UP ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀｰの値を表示します｡  

         DN ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀｰの値を表示します｡  

         SE ｾﾝｻの針数を表示します｡  

         SP 速度の値を表示します｡  

可変速ﾍﾟﾀﾞﾙの切り替え設定 PDS. 0530 ○ OF - -  
 

 

ON 

OF 
ON：外付け可変速ﾍﾟﾀﾞﾙ対応  

  速度指令ＶＣ２ｷｬﾝｾﾙ V2C｡ 0531 × OF - -  
 

 

ON 

OF 
速度指令ＶＣ２をｷｬﾝｾﾙします。  
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ＧＭＦ  

  止め縫い中の動作ﾓｰﾄﾞ D1. 0600 ○ M - -    止め縫い中の動作ﾓｰﾄﾞを決定します｡  

1
2
1
 

Ｄ
モ
ー
ド 

 

＋

 

 

        M 

前止め縫いの時､ﾍﾟﾀﾞﾙを中立､又は外部運転信号(S1)を OFF しても､止

め縫い最後の工程まで縫製し､停止します｡後止め縫いの時も同様に最後

の工程まで縫製し糸切り動作となります｡ 
 

         D 

前止め縫い中のみ､ﾍﾟﾀﾞﾙの踏込み量により止め縫い速度が可変します｡

(最大速度は､前止め縫い速度 N まで)前止め縫い中､ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込みを中立､

又は外部運転信号を OFF すれば､ﾐｼﾝは停止します｡ 
 

         N 

前止め縫い終了時の動作ﾓｰﾄﾞ D2.が[CON]設定の時､前止め縫い終了か

ら次の直線縫いに移行する場合､速度を一旦下げることなく､縫製を続け

ることができます｡ 
 

 

        CST 

ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込み､又は外部運転信号(S1)が ON であっても､止め縫いの各ｺｰﾅ

でﾐｼﾝは一定時間停止(1 ﾎﾟｼﾞｼｮﾝ時は上位置停止､2 ﾎﾟｼﾞｼｮﾝ時は下位置停

止)します｡停止時間は､前後止め縫い中の各ｺｰﾅ停止時間 CT.により調整

できます｡止め縫い合わせを確実に行いたいとき利用できます｡ 

 

         CSU 

ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込み､又は外部運転信号(S1)が ON であっても､止め縫いの各ｺｰﾅ

でﾐｼﾝは一定時間停止(ﾎﾟｼﾞｼｮﾝに関係なく上位置停止)します｡停止時間

は､前後止め縫い中の各ｺｰﾅ停止時間CT.により調整できます｡止め縫い合

わせを確実に行いたいとき利用できます｡ 

 

         CSD 

ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込み､又は外部運転信号(S1)が ON であっても､止め縫いの各ｺｰﾅ

でﾐｼﾝは一定時間停止(ﾎﾟｼﾞｼｮﾝに関係なく下位置停止)します｡停止時間

は､前後止め縫い中の各ｺｰﾅ停止時間CT.により調整できます｡止め縫い合

わせを確実に行いたいとき利用できます｡ 

 

前止め縫い終了時の動作ﾓｰﾄﾞ D2.  0601 ○ CON - -    前止め縫い終了時の動作ﾓｰﾄﾞを決定します｡  

         CON 
前止め縫い終了時､ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込み､又は外部運転信号(S0,S1)がONであれ

ば､次の直線縫いを始めます｡  

         STP 

前止め縫い終了時､ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込み､又は外部運転信号(S1)が ON であって

も､ﾐｼﾝは停止します｡ 再度ﾍﾟﾀﾞﾙを中立から踏込み､又は外部運転信号

(S1)を OFF から ON で､次の直線縫いを始めます｡ 
 

         TRM 前止め縫い完了時点糸切りをします｡閂止め縫いに利用できます｡  

前後止め縫い中の各ｺｰﾅ停止時間 CT. 0602 ○ 5 
×10 

msec 0～99  ** ** 
止め縫い中の動作ﾓｰﾄﾞ D1.が､[CST][CSU][CSD]設定時､各ｺｰﾅの停止

時間が設定できます｡  

止め縫い合わせ 
BM. 0603 ○ OF - -    

止め縫い中の動作ﾓｰﾄﾞ D1.が､[M][D]設定時､止め縫いを合わせるため

に､返し縫いｿﾚﾉｲﾄﾞの動作ﾀｲﾐﾝｸﾞが設定できます｡  

         ON 止め縫い速度 1000 回転未満｡  

         OF 止め縫い速度 1000 回転以上｡  

  
前止め縫い合わせ針数補正 BT1. 0604 ○ 0 - 0～F  * * 

止め縫い中の動作ﾓｰﾄﾞ D1.が､[M][D]設定時､前止め縫いの前進から後進

への返し縫いｿﾚﾉｲﾄﾞ動作ﾀｲﾐﾝｸﾞの微調整により針数補正ができます｡設

定値と針数補正の関係は､次ﾍﾟｰｼﾞの表の通りです｡ 
 

 

 

一定時間停止 

一定時間停止 一定時間停止 

ご注意 

止め縫い中の動作モード D1 が[CST][CSU][CSD]に設定されている

時、止め縫い合わせ機能[BM][BT1][BT2][BT3][BT4]は無効になりま

す。 

ご注意 

Ｄモードで機能設定する前に、止め縫いモードで前後止め縫いの種類、

針数を設定してください。 
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ＧＭＦ  

  
前止め縫い合わせ針数補正 BT2. 0605 ○ 0 - 0～F  * * 

止め縫い中の動作ﾓｰﾄﾞ D1.が､[M][D]設定時､前止め縫いの後進から前進

への返し縫いｿﾚﾉｲﾄﾞ動作ﾀｲﾐﾝｸﾞの微調整により針数補正ができます｡設

定値と針数補正の関係は､下表の通りです｡ 
 

  
後止め縫い合わせ針数補正 BT3. 0606 ○ 0 - 0～F  * * 

止め縫い中の動作ﾓｰﾄﾞ D1.が､[M][D]設定時､前止め縫いの後進から前進

への返し縫いｿﾚﾉｲﾄﾞ動作ﾀｲﾐﾝｸﾞの微調整により針数補正ができます｡設

定値と針数補正の関係は､下表の通りです｡ 
 

1
2
2
 

Ｄ
モ
ー
ド 

 

＋

 

後止め縫い合わせ針数補正 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

BT4. 0607 
○ 0 

- 0～F  * * 
止め縫い中の動作ﾓｰﾄﾞ D1.が､[M][D]設定時､前止め縫いの後進から前進

への返し縫いｿﾚﾉｲﾄﾞ動作ﾀｲﾐﾝｸﾞの微調整により針数補正ができます｡設

定値と針数補正の関係は､下表の通りです｡ 

 

止め縫い針数(+)15 針機能 BTP. 0608 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

前後止め縫いの針数が設定値に(+)15 針されます｡例えば､前止め縫い針

数の設定値が 4 針の時､実際の前止め縫い針数は､19 針(4+15)になりま

す｡ 
 

止め縫い針数の加算数 BTO. 0609 ○ 0 - 0～99  ** ** 

前後止め縫いの針数が設定値に､BTO.設定値だけ加算されます｡例えば､

前止め縫い針数の設定値が4針で､BTO.設定値が20針の時､実際の前止

め縫い針数は､24 針(4+20)になります｡ 
 

前止め縫い停止直後の深けり返

し機能 
BTT. 0610 ○ ON - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

前止め縫い停止後､運転前の深けり返しを行った場合､後止め縫い動作を

せずに糸切り動作後､ﾐｼﾝは停止します｡(OF 時､後止め縫い動作)  

使用できません CSJ. 0611 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

中速信号とS5V信号両方ON時

の速度 
SPN. 0612 ○ OF - -    

中速信号(中速運転信号 S5,速度中速信号 SPM 等)と､後止め縫い速度運

転信号 S5V が両方 ON している場合の速度ﾓｰﾄﾞ｡  

           ON 
中速信号(S5,SPM等)とS5V信号が両方ONならば速度を前止め縫い速

度 N にします｡  

           OF 
中速信号(S5,SPM等)とS5V信号が両方ONならば速度を後止め縫い速

度 V にします｡  

              

              

              

              

              

 

 

BT1 

前 後 

BT2 BT3 

BT4 

 補正針数と設定値の関係  
 

設定値 ９ ８ ７ ６ ５ ４ ３ ２ 

補正針数 -2
1/4 -2 -1

3/4 -1
2/4 -1

1/4 -1 -
3/4 -

2/4 

設定値 １ ０ Ａ Ｂ Ｃ Ｄ Ｅ Ｆ 

補正針数 -
1/4 0 +

1/4 +
2/4 +

3/4 +1 +1
1/4 +1

2/4 
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ＧＭＦ  

  設定可能な止め縫いの返し回数

設定 
BTM. 0613 ○ 6 - 1～7    設定可能な止め縫いの返し回数の MAX が設定できます｡  

           1 一重止め縫いまで可能｡(V 止め)  

           2 二重止め縫いまで可能｡(N 止め)  

           3 三重止め縫いまで可能｡(M 止め)  

1
2
3
 

Ｄ
モ
ー
ド 

 

＋

 

         4 四重止め縫いまで可能｡(W 止め)  

         5 五重止め縫いまで可能｡  

         6 六重止め縫いまで可能｡  

         7 七重止め縫いまで可能｡  

定針縫い時、S7 信号の有効/無効 S7M. 0614 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
定針縫い時の返し縫い信号 S7 が有効になります｡  

S7信号ON時､B出力のON ﾀｲﾐ

ﾝｸﾞ 
S7U. 0615 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

手動返し縫い信号 S7 が ON 時､返し縫い出力 B の ON ﾀｲﾐﾝｸﾞを上位置

に同期させます｡ (OF 設定時は､ﾗﾝﾀﾞﾑ同期)  

S7信号ON時､B出力のON ﾀｲﾐ

ﾝｸﾞ 
S7D. 0616 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

手動返し縫い信号 S7 が ON 時､返し縫い出力 B の ON ﾀｲﾐﾝｸﾞを下位置

に同期させます｡ (OF 設定時は､ﾗﾝﾀﾞﾑ同期)  

S7信号OFF時､B出力のOFF ﾀ

ｲﾐﾝｸﾞ 
7BD. 0617 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

手動返し縫い信号 S7 が OFF 時､返し縫い出力 B の OFF ﾀｲﾐﾝｸﾞを上位

置に同期させます｡ ([OF]設定時は下位置同期)  

止め縫い針数(MAX99 針)の設

定 
BTN. 0618 ○ OF - -    止め縫い針数の設定｡  

         ON 

止め縫い針数を MAX99 針にします｡前後止め縫いの設定針数が同じ数

値となり操作部のABの桁で前後止め縫いの針数A,Dの針数設定､操作部

の CD の桁で前後止め縫いの針数 B,C の針数設定ができます｡ 
 

         OF 止め縫い針数を MAX15 針にします｡  

直接けり返しで後止め縫い始め

の針数(C+1) 
BCC. 0619 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

止め縫い中の動作ﾓｰﾄﾞ D1.が､[D][M]設定時､直接けり返しでの後止め縫

い始めの針数 C を+1(針数=C+1)します｡  

TL 信号のちょん押し動作 TLS. 0620 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
糸切り解除信号 TL のちょん押しで次の糸切りを禁止します｡  

  
BTL 信号のちょん押し動作 BTS. 0621 ○ ON - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
止め縫いｷｬﾝｾﾙ信号 BTL のちょん押しで次の止め縫いを禁止します｡  

  SB,EB 信号のちょん押し動作 BS. 0622 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

前止め縫い解除信号 SB､後止め縫い解除信号 EB のちょん押しで次の止

め縫いを禁止します｡  

  止め縫い OFF 設定時 BTL 信号

ON 時の動作 
BTD. 0623 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

止め縫い OFF 設定時､止め縫いｷｬﾝｾﾙ信号 BTL を ON すると､止め縫い

を許可します｡ (OF 設定時､止め縫い禁止)  

  
止め縫いOFF設定時SB,EB信号

ON 時の動作 
BD. 0624 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

止め縫いOFF設定時､前止め縫い解除信号SBをONすると､前止め縫い

を許可し､後止め縫い解除信号 EB を ON すると､後止め縫いを許可しま

す｡(OF 設定時､前後止め縫い禁止) 
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ＧＭＦ  

 
Ｄ
モ
ー
ド 

PSU信号ON時､後止め縫い強制

ｷｬﾝｾﾙ 
PNE. 0625 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

針上位置優先停止信号 PSU が ON 時､後止め縫いを強制的にｷｬﾝｾﾙしま

す｡  

             

 操作箱のﾌﾞｻﾞｰ音の有/無 BZ. 0626 ○ ON - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
操作箱のﾌﾞｻﾞｰ音を有効(鳴らす)にします｡  

              

1
2
4
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ＧＭＦ  

  
ｴﾗｰｺｰﾄﾞ表示(1 回前) 1. 0700 ○ E-- - -   E-- 

1 回前のｴﾗｰｺｰﾄﾞが表示されます｡ 

ｴﾗｰｺｰﾄﾞの詳細については､[27.ｴﾗｰ表示]を参照ください｡([A]+[D])ｷｰを

同時に押すことで､ﾃﾞｰﾀがｸﾘｱできます｡ 
 

1
2
5
 

Ｅ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

ｴﾗｰｺｰﾄﾞ表示(2 回前) 2. 0701 ○ E-- - -   E-- 

2 回前のｴﾗｰｺｰﾄﾞが表示されます｡ 

ｴﾗｰｺｰﾄﾞの詳細については､[27.ｴﾗｰ表示]を参照ください｡([A]+[D])ｷｰを

同時に押すことで､ﾃﾞｰﾀがｸﾘｱできます｡ 
 

ｴﾗｰｺｰﾄﾞ表示(3 回前) 3. 0702 ○ E-- - -   E-- 

3 回前のｴﾗｰｺｰﾄﾞが表示されます｡ 

ｴﾗｰｺｰﾄﾞの詳細については､[27.ｴﾗｰ表示]を参照ください｡([A]+[D])ｷｰを

同時に押すことで､ﾃﾞｰﾀがｸﾘｱできます｡ 
 

ｴﾗｰｺｰﾄﾞ表示(4 回前) 4. 0703 ○ E-- - -   E-- 

4 回前のｴﾗｰｺｰﾄﾞが表示されます｡ 

ｴﾗｰｺｰﾄﾞの詳細については､[27.ｴﾗｰ表示]を参照ください｡([A]+[D])ｷｰを

同時に押すことで､ﾃﾞｰﾀがｸﾘｱできます｡ 
 

積算通電時間の表示 P. 0704 ○ 0 ×10 

時間 
0～9999  **** **** 

積算通電時間(電源の ON 時間)が､表示されます｡ 

([A]+[D])ｷｰを同時に押すことで､ﾃﾞｰﾀがｸﾘｱできます｡  

積算ﾓｰﾀ ON 時間の表示 M. 0705 ○ 0 ×10 

時間 
0～9999  **** **** 

積算ﾓｰﾀ時間(ﾓｰﾀの ON 時間)が､表示されます｡ 

([A]+[D])ｷｰを同時に押すことで､ﾃﾞｰﾀがｸﾘｱできます｡  

入力の表示 IA. 0706 ○ - - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
入力信号 IA の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

入力の表示 IB. 0707 ○ - - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
入力信号 IB の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

入力の表示 IC. 0708 ○ - - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
入力信号 IC の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

入力の表示 ID. 0709 ○ - - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
入力信号 ID の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

入力の表示 IE. 0710 ○ - - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
入力信号 IE の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

入力の表示 IF. 0711 ○ - - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
入力信号 IF の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

入力の表示 IG. 0712 ○ - - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
入力信号 IG の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

入力の表示 IH. 0713 ○ - - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
入力信号 IH の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

入力の表示 II. 0714 ○ - - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
入力信号 II の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

入力の表示 IJ. 0715 ○ - - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
入力信号 IJ の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

  
入力の表示 IK. 0716 ○ - - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
入力信号 IK の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  



 

126 

 モ
ー
ド
名 

機 能 名 
呼び 

出し 

番号 

運
転
可
否 

出荷 

設定値 
単 

位 

設定 

範囲 

機能名 設 定 

仕  様  

 デジタル 

表示 

 

 
ＧＭＦ  

  入力の表示 IL. 0717 ○ - - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
入力信号 IL の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

  
入力の表示 IP. 0718 ○ - - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
入力信号 IP の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

  
入力の表示 IQ. 0719 ○ - - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
入力信号 IQ の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

  
入力の表示 IR. 0720 ○ - - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
入力信号 IR の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

1
2
6
 

Ｅ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

入力の表示 I1. 0721 ○ - - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
入力信号 I1 の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

入力の表示 I2. 0722 ○ - - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
入力信号 I2 の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

入力の表示 I4. 0723 ○ - - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
入力信号 I4 の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

入力の表示 I5. 0724 ○ - - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
入力信号 I5 の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

エンコーダ信号の表示（Ａ相） ECA. 0725 ○ - - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
ﾓｰﾀｴﾝｺｰﾀﾞ A 相の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

エンコーダ信号の表示（Ｂ相） ECB. 0726 ○ - - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
ﾓｰﾀｴﾝｺｰﾀﾞ B 相の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

検出器信号の表示（ＵＰ） UP. 0731 ○ - - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
検出器 UP 信号の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

検出器信号の表示（ＤＮ） DN. 0732 ○ - - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
検出器 DN 信号の入力状態(ON/OFF)を表示します｡  

検出器 DN からの回転角度の表

示 
DR. 0733 ○ - ×2 度 0～180  *** *** 

検出器 DN からの現在の位置を角度で表示します｡ 

ﾌﾟｰﾘを回すと､表示(角度)が変化します｡  

可変電圧 VC による運転指令電

圧の表示 
VC. 0734 ○ - - 0～3FF  *** *** ﾚﾊﾞｰｺﾈｸﾀの 5 番ﾋﾟﾝの可変電圧 VC に相当する数値を表示します｡  

可変電圧VC２による運転指令電

圧の表示 
V2. 0736 ○ - - 0～3FF  *** *** 使用しないでください｡  

  
出力の表示 OAD. 0737 ○ - - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
出力信号 OA の出力状態(ON/OFF)を表示します｡  

  
出力の表示 OBD. 0738 ○     

 

 

ON 

ＯＦ 
出力信号 OB の出力状態(ON/OFF)を表示します｡  

  出力の表示 OCD. 0739 ○     
 

 

ON 

ＯＦ 
出力信号 OC の出力状態(ON/OFF)を表示します｡  

  出力の表示 ODD. 0740 ○     
 

 

ON 

ＯＦ 
出力信号 OD の出力状態(ON/OFF)を表示します｡  
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ＧＭＦ  

  出力の表示 OFD. 0741 ○     
 

 

ON 

ＯＦ 
出力信号 OF の出力状態(ON/OFF)を表示します｡  

  
出力の表示 O1D. 0742 ○     

 

 

ON 

ＯＦ 
出力信号 O1 の出力状態(ON/OFF)を表示します｡  

  
出力の表示 O2D. 0743 ○     

 

 

ON 

ＯＦ 
出力信号 O2 の出力状態(ON/OFF)を表示します｡  

  
出力の表示 O3D. 0744 ○     

 

 

ON 

ＯＦ 
出力信号 O3 の出力状態(ON/OFF)を表示します｡  

  
出力の表示 O4D. 0745 ○     

 

 

ON 

ＯＦ 
出力信号 O4 の出力状態(ON/OFF)を表示します｡  

1
2
7
 

Ｅ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

出力の表示 O5D. 0746 ○     
 

 

ON 

ＯＦ 
出力信号 O5 の出力状態(ON/OFF)を表示します｡  

出力の表示 O6D. 0747 ○     
 

 

ON 

ＯＦ 
出力信号 O6 の出力状態(ON/OFF)を表示します｡  

出力の表示 O7D. 0748 ○     
 

 

ON 

ＯＦ 
出力信号 O7 の出力状態(ON/OFF)を表示します｡  

出力の表示 OPD. 0749 ○     
 

 

ON 

ＯＦ 
出力信号 OP の出力状態(ON/OFF)を表示します｡  

出力の表示 OQD. 0750 ○     
 

 

ON 

ＯＦ 
出力信号 OQ の出力状態(ON/OFF)を表示します｡  

出力の表示 ORD. 0751 ○     
 

 

ON 

ＯＦ 
出力信号 OR の出力状態(ON/OFF)を表示します｡  

ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 OAO. 0752 × - - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

[D]ｷｰのON/OFFにより､出力OAの出力状態をON/OFFさせることが

できます｡  

ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 OBO. 0753 × -    
 

 

ON 

ＯＦ 

[D]ｷｰのON/OFFにより､出力OBの出力状態をON/OFFさせることが

できます｡  

ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 OCO. 0754 × -    
 

 

ON 

ＯＦ 

[D]ｷｰのON/OFFにより､出力OCの出力状態をON/OFFさせることが

できます｡  

ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 ODO. 0755 × -    
 

 

ON 

ＯＦ 

[D]ｷｰのON/OFFにより､出力ODの出力状態をON/OFFさせることが

できます｡  

ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 OFO. 0756 × -    
 

 

ON 

ＯＦ 

[D]ｷｰのON/OFFにより､出力OFの出力状態をON/OFFさせることが

できます｡  

ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 O1O. 0757 × -    
 

 

ON 

ＯＦ 

[D]ｷｰのON/OFFにより､出力O1の出力状態をON/OFFさせることが

できます｡  

  ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 O2O. 0758 × -    
 

 

ON 

ＯＦ 

[D]ｷｰのON/OFFにより､出力O2の出力状態をON/OFFさせることが

できます｡  

  
ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 O3O. 0759 × -    

 

 

ON 

ＯＦ 

[D]ｷｰのON/OFFにより､出力O3の出力状態をON/OFFさせることが

できます｡  
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ＧＭＦ  

  ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 O4O. 0760 × -    
 

 

ON 

ＯＦ 

[D]ｷｰのON/OFFにより､出力O4の出力状態をON/OFFさせることが

できます｡  

  
ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 O5O. 0761 × -    

 

 

ON 

ＯＦ 

[D]ｷｰのON/OFFにより､出力O5の出力状態をON/OFFさせることが

できます｡  

  
ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 O6O. 0762 × -    

 

 

ON 

ＯＦ 

[D]ｷｰのON/OFFにより､出力O6の出力状態をON/OFFさせることが

できます｡  

  
ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 O7O. 0763 × -    

 

 

ON 

ＯＦ 

[D]ｷｰのON/OFFにより､出力O7の出力状態をON/OFFさせることが

できます｡  

 

Ｅ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 OPO. 0764 × -    
 

 

ON 

ＯＦ 

[D]ｷｰのON/OFFにより､出力OPの出力状態をON/OFFさせることが

できます｡  

 ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 OQO. 0765 × -    
 

 

ON 

ＯＦ 

[D]ｷｰの ON/OFF により､出力 OQ の出力状態を ON/OFF させること

ができます｡  

 ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 ORO. 0766 × -    
 

 

ON 

ＯＦ 

[D]ｷｰのON/OFFにより､出力ORの出力状態をON/OFFさせることが

できます｡  

 定格出力表示 WT. 0767 ○ ** ﾜｯﾄ -    ﾓｰﾀの定格出力値を表示します｡  

1
2
8
 

         75 750W を表します｡  

         55 550W を表します｡  

電圧表示 VL. 0768 ○ *** ﾎﾞﾙﾄ -    制御盤の定格入力電圧値を表示します｡  

         100 [100]表示:100V を表します｡  

         200 [200]表示:200V を表します｡  

機種の表示 TP. 0769 ○ - - -    制御盤の機種名を表示します｡  

           ＭＦ ＸＣ－ＧＭＦ  

  ﾃﾞｰﾀﾊﾞｰｼﾞｮﾝ番号 DV. 0770 ○ *** - -  *** *** EEPROM のﾃﾞｰﾀﾊﾞｰｼﾞｮﾝ番号を表示(3 ｹﾀの英数字)します｡  

  ｿﾌﾄｳｪｱﾊﾞｰｼﾞｮﾝ番号 RV. 0771 ○ *** - -  *** *** ｿﾌﾄｳｪｱﾊﾞｰｼﾞｮﾝ番号を表示(3 ｹﾀの英数字)します｡  

  簡易設定ﾒﾆｭｰの表示 T. 0772 ○ - - -  **** **** 前回使用した簡易設定のﾒﾆｭｰ(形名)を表示します｡  
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ＧＭＦ  

  ｶｯﾀｰ仕様針数 A 

(空環 ON ﾃﾞｨﾚｲ)設定 
COA. 0800 ○ 0 針 0～99  ** ** ｶｯﾀｰ仕様針数 A(空環 ON ﾃﾞｨﾚｲ)が設定できます｡  

 

Ｆ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

ｶｯﾀｰ仕様針数 B 

(空環 OFF ﾃﾞｨﾚｲ)設定 
COB. 0801 ○ 0 針 0～99  ** ** ｶｯﾀｰ仕様針数 B(空環 OFF ﾃﾞｨﾚｲ)が設定できます｡  

 ｶｯﾀｰ仕様針数 C 

(ｶｯﾀｰ ON ﾃﾞｨﾚｲ)設定 
COC. 0802 ○ 0 針 0～99  ** ** ｶｯﾀｰ仕様針数 C(ｶｯﾀｰ ON ﾃﾞｨﾚｲ)が設定できます｡  

 ｾﾝｻ OFF 後､BT 出力 ON 針

数設定 
X. 0803 ○ 0 針 0～99  ** ** 

ｾﾝｻが OFF 後に止め縫い中信号用の出力 BT が､ON するまでの針数が設

定できます｡ 
 

 BT 出力 ON 後､ﾐｼﾝ停止針数

設定 
Y. 0804 ○ 0 針 0～99  ** ** 

止め縫い中信号用の出力 BT の ON 後､ﾐｼﾝが停止するまでの針数が設定

できます｡ 
 

 縫い始めから BT 出力 OFF

針数設定 
Z. 0805 ○ 12 針 1～99  ** ** 

縫い始めから､止め縫い中信号用の出力 BT を OFF にするまでの針数が

設定できます｡ 
 

 SL 出力の(OFF->ON) 

ﾃﾞｨﾚｲ時間設定 

ｶｯﾀｰ仕様のｶｯﾀｰON時間設定 

SD. 0806 ○ 0 msec 0～508  *** *** 
糸抜け防止出力 SL のﾃﾞｨﾚｲ(OFF->ON)時間が設定できます｡また､ｶｯﾀｰ

仕様のｶｯﾀｰ ON 時間が設定できます｡(2msec 単位) 
 

1
2
9
 

SL 出力の(ON->OFF) 

ﾃﾞｨﾚｲ時間設定 

ｶｯﾀｰ仕様のﾒｯｼｭ判断時間設

定 

ED. 0807 ○ 0 msec 0～508  *** *** 
糸抜け防止出力 SL のﾃﾞｨﾚｲ(ON->OFF)時間が設定できます｡また､ｶｯﾀｰ

仕様のﾒｯｼｭ判断時間が設定できます｡(2msec 単位) 
 

 SL 出力の針数設定 

SLN 機能/HOF 機能 
SLH. 0808 ○ OF - -    

糸抜け防止出力 SL の針数設定を､[P]ﾓｰﾄﾞのｽﾛｰｽﾀｰﾄ針数 SLN.を使用す

るか､[G]ﾓｰﾄﾞの HOF.を使用するか選択できます｡ 
 

          ON HOF 機能の設定値を使用します｡  

          OF SLN 機能の設定値を使用します｡  

 SL 出力の出力開始位置の設

定 
SLK. 0809 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

糸抜け防止用の出力 SL を針上げ動作(US､U､UF)の完了時より出力を開

始します｡ 
 

 SLS 機能 ON 時､SL 出力の

出力開始位置の設定 
SLT. 0810 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

ﾓｰﾀ停止中の SL 出力の動作ﾓｰﾄﾞ SLS.が､[ON]設定時､糸抜け防止出力

SL を糸切り完了時から出力を開始します｡ 
 

 SL出力ON時､止め縫い以外

は中速速度 M 制限 
SLL. 0811 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

糸抜け防止出力 SL が ON 時､止め縫い以外は中速速度 M で速度ﾘﾐｯﾄが

働きます｡(中速速度制限) 
 

 ﾐｼﾝ停止中の SL 出力 SLS. 0812 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
ﾐｼﾝ停止中も糸抜け防止出力 SL を出力します｡  

 OT1 出力をｶｯﾀｰ仕様の 

ﾌﾞﾛｱ出力設定 
O1B. 0813 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
仮想出力 OT1 をｶｯﾀｰ仕様のﾌﾞﾛｱ出力に設定します｡  

  OT2 出力をｶｯﾀｰ仕様の 

空環出力(ｴｱｰ出力)設定 
O2M. 0814 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
仮想出力 OT2 をｶｯﾀｰ仕様の空環出力(ｴｱｰ出力)に設定します｡  

  OT3 出力をｶｯﾀｰ仕様の 

ｶｯﾀｰ出力設定 
O3M. 0815 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
仮想出力 OT3 を､ｶｯﾀｰ仕様のｶｯﾀｰ出力に設定します｡  
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ＧＭＦ  

  IO2 信号にｶｯﾀｰ仕様の 

ﾒｯｼｭ判断制御追加 
I2M. 0816 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

IO2 信号の ON/OFF 時に､ｶｯﾀｰ仕様のﾒｯｼｭ判断制御を追加します｡ 

IO2,IR2,IS2 信号の機能については､[24.C ﾓｰﾄﾞ入出力信号設定表]を参

照ください｡ 

 

  I*3 信号を手動ｶｯﾀｰ出力に 

設定 
CTY. 0817 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

IO3,IR3,IS3 信号の ON 時､出力を手動ｶｯﾀｰ出力に設定します｡ 

IO3,IR3,IS3 信号の機能については､[24.C ﾓｰﾄﾞ入出力信号設定表]を参

照ください｡ 

 

  OT3 出力によるｶｯﾀｰ出力の 

ﾌｫﾄｽｲｯﾁ(I*2 信号)の状態 
CTM. 0818 ○ OF - -    

仮想出力OT3によるｶｯﾀｰ出力を出力する､IO2,IR2信号のﾌｫﾄｽｲｯﾁの変化

状態が選択できます。 
 

           ON 
OT3 出力によるｶｯﾀｰ出力を､IO2,IR2 信号のﾌｫﾄｽｲｯﾁが､

(OFF-->ON),(ON-->OFF)両方の変化で出力します｡ 
 

 

Ｆ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

         OF 
OT3 出力によるｶｯﾀｰ出力を､IO2,IR2 信号のﾌｫﾄｽｲｯﾁが､(OFF-->ON)の

変化時のみ出力します｡ 
 

1
3
0
 

I*3 信号 ON 時､OT3 出力を 

設定針数毎 ON/OFF 
CTR. 0819 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

IO3,IR3,IS3 信号の ON 時､仮想出力 OT3 を設定針数毎に ON/OFF さ

せます｡(これを ON するとｾﾝｻｰによるｶｯﾀｰ仕様が無効になります) 設定

針数は､ｶｯﾀｰ仕様針数 A(空環 ON ﾃﾞｨﾚｲ)設定 COA. ､ｶｯﾀｰ仕様針数 B(空

環 OFF ﾃﾞｨﾚｲ)設定 COB.ｶｯﾀｰ仕様針数 C(ｶｯﾀｰ ON ﾃﾞｨﾚｲ)設定 COC.で設

定できます｡IO3,IR3,IS3 信号の機能については､[24.C ﾓｰﾄﾞ入出力信号

設定表]を参照ください｡ 

 

 ｾﾝｻ ON 時自動ｶｯﾀｰ出力禁止 CSC. 0820 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
ｾﾝｻｰ ON 時の自動ｶｯﾀｰ出力の出力を禁止します｡  

 ｾﾝｻOFF時自動ｶｯﾀｰ出力禁止 CEC. 0821 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
ｾﾝｻｰ OFF 時の自動ｶｯﾀｰ出力の出力を禁止します｡  

 停止中にｾﾝｻｰ ON 時 

ｶｯﾀｰ出力禁止 
CTS. 0822 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

ﾐｼﾝ停止中にｾﾝｻｰ入力が ON 状態の時は､ｾﾝｻｰ ON 時の自動ｶｯﾀｰ出力の出

力を禁止します｡ 
 

 ｶｯﾀｰ仕様ｾﾝｻｰ OFF 後 

自動糸切り設定 
CAT. 0823 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

ｶｯﾀｰ仕様用のｾﾝｻｰ OFF 後に､ｶｯﾀｰ仕様針数 C(ｶｯﾀｰ ON ﾃﾞｨﾚｲ)設定 COC.

機能で設定されている針数経過後に､停止し自動糸切り動作を行います｡ 
 

 I*1 入力､OP1 出力をｶｯﾀｰ

BT 仕様入出力に設定 
CTL. 0824 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

IO1,IR1,IS1 信号及び運転出力 OP1 を､ｶｯﾀｰ BT 仕様の入出力信号に設

定します｡IO1,IR1,IS1 信号の機能については､[24.C ﾓｰﾄﾞ入出力信号設

定表]を参照ください｡ 

 

  S1 信号 OFF 後の定針縫い NMD. 0825 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

可変速運転信号 S1 の OFF 後､一定針数(止め縫い設定ﾓｰﾄﾞの定針縫い針

数)縫製後に停止します｡ 
 

  
ROL 出力の出力条件設定 RLM. 0826 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

ﾛｰﾗ上げ出力 ROL が､押え上げ出力 FU の ON 時､返し縫い出力 B の ON

時､仮想出力に出力する信号 IO2のON時､止め縫い中､糸切り中にもON

します｡ 

 

  ﾛｰﾗ下げ仕様針数 R の設定 RLN. 0827 ○ 0 針 0～99  ** ** ﾛｰﾗ下げ仕様針数 R が設定できます｡  
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ＧＭＦ  

 
Ｆ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

使用できません CTG. 0828  OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

 使用できません CGD. 0829  OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

 使用できません EDT. 0830  OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

 使用できません EDS. 0831  0 針 0～99  ** ** 使用できません  

 使用できません CAS. 0832  OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

 使用できません ESC. 0833  OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

             

1
3
1
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ＧＭＦ  

  

糸切りﾓｰﾄﾞ TR. 0900 ○ M1 - -  *** *** 

各社糸切りﾐｼﾝの糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞが設定できます｡[P]ﾓｰﾄﾞの糸切りﾓｰﾄﾞ TR.

と同一機能です｡ [PRG]設定時､下記の糸切り時のﾓｰﾀ動作ﾓｰﾄﾞ TRM.､糸

切り出力 T の出力ﾓｰﾄﾞ LTM.､糸緩め出力 L の出力ﾓｰﾄﾞ LLM.との組合せ

により､ﾐｼﾝの動作､及び糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞが設定できます｡ 

 

  糸切り時のﾓｰﾀ動作ﾓｰﾄﾞ TRM. 0901 ○ LK - -    
糸切り時のﾓｰﾀの動作ﾓｰﾄﾞが設定ができます。糸切りﾓｰﾄﾞＴＲ.が、[ＰＲ

Ｇ]設定時に有効になります。 
 

           LK 糸切りﾐｼﾝ用のﾓｰﾀ動作となります。  

           RK 逆転糸切りのﾓｰﾀ動作となります。  

 

Ｇ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

         KA 使用できません  

          KB 使用できません  

          UP 使用できません  

1
3
2
 

         DN 使用できません  

Ｔ出力の出力ﾓｰﾄﾞ LTM. 0902 ○ T1 - -    
糸切りﾓｰﾄﾞＴＲ.が、[ＰＲＧ]設定時に有効になります。糸切り出力Ｔの

出力ﾀｲﾐﾝｸﾞのﾓｰﾄﾞが選択できます。 
 

         T1 

糸切り出力Ｔのﾀｲﾐﾝｸﾞ選択の詳細については、「１４．(1) 糸切りﾓｰﾄﾞ 

ＴＲの設定がＰＲＧの場合の糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞの設定」を参照ください。 
 

         T2 

         T3 

         T4 

         TK 

          TS 

          T7 

  Ｌ出力の出力ﾓｰﾄﾞ LLM. 0903 ○ L1 - -    
糸切りﾓｰﾄﾞＴＲ.が、[ＰＲＧ]設定時に有効になります。糸緩め出力Ｌの

出力ﾀｲﾐﾝｸﾞのﾓｰﾄﾞが選択できます。 
 

           L1 

糸緩め出力Ｌのﾀｲﾐﾝｸﾞ選択の詳細については、「１４．(1) 糸切りﾓｰﾄﾞ 

ＴＲの設定がＰＲＧの場合の糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞの設定」を参照ください。 
 

           L2 

           L3 

           L4 

           LK 

           LS 

           L7 

  

Ｔ出力の出力開始角度 TS. 0904 ○ 0 度 0～360  
*** *** 

糸切りﾓｰﾄﾞＴＲ.が、[ＰＲＧ]設定の場合、糸切り出力Ｔの出力開始角度

が設定できます(２度単位)。出力開始角度の設定は、「１４．(1) 糸切 

りﾓｰﾄﾞＴＲの設定がＰＲＧの場合の糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞの設定」を参照くださ

い。 
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ＧＭＦ  

  
Ｔ出力の出力角度 TE. 0905 ○ 90 度 0～360  *** *** 

糸切りﾓｰﾄﾞＴＲ.が、[ＰＲＧ]設定の場合、糸切り出力Ｔの出力角度が設

定できます(２度単位)。 出力角度の設定は、「１４．(1) 糸切りﾓｰﾄﾞＴＲ

の設定がＰＲＧの場合の糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞの設定」を参照ください。 
 

 

 Ｌ出力の出力開始角度 LS. 0906 ○ 0 度 0～360  *** *** 

糸切りﾓｰﾄﾞＴＲ.が、[ＰＲＧ]設定の場合、糸緩め出力Ｌの出力開始角度

が設定できます(２度単位)。 出力開始角度の設定は、「１４．(1) 糸切 

りﾓｰﾄﾞＴＲの設定がＰＲＧの場合の糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞの設定」を参照くださ

い。 

 

1
3
3
 

Ｇ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

Ｌ出力の出力角度 LE. 0907 ○ 90 度 0～360  *** *** 

糸切りﾓｰﾄﾞＴＲ.が、[ＰＲＧ]設定の場合、糸緩め出力Ｌの出力角度が設

定できます。(２度単位)出力角度の設定は、「１４．(1) 糸切りﾓｰﾄﾞＴＲ

の設定がＰＲＧの場合の糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞの設定」を参照ください。 
 

Ｔ出力の出力開始時間 T1. 0908 ○ 20 msec 0～998  *** *** 

糸切りﾓｰﾄﾞＴＲ.が、[ＰＲＧ]設定の場合、糸切り出力Ｔの出力開始時間

が設定できます(２msec 単位)。出力開始時間の設定は、「１４．(1)  

糸切りﾓｰﾄﾞＴＲの設定がＰＲＧの場合の糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞの設定」を参照く

ださい。 

 

Ｔ出力の出力時間 T2. 0909 ○ 90 msec 0～998  *** *** 

糸切りﾓｰﾄﾞＴＲ.が、[ＰＲＧ]設定の場合、糸切り出力Ｔの出力時間が 

設定できます(２msec 単位)。 出力開始時間の設定は、「１４．(1)  

糸切りﾓｰﾄﾞＴＲの設定がＰＲＧの場合の糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞの設定」を参照く

ださい。 

 

Ｌ出力の出力開始時間 L1. 0910 ○ 150 msec 0～998  *** *** 

糸切りﾓｰﾄﾞＴＲ.が、[ＰＲＧ]設定の場合、糸緩め出力Ｌの出力開始時間

が設定できます(２msec 単位)。出力開始時間の設定は、「１４．(1) 糸

切りﾓｰﾄﾞＴＲの設定がＰＲＧの場合の糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞの設定」を参照くだ

さい。 

 

Ｌ出力の出力時間 L2. 0911 ○ 70 msec 0～998  *** *** 

糸切りﾓｰﾄﾞＴＲ.が、[ＰＲＧ]設定の場合、糸緩め出力Ｌの出力時間が 

設定できます(２msec 単位)。 出力開始時間の設定は、「１４．(1) 

糸切りﾓｰﾄﾞＴＲの設定がＰＲＧの場合の糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞの設定」を参照 

ください。 

 

  CH,TF,TB 出力の 

出力開始時間 
R1. 0912 ○ 40 msec 0～508  *** *** 

ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 TF,TB の出力開始時間が設定できます｡(2msec 単位)出力開

始時間の設定は､[15.出力 TFTB の出力ﾀｲﾐﾝｸﾞ]を参照ください。  

  CH,TF,TB 出力の出力時間 R2. 0913 ○ 66 msec 0～508  *** *** 
ｿﾚﾉｲﾄﾞ出力 TF,TB の出力時間が設定できます｡(2msec 単位)出力開始時

間の設定は､[15.出力 TF,TB の出力ﾀｲﾐﾝｸﾞ]を参照ください。  

  使用できません R3. 0914 ○ 50 msec 0～508  *** *** 使用できません  

  

Ｗ出力の出力開始時間 W1. 0915 ○ 10 msec 0～998  *** *** 

糸切りﾓｰﾄﾞＴＲ.が、[ＰＲＧ]設定の場合、糸払い(ﾜｲﾊﾟｰ)出力Ｗの出力開

始時間が設定できます (２msec 単位)。 出力開始時間の設定は、「１４．

(1) 糸切りﾓｰﾄﾞＴＲの設定がＰＲＧの場合の糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞの設定」を参

照ください。 

 

  

Ｗ出力の出力時間 W2. 0916 ○ 8 
×10 

msec 0～999  *** *** 

糸切りﾓｰﾄﾞＴＲ.が、[ＰＲＧ]設定の場合、糸払い(ﾜｲﾊﾟｰ)出力Ｗの出力時

間が設定できます。 出力開始時間の設定は、「１４．(1) 糸切りﾓｰﾄﾞ 

ＴＲの設定がＰＲＧの場合の糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞの設定」を参照ください。 
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ＧＭＦ  

  W 出力の出力動作ﾓｰﾄﾞ WMD. 0917 ○ W - -    
糸切り信号S2による､糸払い(ﾜｲﾊﾟｰ)出力WをOFFするﾀｲﾐﾝｸﾞが設定で

きます｡  

           W 
通常の糸払い(ﾜｲﾊﾟｰ)出力動作となります｡ 

糸切り信号 S2 が OFF するﾀｲﾐﾝｸﾞには依存しません｡  

 

 

         OR 

糸払い(ﾜｲﾊﾟｰ)出力W設定時間内にS2信号がOFFされた場合は､設定時

間経過後に W 出力が OFFします｡糸払い(ﾜｲﾊﾟｰ)出力 W 設定時間経過後

に S2 信号が OFFされた場合は､S2 信号が OFF された時に W 出力が

OFF します｡ 

 

1
3
4
 

Ｇ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

         AN 

糸払い(ﾜｲﾊﾟｰ)出力W 設定時間内に S2信号が OFF された場合は､S2 信

号が OFF された時に W 出力が OFF します｡糸払い(ﾜｲﾊﾟｰ)出力 W 設定

時間経過後に S2信号がOFFされた場合は､設定時間経過後にW出力が

OFF します｡ 

 

         RU 
糸切り後の逆転針上げ設定 RU.が､[ON]設定時有効な設定です｡ 

糸切り後の逆転針上げから設定時間後に W 出力が ON します｡  

         CH 使用できません  

         FW 使用できません  

ＦＵ出力の出力開始時間 F1. 0918 ○ 140 msec 0～998  *** *** 

糸切りﾓｰﾄﾞＴＲ.が、[ＰＲＧ]設定の場合、押え上げ出力ＦＵの出力開始

時間が設定できます (２msec 単位)。出力開始時間の設定は、「１４．(1) 

糸切りﾓｰﾄﾞＴＲの設定がＰＲＧの場合の糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞの設定」を参照く

ださい。 

 

押え上げ下降後ﾓｰﾀ駆動まで

の時間 
FD. 0919 ○ 176 msec 0～998  *** *** 

[Ｐ]ﾓｰﾄﾞのＦＤ.機能と同一です。押え上げ出力ＦＵをＯＦＦしてから、

ﾓｰﾀが駆動するまでの時間が設定できます。 (２msec 単位)。 ﾃﾞｨﾚｲ時間

の設定は、「１４．(1) 糸切りﾓｰﾄﾞＴＲの設定がＰＲＧの場合の糸切りﾀｲ

ﾐﾝｸﾞの設定」を参照ください。 

 

糸切り時のｲﾝﾀｰﾛｯｸ時間 IL. 0920 ○ 140 msec 0～998  *** *** 糸切り直後の、再運転禁止時間が設定できます(2msec 単位)。  

  糸切り無し設定時のｲﾝﾀｰﾛｯｸ

時間 
IT. 0921 ○ 0 msec 0～510  *** *** 

糸切りﾓｰﾄﾞＴＲ.の設定が、[ＮＯ]設定(糸切り無し)の場合、ﾍﾟﾀﾞﾙけり返

し又は針上げ信号(Ｓ２)による針上げ直後の再運転禁止時間が設定でき

ます(２msec 単位)。 
 

  糸切り前ﾓｰﾀ停止後ﾃﾞｨﾚｲ時

間経過後のﾓｰﾀの起動動作 
TDS. 0922 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

糸切り前にﾓｰﾀを一旦停止し､糸切り出力TがONしてからﾃﾞｨﾚｲ時間経過

後にﾓｰﾀを起動します｡ ﾃﾞｨﾚｲ時間は､TD.機能で設定できます｡  

  ﾓｰﾀのﾃﾞｨﾚｲ時間 TD. 0923 ○ 50 msec 0～508  *** *** 
糸切り前の針上位置停止してから､ﾓｰﾀが起動するまでのﾃﾞｨﾚｲ時間が設

定できます｡(2msec 単位)   

  RU 仕様の逆転前の 

ﾃﾞｨﾚｲ時間の有無 
RUS. 0924 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

糸切り後の逆転針上げ仕様 RU.の逆転前のﾃﾞｨﾚｲ時間が有効になります｡

ﾃﾞｨﾚｲ時間は､RT.機能で設定できます｡  

  RU 仕様の逆転前のﾃﾞｨﾚｲ時

間の設定 
RT. 0925 ○ 76 msec 0～508  

 

 

ON 

ＯＦ 

糸切り後の逆転針上げ仕様 RU.の逆転前のﾃﾞｨﾚｲ時間が設定できます｡ 

(2msec 単位)   

  使用できません RUM. 0926 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  
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ＧＭＦ  

  運転信号による T,L,W 出力

の強制 OFF 

WS1. 0927 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

糸切り時のｲﾝﾀｰﾛｯｸ時間経過後､糸切り出力T,糸緩め出力 L,糸払い(ﾜｲﾊﾟｰ)

出力WがON期間中に､ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込み又は外部運転信号S1をONした場

合､T,L,W出力が強制的にOFFになります｡ また､押え上げ出力 FUも同

様にOFFになります｡ﾐｼﾝは､押え上げ下降後ﾓｰﾀ駆動までの時間 FD.の設

定時間経過後､運転されます｡ 

 

  ﾌﾟｰﾘを正規の位置から外し､

再度正規の位置に戻した時

の S2 信号入力時の動作 

S2T. 0928 ○ OF - -    
糸切り信号 S2 入力前に､ﾌﾟｰﾘを手で回して位置をずらし､再度正規の位

置に戻した時の､S2 信号入力時の動作｡  

1
3
5
 

Ｇ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

        ON S2P 機能が有効になり､動作が選択できます｡  

        ＯＦ 通常の糸切り動作になります｡  

ﾌﾟｰﾘを正規の位置から外し

た時の､S2 信号入力時の動

作 

S2P. 0929 ○ TR - -    
糸切り信号 S2 入力前に､ﾌﾟｰﾘを手で回して正規の位置からずらした時

の､S2 信号入力時の動作｡  

        TR 糸切り動作を実行します｡  

        PS 針上げ動作を実行します｡(糸切り禁止)  

        NO 何もしません｡(糸切り､針上げ禁止)  

ＯＴ１出力の自動/手動動作 MAN. 0930 ○ ON - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

仮想出力ＯＴ１の自動/手動動作が選択できます。 

[ＯＮ]：仮想出力 1 に出力する信号ＩＯ１のＯＮ時にＯＴ１出力がＯＮ

になり、ＩＯ１信号がＯＦＦ時にＯＴ１出力が OFF します(手動動作)。 

[ＯＦ]：糸切り信号Ｓ２がＯＮからＯＦＦに変化した時にＯＴ１出力がＯ

Ｎになり、縫い始めてから設定針数経過後に、ＯＴ１出力がＯＦＦしま

す。(自動動作)設定針数は、ＨＯＦ機能で設定できます。 

 

ＭＡＮ機能ＯＦＦ時の針数

角縫いの針数設定 
HOF. 0931 ○ 7 針 0～99  ** ** 

ＭＡＮ機能がＯＦＦ設定時の、仮想出力ＯＴ１をＯＦＦする針数が設定

できます。また、角縫いの針数が設定できます。  

W 出力 ON 中の弱めﾌﾞﾚｰｷの

有無 
WB. 0932 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
糸払い(ﾜｲﾊﾟｰ)出力 W が ON 中に､弱めﾌﾞﾚｰｷを ON します｡  

ＬＴＭ機能がＴ１,Ｔ２,Ｔ３

設定時、Ｔ出力ＯＮ後にﾓｰﾀ

駆動の有無 

TDT. 0933 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

糸切り出力Ｔの出力ﾓｰﾄﾞＬＴＭ.が、[Ｔ１][Ｔ２][Ｔ３]設定時、糸切り出

力ＴがＯＮすると同時にﾓｰﾀが一時停止し、設定時間経過後にﾓｰﾀを駆動

します。設定時間は、ＴＤ.機能で設定できます。 
 

  使用できません C1. 0934 ○ 0 - 0～99  ** ** 使用できません  

  使用できません C2. 0935 ○ 0 - 0～99  ** ** 使用できません  

  使用できません C3. 0936 ○ 0 - 0～99  ** ** 使用できません  

  使用できません T3. 0937 ○ 0 - 0～998  *** *** 使用できません  

  使用できません T4. 0938 ○ 0 - 0～998  *** *** 使用できません  

  使用できません T5. 0939 ○ 0 - 0～998  *** *** 使用できません  

  使用できません PET. 0940 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  
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ＧＭＦ  

  使用できません P9U. 0941 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

 

Ｇ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

使用できません HHC. 0942 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

 使用できません PAA. 0943 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

 使用できません STL. 0944 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

 使用できません L8. 0945 ○ 0 - -98～98  *** *** 使用できません  

 使用できません PEK. 0946 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

 ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設

定 A 
PPA. 0947 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設定 A  

 ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設

定 B 
PPB. 0948 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設定 B  

 ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設

定 C 
PPC. 0949 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設定 C  

1
3
6
 

ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設

定 D 
PPD. 0950 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設定 D  

ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設

定 E 
PPE. 0951 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設定 E  

  ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設

定 F 
PPF. 0952 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設定 F  

  ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設

定 G 
PPG. 0953 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設定 G  

  ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設

定 H 
PPH. 0954 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽで使用できる設定 H  
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ＧＭＦ  

  
最高速度 H の上限値設定 LHH. 1000 ○ 90 

×100 

rpm 
0～99  ** ** 

[P]ﾓｰﾄﾞの最高速度 Hの設定範囲の上限値の設定ができます｡最高速度 H

は､ここで設定した上限値以下の速度になります｡出荷設定は､初期値

(90)X100=9000 回転になります｡ 
 

 

Ｈ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

最高速度 H の下限値設定 LHL. 1001 ○ 0 
×100 

rpm 
0～99  ** ** 

[P]ﾓｰﾄﾞの最高速度 Hの設定範囲の下限値の設定ができます｡最高速度 H

は､ここで設定した下限値以上の速度になります｡出荷設定は､初期値

(0)X100=0 回転になります｡ 
 

 

低速速度 L の上限値設定 LLH. 1002 ○ 5 
×100 

rpm 
0～99  ** ** 

[P]ﾓｰﾄﾞの低速速度 L の設定範囲の上限値の設定ができます｡低速速度 L

は､ここで設定した上限値以下の速度になります｡出荷設定は､初期値

(5)X100=500 回転になります｡ 
 

 

低速速度 L の下限値設定 LLL. 1003 ○ 0 
×100 

rpm 
0～99  ** ** 

[P]ﾓｰﾄﾞの低速速度 L の設定範囲の下限値の設定ができます｡低速速度 L

は､ここで設定した下限値以上の速度になります｡出荷設定は､初期値

(0)X100=0 回転になります｡ 
 

 

糸切り速度 T の上限値設定 LTH. 1004 ○ 5 
×100 

rpm 
0～99  ** ** 

[P]ﾓｰﾄﾞの糸切り速度 T の設定範囲の上限値の設定ができます｡糸切り速

度 T は､ここで設定した上限値以下の速度になります｡出荷設定は､初期

値(5)X100=500 回転になります｡ 
 

1
3
7
 糸切り速度 T の下限値設定 LTL. 1005 ○ 0 

×100 

rpm 
0～99  ** ** 

[P]ﾓｰﾄﾞの糸切り速度 T の設定範囲の下限値の設定ができます｡糸切り速

度 T は､ここで設定した下限値以上の速度になります｡出荷設定は､初期

値(0)X100=0 回転になります｡ 
 

 
前/後止め縫い速度 N,V の上

限値設定 
LNH. 1006 ○ 30 

×100 

rpm 
0～99  ** ** 

[P]ﾓｰﾄﾞの前/後止め縫い速度 N,V の設定範囲の上限値の設定ができま

す｡前/後止め縫い速度 N,V は､ここで設定した上限値以下の速度になり

ます｡出荷設定は､初期値(30)X100=3000 回転になります｡ 
 

 
前/後止め縫い速度 N,V の下

限値設定 
LNL. 1007 ○ 0 

×100 

rpm 
0～99  ** ** 

[P]ﾓｰﾄﾞの前/後止め縫い速度 N,V の設定範囲の下限値の設定ができま

す｡前/後止め縫い速度 N,V は､ここで設定した下限値以上の速度になり

ます｡出荷設定は､初期値(0)X100=0 回転になります｡ 
 

 

中速速度 M の上限値設定 LMH. 1008 ○ 90 
×100 

rpm 
0～99  ** ** 

[P]ﾓｰﾄﾞの中速速度Mの設定範囲の上限値の設定ができます｡中速速度M

は､ここで設定した上限値以下の速度になります｡出荷設定は､初期値

(90)X100=9000 回転になります｡ 
 

 

中速速度 M の下限値設定 LML. 1009 ○ 0 
×100 

rpm 
0～99  ** ** 

[P]ﾓｰﾄﾞの中速速度Mの設定範囲の下限値の設定ができます｡中速速度M

は､ここで設定した下限値以上の速度になります｡出荷設定は､初期値

(0)X100=0 回転になります｡ 
 

 

ｽﾛｰｽﾀｰﾄ速度 S の上限値設定 LSH. 1010 ○ 30 
×100 

rpm 
0～99  ** ** 

[P]ﾓｰﾄﾞのｽﾛｰｽﾀｰﾄ速度 S の設定範囲の上限値の設定ができます｡ｽﾛｰｽﾀｰﾄ

速度 Sは､ここで設定した上限値以下の速度になります｡出荷設定は､初

期値(30)X100=3000 回転になります｡ 
 

  
ｽﾛｰｽﾀｰﾄ速度 S の下限値設定 LSL. 1011 ○ 0 

×100 

rpm 
0～99  ** ** 

[P]ﾓｰﾄﾞのｽﾛｰｽﾀｰﾄ速度 S の設定範囲の下限値の設定ができます｡ｽﾛｰｽﾀｰﾄ

速度 Sは､ここで設定した下限値以上の速度になります｡出荷設定は､初

期値(0)X100=0 回転になります｡ 
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ＧＭＦ  

 

Ｉ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

＋

 

設定ﾃﾞｰﾀのｾｰﾌﾞ機能１ SAVE1. - × - - -  - - 
設定されている現在のﾃﾞｰﾀを簡易設定としてｾｰﾌﾞできます｡ｾｰﾌﾞされた

設定ﾃﾞｰﾀは､ﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑﾓｰﾄﾞ[１]の簡易設定[LOAD1]に記憶され､ﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑﾓ

ｰﾄﾞ[１]で[LOAD1]を選択することにより､呼び出すことができます｡ 

 

 

設定ﾃﾞｰﾀのｾｰﾌﾞ機能２ SAVE2. - × - - -  - - 
設定されている現在のﾃﾞｰﾀを簡易設定としてｾｰﾌﾞできます｡ｾｰﾌﾞされた

設定ﾃﾞｰﾀは､ﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑﾓｰﾄﾞ[１]の簡易設定[LOAD2]に記憶され､ﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑﾓ

ｰﾄﾞ[１]で[LOAD2]を選択することにより､呼び出すことができます｡ 

 

 カレントデータを 

コピーする 
CCR. - ○ ON - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
[ON]：ユーザ１，２以外の全てのデータをコピーします。  

 ユーザ１データを 

コピーする 
CU1. - ○ ON - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
[ON]：ユーザ１データをコピーします。  

 ユーザ２データを 

コピーする 
CU2. - ○ ON - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
[ON]：ユーザ２データをコピーします。  

 
  

          

 
  

          

 
  

          

 
  

          

1
3
8
 

 
 

          

 
  

          

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

          

 

カレントデータ 

倣いデータ 

ユーザカスタマイズデータ 

バックアップデータ 

ステップデータ 

ユーザ１データ 

ステップデータ 

ユーザ２データ 

ステップデータ 

「ＣＣＲ」ＯＮ／ＯＦＦ設定（初期設定：ＯＮ） 

「ＣＵ１」ＯＮ／ＯＦＦ設定（初期設定：ＯＮ） 

「ＣＵ２」ＯＮ／ＯＦＦ設定（初期設定：ＯＮ） 

カレントデータ 

倣いデータ 

ユーザカスタマイズデータ 

バックアップデータ 

ステップデータ 

ユーザ１データ 

ステップデータ 

ユーザ２データ 

ステップデータ 

操作箱に「ＲＥＡＤ」または「ＷＲＩＴＥ」を表示中、設定に対応したＬＥＤが点灯します。 

「ＣＣＲ」＝ＯＮ時      「ＣＵ１」＝ＯＮ時      「ＣＵ２」＝ＯＮ時 

「ＣＣＲ」、「ＣＵ１」、「ＣＵ２」についての説明 

制御盤 
ＸＣ－Ｇ５００操作箱 
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ＧＭＦ  

  簡易設定ﾓｰﾄﾞ禁止 MAC. 1100 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
簡易設定ﾓｰﾄﾞへのﾓｰﾄﾞ切替え操作を禁止します。  

1
3
9
 

Ｊ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

＋

 

[P],[G]ﾓｰﾄﾞの糸切りﾓｰﾄﾞ

TR 禁止 
TRC. 1101 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

[P]ﾓｰﾄﾞの糸切りﾓｰﾄﾞ TR.の設定ができなくなります｡(TR の表示無し) 

*.[↓]+[↑]ｷｰ操作は有効です｡[ﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑ(P)ﾓｰﾄﾞ] 

糸切りﾀｲﾐﾝｸﾞ設定ﾓｰﾄﾞへのﾓｰﾄﾞ切替え操作を禁止します｡ 

*.[↓]+[↑]+[C,==>]ｷｰ操作を禁止します｡[ﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑ(G)ﾓｰﾄﾞ] 

 

回転方向の切替え禁止 CWC. 1102 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
通常ﾓｰﾄﾞ設定時､回転方向の切替え([↓]+[M]ｷｰ)操作を禁止します｡  

1-2 ﾎﾟｼﾞｼｮﾝの切替え禁止 12C. 1103 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
通常ﾓｰﾄﾞ設定時､1-2 ﾎﾟｼﾞｼｮﾝの切替え([A,1-2]ｷｰ)操作を禁止します｡  

ｽﾛｰｽﾀｰﾄの切替え禁止 SLC. 1104 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
通常ﾓｰﾄﾞ設定時､ｽﾛｰｽﾀｰﾄ有/無の切替え([B,SL]ｷｰ)操作を禁止します｡  

速度設定ｽｲｯﾁ切替え禁止 SPC. 1105 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

通常ﾓｰﾄﾞ設定時､速度設定([C,==>]ｷｰ(-)及び[D,<==]ｷｰ(+))操作を禁止しま

す｡  

使用できません JKC. 1106 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

前止め縫い有/無の 

切替え禁止 
SBC. 1107 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

止め縫いﾓｰﾄﾞ設定時､前止め縫い有/無の切替え([A,1-2]ｷｰ)操作を禁止

します｡  

前止め縫い針数の 

切替え禁止 
SNC. 1108 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

止め縫い針数設定ﾓｰﾄﾞ設定時､前止め縫い針数設定([A,1-2],[B,SL]ｷｰ)操

作を禁止します｡  

後止め縫い有/無の 

切替え禁止 
EBC. 1109 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

止め縫いﾓｰﾄﾞ設定時､後止め縫い有/無の切替え([C,==>]ｷｰ)操作を禁止し

ます｡  

後止め縫い針数の 

切替え禁止 
ENC. 1110 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

止め縫い針数設定ﾓｰﾄﾞ設定時､後止め縫い針数設定([C,==>],[D,<==]ｷｰ)操

作を禁止します｡  

前止め縫い種類の 

切替え禁止 
SKC. 1111 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

止め縫いﾓｰﾄﾞ設定時､前止め縫い種類の設定([B,SL]ｷｰ)操作を禁止しま

す｡  

後止め縫い種類の 

切替え禁止 
EKC. 1112 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

止め縫いﾓｰﾄﾞ設定時､後止め縫い種類の設定([D,<==]ｷｰ)操作を禁止しま

す｡  

ﾊﾟﾀｰﾝ縫い有/無の 

切替え禁止 
TSC. 1113 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

ﾊﾟﾀｰﾝ縫いﾓｰﾄﾞ設定時､定針縫いの有/無､線閂止めの有/無の切替え([M]ｷ

ｰ)操作を禁止します｡  

ﾊﾟﾀｰﾝ縫いの針数/線閂止め

の回数の切替え禁止 
TNC. 1114 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

ﾊﾟﾀｰﾝ縫いﾓｰﾄﾞ設定時､定針縫いの針数設定

([A,1-2],[B,SL],[C,==>],[D,<==]ｷｰ)操作､および線閂止めの回数設定

([A,1-2],[B,SL],[C,<==],[D,<==]ｷｰ)操作を禁止します｡ 
 

ﾊﾟﾀｰﾝ縫いﾓｰﾄﾞﾊﾟﾀｰﾝ 

切替え禁止 
MDC. 1115 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

ﾊﾟﾀｰﾝ縫いﾓｰﾄﾞ設定時､定針縫い,線閂止めの切替え([D,<==]ｷｰ)操作を禁止

します｡  

  操作箱ｽｲｯﾁ操作禁止 1 BAC. 1116 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

操作箱の[P]、[Q]、[R]ｷｰを除くすべてのｷｰ操作を禁止します｡ 

（Ｇ１０モード時は除く）  
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ＧＭＦ  

  
操作箱ｽｲｯﾁ操作禁止 2 BPC. 1117 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

ﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑ入力で使用するｷｰ(下記)の操作を禁止します｡ 

          
 

  
操作箱ｽｲｯﾁ操作禁止 3 BSC. 1118 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

下記のｷｰ操作を禁止します｡ 

     
 

 
Ｊ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

＋

 

ﾊﾟﾈﾙｽｲｯﾁの操作禁止 PSW. 1119 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

通常ﾓｰﾄﾞ設定時､止め縫いﾓｰﾄﾞ設定時､ﾊﾟﾀｰﾝ縫いﾓｰﾄﾞ設定時にﾊﾟﾈﾙｽｲｯﾁ

([M ],[A,1-2],[B,SL],[C,<==],[D,==>]ｷｰ)操作を禁止します｡ 

ただし､各ﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑﾓｰﾄﾞへの切替え操作は有効です｡ 
 

 操作箱ｽｲｯﾁ操作禁止 4 BKC. 1120 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
糸切り前でも､操作箱のｷｰ操作を有効にします｡  

 番号呼び出しで使用番号保

存する/しない 
NSV. 1121 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

ﾊﾟﾗﾒｰﾀ設定ｷｰを押した時の表示を選択出来ます。[ＯＮ]：前回設定した番

号を表示します。[ＯＦ]：０番を表示します。  

 設定値と比較して点滅を行

う 
CMP. 1122 ○ ON - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

[ＯＮ]：ＣＭＳで設定したﾃﾞｰﾀと比較して、異なる場合はﾄﾞｯﾄを点滅させ

ます。  

 比較して点滅を行う場合の

比較先 
CMS. 1123 ○ BK - -    出荷設定値と比較します。  

          BK BACKUP 設定値と比較します。  

1
4
0
 

         S1 ＳＡＶＥ１設定値と比較します。  

         S2 ＳＡＶＥ２設定値と比較します。  

  通常ﾓｰﾄﾞでの「ﾊﾟﾗﾒｰﾀ設定

(ABCD)」ｷｰ禁止 
PKC. 1124 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

通常ﾓｰﾄﾞでのﾊﾟﾗﾒｰﾀ設定ｷｰを無効とします。 

（ソフトウェアバージョン“003”以降で有効です。）  

  使用できません NTM. 1106 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

  使用できません UDC. 1106 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  
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ＧＭＦ  

  針上位置にない時の 2 ﾎﾟｼﾞｼ

ｮﾝから 1 ﾎﾟｼﾞｼｮﾝ切り替え時

の動作 

P21. 1200 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

針が上位置にない時､通常ﾓｰﾄﾞの[A,1-2]ｷｰ操作により､[2]ﾎﾟｼﾞｼｮﾝから

[1]ﾎﾟｼﾞｼｮﾝに切り換えた場合､針上位置まで回転します｡  

1
4
1
 

Ｋ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

＋

 

IO1信号ON時の速度指定お

よび指定速度運転 
IO1. 1201 × NO - -    

仮想出力1に出力する信号 IO1がON時の速度が選択できます｡また､指

定速度運転も設定できます｡  

         NO IO1 信号入力時の速度指定を無効にします｡  

         0 ﾚﾊﾞｰの可変速指令 VC または VC1 の速度になります｡  

         L 低速速度 L.で設定した速度になります｡  

         V 後止め縫い速度 V.(ｺﾝﾃﾞﾝｽ縫い速度)で設定した速度になります｡  

         M 中速速度 M.で設定した速度になります｡  

         H 高速速度 H.で設定した速度になります｡  

         R0 
ﾚﾊﾞｰの可変速指令VCまたはVC1の速度で運転します｡IO1信号をOFF

するとﾐｼﾝは停止します｡  

         RL 
低速速度L.で設定した速度で運転します｡IO1信号をOFFするとﾐｼﾝは停

止します｡  

         RV 
後止め縫い速度V.(ｺﾝﾃﾞﾝｽ縫い速度)で設定した速度で運転します｡IO1信

号を OFF するとﾐｼﾝは停止します｡  

         RM 
中速速度 M.で設定した速度で運転します｡IO1 信号を OFF するとﾐｼﾝは

停止します｡  

         RH 
高速速度 H.で設定した速度で運転します｡IO1 信号を OFF するとﾐｼﾝは

停止します｡  

COR 信号 ON 時の速度指定 COR. 1202 ○ L - -    補正縫い信号 COR が ON 時の速度が選択できます｡  

         0 ﾚﾊﾞｰの可変速指令 VC または VC1 の速度になります｡  

         L 低速速度 L.で設定した速度になります｡  

         V 後止め縫い速度 V.(ｺﾝﾃﾞﾝｽ縫い速度)で設定した速度になります｡  

         M 中速速度 M.で設定した速度になります｡  

         H 高速速度 H.で設定した速度になります｡  
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ＧＭＦ  

  RND 信号 ON 時の速度指定 RND. 1203 ○ L - -    停止位置ﾗﾝﾀﾞﾑ運転信号 RND が､ON された時の速度が選択できます｡  

           0 ﾚﾊﾞｰの可変速指令 VC または VC1 の速度になります｡  

           L 低速速度 L.で設定した速度になります｡  

           V 後止め縫い速度 V.(ｺﾝﾃﾞﾝｽ縫い速度)で設定した速度になります｡  

           M 中速速度 M.で設定した速度になります｡  

 

Ｋ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

＋

 

         H 高速速度 H.で設定した速度になります｡  

 定針縫いON時操作箱の鋏ｽｲ

ｯﾁの糸切りの有無 
NTL. 1204 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

定針縫いが ON 設定時に､操作箱の鋏ｽｲｯﾁで糸切りを有効(許可)にしま

す｡  

 操作箱 XC-G500 で連続設

定時各ｽﾃｯﾌﾟ毎に減速 
CNM. 1205 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
操作箱 XC-G500 で､ｽﾃｯﾌﾟ連続設定時､各ｽﾃｯﾌﾟ毎に減速します｡  

1
4
2
 

仮想ＤＯＷＮによる制御時

にＤＮ信号有効 
KD2. 1206 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

針上位置信号ＵＰのみによる運転制御時（Ｐモードの仮想ＤＯＷＮ制御

［ＫＤ.ＯＮ］設定時）、針下位置信号ＤＮも有効にします。[Ｂ]ﾓｰﾄﾞの下

位置から上位置までの逆転角度Ｋ８.の設定値は、ＤＮ信号がＯＮする角

度より小さく設定して下さい。 

 

 IO1 信号入力時の運転ﾃﾞｨﾚｲ

有無 
IOD. 1207 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

仮想出力OT1に出力する信号 IO1入力時に､運転ﾃﾞｨﾚｲS7B.を有効にし

ます｡[K]ﾓｰﾄﾞの IO1 信号 ON 時の指定速度運転 IO1.が､[R0], [RL], 

[RV], [RM], [RH]設定時､有効になります｡ 
 

 S7 信号 ON 時､B 出力 ON

後のﾓｰﾀ駆動ﾃﾞｨﾚｲ時間 
S7B. 1208 ○ 5 

×10 

msec 
1～99  ** ** 

返し縫い信号S7のON時､運転信号をONした時の返し縫いｿﾚﾉｲﾄﾞ出力

BがONしてからﾓｰﾀが駆動するまでのﾃﾞｨﾚｲ時間が設定できます｡出荷設

定は､初期値(5)×10=50msec になります｡ 
 

 
S2M.機能 U,UF 設定時 S3

信号ﾃﾞｨﾚｲ時間強制追加 
UFD. 1209 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

[A]ﾓｰﾄﾞの電源投入時､又は糸切り後の深けり返し S2 信号動作ﾓｰﾄﾞ

S2M.が[U],[UF]設定時､押え上げ信号 S3 のﾃﾞｨﾚｲ時間を強制追加しま

す｡ﾃﾞｨﾚｲ時間は､[P]ﾓｰﾄﾞの押え上げ信号 S3 入力のﾃﾞｨﾚｲ時間 S3D.で設

定できます｡ 

 

 
使用できません E8R. 1210 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

  使用できません MRA. 1211 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

  電源投入時上位置針上げ動

作 
PAP. 1212 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

P1P.または P2P.が[ON]設定の時､電源投入時に針上位置の場合でも､針

上げ動作を行います｡(もう 1 回転します｡)  

  UCR.信号設定時 1 針縫いﾓｰ

ﾄﾞ 
ST1. 1213 ○ OF - -    

入力信号が､[UCR]設定時､ﾐｼﾝ停止中にUCR信号がONした場合の1針

縫い動作ﾓｰﾄﾞ｡  

  
         ON 

ﾎﾟｼﾞｼｮﾝｽｲｯﾁ(1-2)に関係なく針上位置停止時は､次の上位置まで､針下位

置停止時は､次の下位置まで､1 針縫い動作を行います｡  

           ＯＦ ﾎﾟｼﾞｼｮﾝｽｲｯﾁ(1-2)で指定した､次のﾎﾟｼﾞｼｮﾝまで回転します｡  
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ＧＭＦ  

  
1 針縫い動作 IT1. 1214 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

I1 信号が ON された位置から､1 針縫い動作になります｡(入力信号 I1 が

[S01]設定のとき有効｡)  

  ﾐｼﾝ運転中の S6 信号入力時

の停止ﾓｰﾄﾞ 
S6M. 1215 ○ PO - -    

ﾐｼﾝ運転中に糸切り安全信号S6がONされた時のﾐｼﾝ停止ﾓｰﾄﾞ｡及び､S6

信号で停止後､S6 信号が OFF になった時の再運転ﾓｰﾄﾞ｡  

  

         PO 

運転中に S6信号が ON された時に､通常ﾓｰﾄﾞの[A,1-2]ｷｰで設定したﾎﾟ

ｼﾞｼｮﾝ(針上位置/針下位置)に停止します｡定位置停止後S6信号をOFFす

ると､運転信号(S0,S1,SH)がONであれば､運転を再開します｡(再運転有

効) 

 

  

         ES 

運転中に S6 信号が ON された時に､ﾗﾝﾀﾞﾑな位置に､非常停止します｡非

常停止後､S6 信号を OFF してもﾐｼﾝは回転せず､一旦運転信号(低速運転

信号S0,可変速運転信号S1,ﾜﾝｼｮｯﾄ信号SH)をOFFしてから再度ONす

れば運転を開始します｡(再運転禁止) 

 

 

Ｋ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

＋

 

S6 信号による停止ﾓｰﾄﾞ S6A. 1216 ○ OF - -    糸切り安全信号 S6 が ON された時のﾐｼﾝ停止ﾓｰﾄﾞ｡  

          ON 
糸切り中を含む全ての場合､S6 信号を ON すれば､全ての運転状態は禁

止され､ﾐｼﾝは､緊急停止します｡  

          ＯＦ 
糸切り中に S6 信号が ON されると､糸切り動作を継続し､糸切り動作終

了後に､停止します｡  

1
4
3
 

TR.機能が環縫い設定時後止

め縫いの環縫い/本縫い選択 
KTM. 1217 ○ OF - -    

[P]ﾓｰﾄﾞの糸切りﾓｰﾄﾞ TR.､または[G]ﾓｰﾄﾞの糸切りﾓｰﾄﾞ TR.が､環縫い設

定時に､環縫い系の後止め縫いを使用するか､本縫い系の後止め縫いを使

用するか選択できます｡ 
 

         ON 本縫い系の後止め縫いの動作になります｡  

         ＯＦ 環縫い系の後止め縫いの動作になります｡  

 KTM.機能 ON 時の本縫い系

の止め縫いﾒﾆｭｰ表示 
KDM. 1218 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

糸切りﾓｰﾄﾞ TR が､環縫い設定時､KTM.機能が ON 時､本縫い系の止め縫

いﾒﾆｭｰが表示されます｡  

 設定位置以外のU,UF信号の

針上げ禁止 
UFP. 1219 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

設定位置から外れていたら､針上げ信号 U,針上げ･押え上げ信号 UF の

ON 時､針上げ動作を禁止します｡  

 UP 信号が ON 時弱めﾌﾞﾚｰｷ

の有無 
UPB. 1220 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

針上位置信号 UP が ON 時､弱めﾌﾞﾚｰｷを ON(有効)します｡[A]ﾓｰﾄﾞの弱

めﾌﾞﾚｰｷ BK.が[ON]設定時有効です｡  

 ES 信号で停止時弱めﾌﾞﾚｰｷ

の強制 OFF 
ESB. 1221 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
非常停止信号 ES で停止時､弱めﾌﾞﾚｰｷを強制的に OFF します｡  

  上位置検知停止 UPS. 1222 ○ OF - -    針上位置検知時の停止制御｡  

           ON 
低速検知制御になります｡運転信号OFF時の減速状態NAN.が[ON]設定

時有効です｡  

           ＯＦ 高速位置決め制御になります｡  

  低速検知後の停止状態 UP2. 1223 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

低速検知後､必ず 1 回転して停止します｡機能[NAN.ON]､[UPS.ON]設

定時有効です｡  
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ＧＭＦ  

  低速検知速度 K. 1224 × 280 rpm 0～2999  ***** ***** 低速検知速度が設定できます｡  

  
運転信号 OFF 時の減速状態 NAN. 1225 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

運転信号 OFF 時の減速状態｡ 

[ON]設定で､すぐに減速します｡ 

[OF]設定で､次の針位置より減速します｡ 
 

  ES信号で停止時F,S2,S3信

号による押え上げ動作の有

無 

ESF. 1226 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

非常停止信号 ES で停止時､押え上げ信号 F,糸切り信号 S2,押え上げ信号

S3 による押え上げ動作を有効にします｡  

  PR.,P1R.機能 ON 時ﾓｰﾀ再運

転時の OP,OP1 出力禁止 
PRC. 1227 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

[K]ﾓｰﾄﾞの機能PR.またはP1R.が[ON]設定の時､ﾓｰﾀ再運転時の運転中出

力OP､または運転中出力OP1の出力を禁止します｡電源を再度ONする

ことにより､解除されます｡ 
 

  S6 信号 ON 時の S2 信号の

有無 
TS6. 1228 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

糸切り安全信号 S6 が ON 時､糸切り信号 S2 を有効にします｡ 

ただし､ﾓｰﾀは回転しません｡  

 

Ｋ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

＋

 

定針縫いｵｰﾊﾞｰﾗﾝ時速度ﾙｰﾌﾟ

停止 
PNC. 1229 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

[ON]設定で､定針縫いｵｰﾊﾞｰﾗﾝ時の停止を針数優先(停止位置にﾊﾞﾗﾂｷ有

り)にします｡[OF]設定で針位置優先(1 回転有り)｡  

 入力ﾎﾟｰﾄ IL,I1,I2のｿﾌﾄﾉｲｽﾞﾌｨ

ﾙﾀｰの有無 
MFN. 1230 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

入力ﾎﾟｰﾄ IL.(制御盤内信号),入力ﾎﾟｰﾄ I1.(ｵﾌﾟｼｮﾝ B ｺﾈｸﾀの 6番ﾋﾟﾝ),入力ﾎﾟ

ｰﾄ I2.(ｵﾌﾟｼｮﾝ B ｺﾈｸﾀの 9 番ﾋﾟﾝ)のｿﾌﾄﾉｲｽﾞﾌｨﾙﾀｰを無効にします  

1
4
4
 

全入力ﾎﾟｰﾄのｿﾌﾄﾉｲｽﾞﾌｨﾙﾀｰ

の有無 
PFN. 1231 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
全ての入力ﾎﾟｰﾄのｿﾌﾄﾉｲｽﾞﾌｨﾙﾀｰを無効にします｡  

ｾﾝｻ入力時のﾉｲｽﾞ除去針数設

定 
SEF. 1232 ○ 0 針 0～99  ** ** ｾﾝｻ入力時､ﾉｲｽﾞを除去する針数が設定できます｡  

PSU,PSD信号ON時の減速

状態 
PSM. 1233 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

上位置優先停止信号 PSU,下位置優先停止信号 PSD が ON 時､すぐに減

速します｡ただし､定針縫い時は､低速で縫います｡  

 2針の定針縫い時縫製速度の

低速の有無 
2ST. 1234 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

2針以下の止め縫い､定針縫い設定時､縫製速度を低速速度L.にしません｡

(低速の無効)  

 PSU,PSD,SEN信号ON時､

設定針数の縫製速度 
PSS. 1235 ○ OF - -    

上位置優先停止信号 PSU,下位置優先停止信号 PSD,ｾﾝｻ信号 SENが ON

時の設定針数の縫製速度｡  

          ON 設定針数の縫製速度を中速速度 M.に設定します｡  

          ＯＦ PSU,PSD,SEN 信号 ON 時の速度を継続します｡  

 PSU,PSD,SEN 信号 ON 時

の速度 
PSK. 1236 ○ OF - -    

上位置優先停止信号 PSU,下位置優先停止信号 PSD,ｾﾝｻ信号 SENの ON

時の速度｡  

          ON PSU,PSD,SEN 信号が､ON される前の速度を保持します｡  

          ＯＦ 速度が可変速になります｡  

  PSU 信号 ON 時のﾉｲｽﾞ除去

針数設定 
PUF. 1237 ○ 0 針 0～99  ** ** 

上位置優先停止信号 PSU の針数による､ﾉｲｽﾞを除去する針数が設定でき

ます｡  

  PSD 信号 ON 時のﾉｲｽﾞ除去

針数設定 
PDF. 1238 ○ 0 針 0～99  ** ** 

下位置優先停止信号 PSD の針数による､ﾉｲｽﾞを除去する針数が設定でき

ます｡  
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ＧＭＦ  

  
線閂止めで千鳥対応 CDR. 1239 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

線閂止めで､[D]ﾓｰﾄﾞの止め縫い中の動作ﾓｰﾄﾞ D1.が､[D]設定の場合運転

信号 S1 がOFF で強制的に速度を中速速度 M.にし､かつ線閂止めの全て

のﾓｰﾄﾞで縫い角でのみ､糸切り信号 S2 を有効にします｡ 
 

  千鳥縫いの針数(振り幅)設定 ZNC. 1240 ○ 0 針 0～F  * * 千鳥縫いの針数(振り幅)が設定できます｡(まびきの針数)  

  糸切り後の BCR 動作 BRC. 1241 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
糸切り後のみ､一定角度(逆転/正転)信号 BCR の動作を有効にします｡  

  USR 動作時の実行回数 USN. 1242 ○ OF - -    設定角度まで､逆転針上げ動作 USR の実行回数｡  

           ON 何回でも実行できます｡  

           ＯＦ 1 回だけ実行できます｡  

  S2R.機能がOFF設定時のW

出力 
2RW. 1243 ○ ON - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

糸切り信号 S2入力時､針上位置での動作 S2R.が､[OF]設定で､針上位置

でけり返してﾓｰﾀが回転しない場合､糸払い(ﾜｲﾊﾟ)出力 W を ON します｡  

 

Ｋ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

＋

 

止め縫い､糸切り中の O1 出

力の出力禁止 
BTC. 1244 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

止め縫い及び糸切り中は､ｵﾌﾟｼｮﾝB ｺﾈｸﾀの 3番ﾋﾟﾝのO1出力の出力を禁

止します｡  

1
4
5
 

運転中に I1 入力 ON 時 OP

出力の禁止/許可 
PR. 1245 ○ OF - -    

運転中に､ｵﾌﾟｼｮﾝ B ｺﾈｸﾀの 6 番ﾋﾟﾝの I1 入力を ON した場合の運転中出

力 OP の出力禁止/許可が切り替わります｡  

         ON 運転中出力 OP の出力を禁止します｡  

         ＯＦ 運転中出力 OP の出力を許可します｡  

 運転中に I1入力ON時OP1

出力の禁止/許可 
P1R. 1246 ○ OF - -    

運転中に､ｵﾌﾟｼｮﾝ B ｺﾈｸﾀの 6 番ﾋﾟﾝの I1 入力を ON した場合の運転中出

力 OP1 の出力禁止/許可が切り替わります｡  

          ON 運転中出力 OP1 の出力を禁止します｡  

          ＯＦ 運転中出力 OP1 の出力を許可します｡  

 糸切り時､針下位置から B 出

力 OFF 禁止 
TBC. 1247 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
糸切り時に針下位置から返し縫い出力Bを､OFFすることを禁止します｡  

 TL信号ON時KS3,TF出力

禁止 
KTL. 1248 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

糸切り解除信号 TL が ON 時､仮想出力 KS3 と出力 TF の出力を禁止し

ます｡  

 FUM.機能 ON かつ FU.機能

M,C 設定時 F,S2,S3 信号

OFF 時の押え上げ動作 

FLC. 1249 ○ OF - -    

押え上げ出力 FU が ON 継続中に､深けり返し(押え上げ信号 F,糸切り信

号S2,押え上げ信号S3)がOFFされた時の押え上げ動作｡[P]ﾓｰﾄﾞの押え

上げﾓｰﾄﾞFUM.が[ON]設定で､押え上げﾓｰﾒﾝﾀﾘﾓｰﾄﾞFU.が､[M][C]設定時

のみ有効になります｡ 

 

           ON 
深けり返し(F,S2,S3 信号)が OFF した時に､FU 出力が OFF(下降)しま

す｡  

           ＯＦ 深けり返し(F,S2,S3 信号)が OFF した時に､FU 出力は OFF しません｡  

  糸切り時にﾐｼﾝﾛｯｸ時T,L出力

の保護 
SPT. 1250 ○ ON - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

糸切り時にﾐｼﾝがﾛｯｸした時､糸切り出力 T,糸緩め出力 L を一定時間経過

後に OFF します｡(ｿﾚﾉｲﾄﾞ保護用)  
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ＧＭＦ  

  糸切り後､FU 出力 ON 時に

W 出力起動 
FW. 1251 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

糸切り後､押え上げ出力 FU が ON すると､糸払い(ﾜｲﾊﾟ)出力 W もON し

ます｡  

  
電源投入時の運転信号確認 PS1. 1252 ○ OF - -    

電源投入時の1針系の運転信号(1針縫い信号S01,一定角度[正転/逆転]

信号 BC,一定角度[正転/逆転]信号 BCR,一定角度逆転信号 USR は無視)

の確認動作｡ 
 

  
         ON 

電源投入時､1 針系の運転信号の状態を確認します｡運転信号が ON 状態

の場合は､一旦運転信号を OFF し､再度 ON しないと､ﾐｼﾝは動作しませ

ん｡ 
 

           ＯＦ 電源投入時の 1 針系の運転信号の確認は行いません｡  

  操作箱のﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑ/習い縫い

再生時の設定 
B2O. 1253 × OF - -    

操作箱のﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑ/習い縫い再生時のｽﾃｯﾌﾟ中の返し縫い(逆転縫い)出力の

設定｡  

 

Ｋ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

＋

 

         ON ｽﾃｯﾌﾟ中の返し縫い(逆転縫い)出力を仮想出力 OT1 に出力します｡  

          ＯＦ ｽﾃｯﾌﾟ中の返し縫い(逆転縫い)出力を返し縫い出力 B に出力します｡  

1
4
6
 

B 出力 ON 中の OT1 出力の

設定 
TOB. 1254 ○ OF - -    返し縫い出力 B が ON した時の､仮想出力 OT1 の動作｡  

         ON B 出力が ON すると､OT1 出力が ON します｡  

         ＯＦ B 出力が ON しても､OT1 出力は ON しません｡  

使用できません 2SL. 1255 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

FWD 入力 ON 時の出力 NCK. 1256 ○ ON - -    空送り入力信号 FWD が ON した時の出力動作｡  

         ON FWD 入力が ON 時､([OT3]+[FU])出力を ON します｡  

         ＯＦ FWD 入力が ON 時､([OT3]+[FU]+[NCL])出力を ON します｡  

 針下位置以外での針上げ無

効 
UDN. 1257 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 
針下位置以外での､針上げ動作を禁止します｡  

 ﾌﾙｽﾋﾟｰﾄﾞ設定値 FSL. 1258 ○ 90 % 1～98  ** ** ﾌﾙｽﾋﾟｰﾄﾞの設定値(基準値)が､ﾊﾟｰｾﾝﾄ指定できます｡  

 使用できません UPR. 1259 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

  大慣性ﾐｼﾝ用の運転ｹﾞｲﾝ HWG. 1260 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
大慣性ﾐｼﾝ用の運転ｹﾞｲﾝを有効にします｡  

  
PSU,PSD,PS1,PS2 動作中

のﾍﾟﾀﾞﾙ中立による停止 
PPS. 1261 × OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

PSU,PSD,PS1,PS2 信号 ON 時､設定針数ｶｳﾝﾄ中にﾍﾟﾀﾞﾙを中立にした

場合､ﾐｼﾝは停止します｡再度ﾍﾟﾀﾞﾙを踏み込むと残りの針数を縫製しま

す｡停止中にけり返しまたは糸切り信号 S2 を ON した場合は､糸切り動

作を行い､残りの針数はｸﾘｱされます｡ 

 

  使用できません PCB. 1262 × OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  
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ＧＭＦ  

  使用できません TQT. 1263 ○ 0 % 0～99  ** ** 使用できません  

  使用できません E8T. 1264 ○ 0 
×100 

msec 
0～99  ** ** 使用できません  

  使用できません WBO. 1265 × OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

 

Ｋ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

＋

 

使用できません R3D. 1266 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

 使用できません MEA. 1267 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

 使用できません OCS. 1268 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

 ｽﾃｯﾌﾟＯＮ/ＯＦＦ STP. 1269 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
ｽﾃｯﾌﾟｼｰｹﾝｽを起動します。  

 ｽﾃｯﾌﾟ実行ﾗｲﾝ数 STS. 1270 ○ 1 - 1～4  * * １メインあたりのｽﾃｯﾌﾟ実行行数を指定出来ます。  

1
4
7
 

使用できません HDS. 1271 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

使用できません 1ST. 1272 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

 通電時間、ﾓｰﾀ ON 時間の表

示単位選択 
TMI. 1273 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

積算通電時間（P.）、ﾓｰﾀＯＮ時間（Ｍ.）の表示単位を選択できます。 

 （OF：[×１０時間] ON：［×１分］] 

（ｿﾌﾄｳｪｱﾊﾞｰｼﾞｮﾝ“005”以降で有効です。） 
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ＧＭＦ  

  VC ﾚﾍﾞﾙにより仮想運転 VCS. 1400 × OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

速度指令 VC(ﾚﾊﾞｰｺﾈｸﾀの 5 番ﾋﾟﾝ)ﾚﾍﾞﾙにより､仮想運転信号 S1 が､

ON(運転開始)します｡（C モードの PDS＝ＯＮ時）  

  VC による仮想運転ﾚﾍﾞﾙ VCL. 1401 × 24 - 1～99  ** ** 
速度指令 VC による､仮想運転信号 S1 の ON(運転開始)ﾚﾍﾞﾙが設定でき

ます｡  

 

 

VC 仮想運転ﾋｽﾃﾘｼｽ設定 VCD. 1402 × 4 - 0～99  ** ** 
速度指令 VC による､仮想運転信号 S1 の ON/OFF のﾋｽﾃﾘｼｽが設定でき

ます｡  

1
4
8
 

Ｑ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

VC ｶｰﾌﾞの反転 V1R. 1403 × OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
速度指令 VC ｶｰﾌﾞを反転します｡  

VC 入力電圧の 

5V/12V 設定 
V15. 1404 × OF - -    速度指令 VC の入力電圧を 5V/12V 切り替え｡  

         ON 速度指令 VC の入力電圧を 5V(MAX)に設定します｡  

         ＯＦ 速度指令 VC の入力電圧を 12V(MAX)に設定します｡  

ＶＣ２の動作ﾓｰﾄﾞ VC2. 1405 × VC - -    速度指令ＶＣ２の動作ﾓｰﾄﾞ。  

         VC 速度指令の入力になります｡  

         VS 速度指令の入力になります｡(ﾚﾍﾞﾙにより運転開始可能)  

         VR 設定ﾊﾟﾈﾙのﾃﾞｼﾞﾀﾙ表示の速度制限機能になります｡  

         BC 
[Ｐ]ﾓｰﾄﾞの縫製物直前での針位置停止角度Ｃ８.の代わりに、布直前停止

角度の設定になります｡  

         LM ｲｾ込み時の速度ﾘﾐｯﾀの入力になります｡  

         MD [Ｐ]ﾓｰﾄﾞの中速速度Ｍ.の代わりに中速運転速度指令になります｡  

           1 仮想出力１に出力する信号ＩＯ１の入力になります。  

  ＶＣ２ｶｰﾌﾞの反転 V2R. 1406 × OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
速度指令ＶＣ２ｶｰﾌﾞを反転します。  

  ＶＣ２入力電圧の５Ｖ/１２

Ｖ設定 
V25. 1407 × ON - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

速度指令ＶＣ２の入力電圧を５Ｖ/１２Ｖ切り替え。 

[ＯＮ]：速度指令ＶＣ２の入力電圧を５Ｖ(ＭＡＸ)に設定します。 

[ＯＦ]：速度指令ＶＣ２の入力電圧を１２Ｖ(ＭＡＸ)に設定します。 
 

  速度ﾘﾐｯﾀｶｰﾌﾞ変曲点１ﾊﾟｰｾﾝ

ﾄ設定 
VL1. 1408 ○ 67 - 1～99  ** ** 

速度ﾘﾐｯﾀｶｰﾌﾞ変曲点１の高速に対するﾊﾟｰｾﾝﾄが設定できます｡ＶＣ２の

動作ﾓｰﾄﾞＶＣ２.が、[ＬＭ]設定のとき有効となります。  

  速度ﾘﾐｯﾀｶｰﾌﾞ変曲点１のﾎﾟｲ

ﾝﾄ設定 
VP1. 1409 ○ 40 - 1～99  ** ** 速度ﾘﾐｯﾀｶｰﾌﾞ変曲点１のﾎﾟｲﾝﾄが設定できます｡  

  速度ﾘﾐｯﾀｶｰﾌﾞ変曲点２のﾎﾟｲ

ﾝﾄ設定 
VP2. 1410 ○ 70 - 1～99  ** ** 速度ﾘﾐｯﾀｶｰﾌﾞ変曲点２のﾎﾟｲﾝﾄが設定できます｡  
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ＧＭＦ  

  
ＶＣ２=ＬＭ,ＬＩＭ=ＯＮ,Ｒ

ＦＵ=ＯＮ時速度ﾘﾐｯﾄ１ 
FLM. 1411 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

１．ＶＣ２の動作ﾓｰﾄﾞＶＣ２．が[ＬＭ]設定、または仮想出力ＯＴ１がＯ

Ｎ中の速度ﾘﾐｯﾄ中速指令ＬＩＭがＯＮの時 ２．運転中のＦ信号による

押さえ上げ動作ＲＦＵ.がＯＮ時 ３．押さえが上がっている時 上記３

つの条件全てが成立した時に運転速度(Ｍ速)ﾘﾐｯﾄを有効にします。 

 

  ＶＣ２=ＬＭ,ＬＩＭ=ＯＮ時

速度ﾘﾐｯﾄ２ 
2LM. 1412 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

ＶＣ２の動作ﾓｰﾄﾞＶＣ２.が、[ＬＭ]設定､または仮想出力ＯＴ１がＯＮ中

の速度ﾘﾐｯﾄ中速指令ＬＩＭがＯＮ時､運転速度ﾘﾐｯﾄを仮想出力ＯＴ２が

ＯＮ時のみ有効にします｡ 
 

1
4
9
 

Ｑ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

速度ﾘﾐｯﾄ処理時の中速のﾃﾞ

ｼﾞﾀﾙによる速度指令値修正 
LMD. 1413 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

速度ﾘﾐｯﾄ処理における中速を､外部からのﾃﾞｼﾞﾀﾙによる低速以外の速度

指令値(速度高速信号 SPH,速度後止め縫い信号 SPB,速度中速信号 SPM,

高速運転信号S4,後止め縫い速度運転信号S5V,中速運転信号S5)に読み

替えます｡ 

 

止め縫い以外は設定ﾊﾟﾈﾙの

ﾃﾞｼﾞﾀﾙ設定値による速度ﾘﾐｯ

ﾄ 

HMD. 1414 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

止め縫い以外は､指定速運転(高速運転信号 S4 や中速運転信号 S5 など)

でも設定ﾊﾟﾈﾙのﾃﾞｼﾞﾀﾙ設定値による速度ﾘﾐｯﾄが有効になります｡  

検出器ｴﾗｰ無視 E8C. 1415 ○ OF - -    ﾐｼﾝ検出器ｴﾗｰ E8 を無視します｡  

         ON 
運転中にﾐｼﾝ検出器からの信号が一定時間こない場合､検出器ｴﾗｰ E8 を表

示しません｡  

         ＯＦ 
運転中にﾐｼﾝ検出器からの信号が一定時間こない場合､検出器ｴﾗｰ E8 を表

示しﾐｼﾝを停止させます｡  

上糸切れｾﾝｻ有無 TH. 1416 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
上糸切れｾﾝｻを有効にします｡  

上糸切れｾﾝｻ検知後の動作 TST. 1417 ○ TR - -    上糸切れ(上糸切れｾﾝｻ検知)後の動作｡  

         NO 動作はそのままで､上糸切れｾﾝｻｰ出力 THO を ON します｡  

         TR 糸切り動作後に停止し､上糸切れｾﾝｻｰ出力 THO を ON します｡  

         ST 通常停止し､上糸切れｾﾝｻｰ出力 THO を ON します｡  

  上糸切れｾﾝｻを無視する回転

数 
B. 1418 ○ 600 rpm 0～8999  **** **** 上糸切れｾﾝｻを無視する回転数が設定できます｡  

  縫い始めてから上糸切れｾﾝｻ

を無視する針数 
THS. 1419 ○ 7 針 0～F  * * 縫い始めてから､上糸切れｾﾝｻｰを無視する針数が設定できます｡  

  上糸切れ検知のｾﾝｻｰ判断針

数 
THF. 1420 ○ 0 針 0～F  * * 

上糸切れｾﾝｻｰの入力が､何針連続したら上糸切れ検知と判断するかの針

数が設定できます｡  

  運転中のF信号による押え上

げ動作 
RFU. 1421 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

ﾐｼﾝ運転中の押え上げ信号 F による押え上げ動作を有効にします｡(針上

げ､押え上げ信号 UF,押え上げ信号 S3 はﾐｼﾝ運転中は無効)  

  OT1 出力 ON 中の S7 関係

入力による B 出力 
S7C. 1422 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

仮想出力 OT1 が ON 時､返し縫い信号 S7 関係入力による返し縫い出力

B を無効にします｡  

  OT1 出力 ON 中の速度ﾘﾐｯﾄ LIM. 1423 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
仮想出力 OT1 が ON 時､速度ﾘﾐｯﾄを中速速度 M.にします｡  
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ＧＭＦ  

  OT1 出力+OP1 出力 O1P. 1424 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
運転出力 OP1 の ON 時､同時に仮想出力 OT1 も ON します｡  

1
5
0
 

Ｑ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

ﾚﾊﾞｰﾕﾆｯﾄの S3 信号無視 LVB. 1425 ○ ON - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

ﾚﾊﾞｰﾕﾆｯﾄの運転信号 S1 が ON 時､押え上げ信号 S3 が来たときに S3 信

号を無視します｡  

内蔵ﾚﾊﾞｰ 1 段けり返し設定 PD1. 1426 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
内蔵ﾚﾊﾞｰﾕﾆｯﾄのけり返し動作を､1 段けり返し動作にします｡  

内蔵ﾚﾊﾞｰの調整ﾓｰﾄﾞ VCSET. 1427 × - - -    

内蔵ﾚﾊﾞｰﾕﾆｯﾄの中立､踏み込み､けり返し位置の調整ができます｡ﾍﾟﾀﾞﾙを

中立にし､その状態で[D,==>]ｷｰを押し続けると表示が点滅し[START]の

表示に変わります｡(この時点で中立位置が記憶されます｡)その後､ﾍﾟﾀﾞﾙ

の踏み込み動作､けり返し動作を行います｡(この時､最大踏み込み位置と

最大けり返し位置が記憶されます｡)ﾍﾟﾀﾞﾙの踏み込み動作､けり返し動作

は何回行ってもかまいません｡最後に､[↓]+[↑]ｷｰを押して通常ﾓｰﾄﾞに戻

します｡以上で設定完了となります｡ 

 

使用できません MTJ. 1428 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
使用できません  

使用できません MOA. 1429 ○ 7 針 0～99  ** ** 使用できません  

使用できません MOB. 1430 ○ 7 針 0～99  ** ** 使用できません  

使用できません MOC. 1431 ○ 7 針 0～99  ** ** 使用できません  

VC ｱｼｽﾄ ON/OFF VCA. 1432 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 
ﾍﾟﾀﾞﾙ踏み込み速度により、踏み込み量に対する速度ｶｰﾌﾞが変わります。  

  VC ｱｼｽﾄの強さ VCP. 1433 ○ 50 - 0～99  ** ** 踏み込み速度による変化量を設定出来ます。  
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ＧＭＦ  

 

Ｒ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

ﾘｾｯﾄ RESET. - × - - -  - - 
EEPROM のﾃﾞｰﾀを EEPROM ﾊﾞｯｸｱｯﾌﾟ状態に戻します｡出荷時の機能設

定に戻すときに使用できます｡[D,==>]ｷｰを 2 秒以上押すことで､(工場出

荷ﾃﾞｰﾀ)を(現在ﾃﾞｰﾀ)にｺﾋﾟｰ後､通常ﾓｰﾄﾞに戻ります｡ 

 

 
  

          

 
  

          

 
  

          

 
  

         
 

 
  

          

1
5
1
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ＧＭＦ  

  KS1,KS2 出力の動作ﾓｰﾄﾞ KSM. 1500 ○ OF - -    仮想出力 KS1,KS2 の動作ﾓｰﾄﾞ｡  

  
         ON 

1 針縫い､半針縫い動作(1 針縫い信号 S01,針上げ信号 U,半針縫い信号

UD,運転中返し縫い信号 US,運転中返し縫い信号 UDS 等)時､ 

出力 KS1,KS2 を ON します｡ 
 

           ＯＦ 通常運転時のみ､KS1,KS2 出力を ON します｡  

1
5
2
 

Ｓ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

簡易ｼｰｹﾝｽ起動条件 SQS. 1501 ○ NO - -    簡易ｼｰｹﾝｽの起動条件設定｡  

         NO 簡易ｼｰｹﾝｽを起動しません｡  

         IN 仮想入力 IO4 が ON された時｡  

         T 糸切り終了時｡  

         R 運転開始時｡  

         S ﾓｰﾀ停止時｡(1 針縫い運転時の停止時も含みます｡)  

         TR 糸切り終了後の縫製開始時｡  

         SB 
前止め縫い完了時｡(前止め縫いが､[OF]設定の場合は､[TR]設定と同様

の動作)  

         GO 通常起動｡  

簡易ｼｰｹﾝｽ終了条件 SQE. 1502 ○ NO - -    簡易ｼｰｹﾝｽの強制終了条件設定｡  

         NO 簡易ｼｰｹﾝｽを強制終了しません｡  

         LV 仮想入力 IO5 が ON 状態の時｡  

         IN 仮想入力 IO5 が ON された時｡  

         T 糸切り終了時｡  

         R 運転開始時｡  

         S ﾓｰﾀ停止時｡(1 針縫い運転時の停止時も含みます｡)  

         TR 糸切り終了後の縫製開始時｡  

         SB 
前止め縫い完了時｡(前止め縫いが､[OF]設定の場合は､[TR]設定と同様

の動作)  

  簡易ｼｰｹﾝｽ出力の 

出力開始[時間]/[針数]選択 
NS1. 1503 ○ OF - -    

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS1 の出力開始[時間]/[針数]の設定切替え機能｡[時

間]/[針数]は､各出力の出力開始[時間]/[針数]設定 K11.で設定可能｡  

           ON 出力開始時間が､針数で設定できます｡  

           ＯＦ 出力開始時間が､時間で設定できます｡(10msec 単位)  
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ＧＭＦ  

  簡易ｼｰｹﾝｽ出力の 

出力[時間]/[針数]選択 
NE1. 1504 ○ OF - -    

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS1 の出力[時間]/[針数]の設定切替え機能｡[時間]/[針

数]は､各出力の出力[時間]/[針数]設定 K12.で設定可能｡  

           ON 出力時間が､針数で設定できます｡  

           ＯＦ 出力時間が､時間で設定できます｡(10msec 単位)  

1
5
3
 

Ｓ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

簡易ｼｰｹﾝｽ出力開始基準条件 S1S. 1505 ○ KS - -    

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS1 の各出力の出力開始基準が設定できます｡各出力の

出力開始基準を設定することにより､設定された基準にしたがって出力

が開始されます｡ 
 

         KS 出力連動｡(前段出力 ON ｴｯｼﾞ｡)  

         IN 仮想入力 ON 基準｡(IO6)  

         T 糸切り終了時｡  

         R 運転開始時｡  

         S ﾓｰﾀ停止時｡(1 針縫い運転時の停止時も含みます｡)  

         TR 糸切り終了後の縫製開始時｡  

         SB 
前止め縫い完了時｡(前止め縫いが､[OF]設定の場合は､[TR]設定と同様

の動作)  

簡易ｼｰｹﾝｽ出力終了基準条件 S1E. 1506 ○ KS - -    

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS1 の各出力の出力終了基準が設定できます｡各出力の

出力終了基準を設定することにより､設定された基準にしたがって出力

が終了されます｡ 
 

         KS 出力連動｡(各出力の出力開始点基準｡)  

         OF 仮想入力 OFF 基準｡(IO6)  

         IN 仮想入力 ON 基準｡(IOA)  

         T 糸切り終了時｡  

         R 運転開始時｡  

         S ﾓｰﾀ停止時｡(1 針縫い運転時の停止時も含みます｡)  

         TR 糸切り終了後の縫製開始時｡  

         SB 
前止め縫い完了時｡(前止め縫いが､[OF]設定の場合は､[TR]設定と同様

の動作)  

  簡易ｼｰｹﾝｽ出力の 

出力開始[時間]/[針数]選択 
NS2. 1507 ○ OF - -    

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS2 の出力開始[時間]/[針数]の設定切替え機能｡[時

間]/[針数]は､各出力の出力開始[時間]/[針数]設定 K21.で設定可能｡  

           ON 出力開始時間が､針数で設定できます｡  

           ＯＦ 出力開始時間が､時間で設定できます｡(10msec 単位)  
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ＧＭＦ  

  簡易ｼｰｹﾝｽ出力の 

出力[時間]/[針数]選択 
NE2. 1508 ○ OF - -    

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS2 の出力[時間]/[針数]の設定切替え機能｡[時間]/[針

数]は､各出力の出力[時間]/[針数]設定 K22.で設定可能｡  

           ON 出力時間が､針数で設定できます｡  

           ＯＦ 出力時間が､時間で設定できます｡(10msec 単位)  

1
5
4
 

Ｓ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

簡易ｼｰｹﾝｽ出力開始基準条件 S2S. 1509 ○ KS - -    

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS2 の各出力の出力開始基準が設定できます｡各出力の

出力開始基準を設定することにより､設定された基準にしたがって出力

が開始されます｡ 
 

         KS 出力連動｡(前段出力 ON ｴｯｼﾞ｡)  

         IN 仮想入力 ON 基準｡(IO7)  

         T 糸切り終了時｡  

         R 運転開始時｡  

         S ﾓｰﾀ停止時｡(1 針縫い運転時の停止時も含みます｡)  

         TR 糸切り終了後の縫製開始時｡  

         SB 
前止め縫い完了時｡(前止め縫いが､[OF]設定の場合は､[TR]設定と同様

の動作)  

簡易ｼｰｹﾝｽ出力終了基準条件 S2E. 1510 ○ KS - -    

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS2 の各出力の出力終了基準が設定できます｡各出力の

出力終了基準を設定することにより､設定された基準にしたがって出力

が終了されます｡ 
 

         KS 出力連動｡(各出力の出力開始点基準｡)  

         OF 仮想入力 OFF 基準｡(IO7)  

         IN 仮想入力 ON 基準｡(IOB)  

         T 糸切り終了時｡  

         R 運転開始時｡  

         S ﾓｰﾀ停止時｡(1 針縫い運転時の停止時も含みます｡)  

         TR 糸切り終了後の縫製開始時｡  

         SB 
前止め縫い完了時｡(前止め縫いが､[OF]設定の場合は､[TR]設定と同様

の動作)  

  簡易ｼｰｹﾝｽ出力の 

出力開始[時間]/[針数]選択 
NS3. 1511 ○ OF - -    

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS3 の出力開始[時間]/[針数]の設定切替え機能｡[時

間]/[針数]は､各出力の出力開始[時間]/[針数]設定 K31.で設定可能｡  

           ON 出力開始時間が､針数で設定できます｡  

           ＯＦ 出力開始時間が､時間で設定できます｡(10msec 単位)  
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ＧＭＦ  

  簡易ｼｰｹﾝｽ出力の 

出力[時間]/[針数]選択 
NE3. 1512 ○ OF - -    

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS3 の出力[時間]/[針数]の設定切替え機能｡[時間]/[針

数]は､各出力の出力[時間]/[針数]設定 K32.で設定可能｡  

           ON 出力時間が､針数で設定できます｡  

           ＯＦ 出力時間が､時間で設定できます｡(10msec 単位)  

1
5
5
 

Ｓ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

簡易ｼｰｹﾝｽ出力開始基準条件 S3S. 1513 ○ KS - -    

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS3 の各出力の出力開始基準が設定できます｡各出力の

出力開始基準を設定することにより､設定された基準にしたがって出力

が開始されます｡ 
 

         KS 出力連動｡(前段出力 ON ｴｯｼﾞ｡)  

         IN 仮想入力 ON 基準｡(IO8)  

         T 糸切り終了時｡  

         R 運転開始時｡  

         S ﾓｰﾀ停止時｡(1 針縫い運転時の停止時も含みます｡)  

         TR 糸切り終了後の縫製開始時｡  

         SB 
前止め縫い完了時｡(前止め縫いが､[OF]設定の場合は､[TR]設定と同様

の動作)  

簡易ｼｰｹﾝｽ出力終了基準条件 S3E. 1514 ○ KS - -    

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS3 の各出力の出力終了基準が設定できます｡各出力の

出力終了基準を設定することにより､設定された基準にしたがって出力

が終了されます｡ 
 

         KS 出力連動｡(各出力の出力開始点基準｡)  

         OF 仮想入力 OFF 基準｡(IO8)  

         IN 仮想入力 ON 基準｡(IOC)  

         T 糸切り終了時｡  

         R 運転開始時｡  

         S ﾓｰﾀ停止時｡(1 針縫い運転時の停止時も含みます｡)  

         TR 糸切り終了後の縫製開始時｡  

         SB 
前止め縫い完了時｡(前止め縫いが､[OF]設定の場合は､[TR]設定と同様

の動作)  

  簡易ｼｰｹﾝｽ出力の 

出力開始[時間]/[針数]選択 
NS4. 1515 ○ OF - -    

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS4 の出力開始[時間]/[針数]の設定切替え機能｡[時

間]/[針数]は､各出力の出力開始[時間]/[針数]設定 K41.で設定可能｡  

           ON 出力開始時間が､針数で設定できます｡  

           ＯＦ 出力開始時間が､時間で設定できます｡(10msec 単位)  



 

156 

 モ
ー
ド
名 

機 能 名 
呼び 

出し 

番号 

運
転
可
否 

出荷 

設定値 
単 

位 

設定 

範囲 

機能名 設 定 

仕  様  

 デジタル 

表示 

 

 
ＧＭＦ  

  簡易ｼｰｹﾝｽ出力の 

出力[時間]/[針数]選択 
NE4. 1516 ○ OF - -    

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS4 の出力[時間]/[針数]の設定切替え機能｡[時間]/[針

数]は､各出力の出力[時間]/[針数]設定 K42.で設定可能｡  

           ON 出力時間が､針数で設定できます｡  

           ＯＦ 出力時間が､時間で設定できます｡(10msec 単位)  

1
5
6
 

Ｓ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

簡易ｼｰｹﾝｽ出力開始基準条件 S4S. 1517 ○ KS - -    

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS4 の各出力の出力開始基準が設定できます｡各出力の

出力開始基準を設定することにより､設定された基準にしたがって出力

が開始されます｡ 
 

         KS 出力連動｡(前段出力 ON ｴｯｼﾞ｡)  

         IN 仮想入力 ON 基準｡(IO9)  

         T 糸切り終了時｡  

         R 運転開始時｡  

         S ﾓｰﾀ停止時｡(1 針縫い運転時の停止時も含みます｡)  

         TR 糸切り終了後の縫製開始時｡  

         SB 
前止め縫い完了時｡(前止め縫いが､[OF]設定の場合は､[TR]設定と同様

の動作)  

簡易ｼｰｹﾝｽ出力終了基準条件 S4E. 1518 ○ KS - -    

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS4 の各出力の出力終了基準が設定できます｡各出力の

出力終了基準を設定することにより､設定された基準にしたがって出力

が終了されます｡ 
 

         KS 出力連動｡(各出力の出力開始点基準｡)  

         OF 仮想入力 OFF 基準｡(IO9)  

         IN 仮想入力 ON 基準｡(IOD)  

         T 糸切り終了時｡  

         R 運転開始時｡  

         S ﾓｰﾀ停止時｡(1 針縫い運転時の停止時も含みます｡)  

         TR 糸切り終了後の縫製開始時｡  

         SB 
前止め縫い完了時｡(前止め縫いが､[OF]設定の場合は､[TR]設定と同様

の動作)  

  KS1 出力の出力開始 

[時間]/[針数]設定 
K11. 1519 ○ 7 

×10 

msec 

針 

0～99  ** ** 

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS1 の出力開始[時間]/[針数]が設定できます｡時間で使

用する場合は､出荷設定値(7)X10=70msecになります｡針数で使用する

場合は､出荷設定値(7)X1=7 針になります｡ 
 

  KS1 出力の出力 

[時間]/[針数]設定 
K12. 1520 ○ 7 

×10 

msec 

針 

0～99  ** ** 

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS1 の出力[時間]/[針数]が設定できます｡時間で使用す

る場合は､出荷設定値(7)X10=70msecになります｡針数で使用する場合

は､出荷設定値(7)X1=7 針になります｡ 
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ＧＭＦ  

  KS2 出力の出力開始 

[時間]/[針数]設定 
K21. 1521 ○ 7 

×10 

msec 

針 

0～99  ** ** 

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS2 の出力開始[時間]/[針数]が設定できます｡時間で使

用する場合は､出荷設定値(7)X10=70msecになります｡針数で使用する

場合は､出荷設定値(7)X1=7 針になります｡ 
 

  KS2 出力の出力 

[時間]/[針数]設定 
K22. 1522 ○ 7 

×10 

msec 

針 

0～99  ** ** 

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS2 の出力[時間]/[針数]が設定できます｡時間で使用す

る場合は､出荷設定値(7)X10=70msecになります｡針数で使用する場合

は､出荷設定値(7)X1=7 針になります｡ 
 

1
5
7
 

Ｓ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

KS3 出力の出力開始 

[時間]/[針数]設定 
K31. 1523 ○ 7 

×10 

msec 

針 

0～99  ** ** 

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS3 の出力開始[時間]/[針数]が設定できます｡時間で使

用する場合は､出荷設定値(7)X10=70msecになります｡針数で使用する

場合は､出荷設定値(7)X1=7 針になります｡ 
 

KS3 出力の出力 

[時間]/[針数]設定 
K32. 1524 ○ 7 

×10 

msec 

針 

0～99  ** ** 

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS3 の出力[時間]/[針数]が設定できます｡時間で使用す

る場合は､出荷設定値(7)X10=70msecになります｡針数で使用する場合

は､出荷設定値(7)X1=7 針になります｡ 
 

KS4 出力の出力開始 

[時間]/[針数]設定 
K41. 1525 ○ 7 

×10 

msec 

針 

0～99  ** ** 

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS4 の出力開始[時間]/[針数]が設定できます｡時間で使

用する場合は､出荷設定値(7)X10=70msecになります｡針数で使用する

場合は､出荷設定値(7)X1=7 針になります｡ 
 

KS4 出力の出力 

[時間]/[針数]設定 
K42. 1526 ○ 7 

×10 

msec 

針 

0～99  ** ** 

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS4 の出力[時間]/[針数]が設定できます｡時間で使用す

る場合は､出荷設定値(7)X10=70msecになります｡針数で使用する場合

は､出荷設定値(7)X1=7 針になります｡ 
 

KS1 出力の動作ﾓｰﾄﾞ K1M. 1527 × ON - -    簡易ｼｰｹﾝｽ起動条件ＳＱＳ.が､[ＮＯ]設定時のＫＳ１出力の動作ﾓｰﾄﾞ｡  

         ON ＫＳ１出力が､起動条件成立後に毎回出力されます｡  

         ＯＦ ＫＳ１出力が､糸切り後の起動条件成立後のみに出力されます｡  

KS1 出力 ON 中の運転禁止 K1D. 1528 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

KS1 出力が ON 中は､運転を禁止します｡(簡易ｼｰｹﾝｽ起動条件 SQS.が､

[NO]設定時のみ有効になります｡)  

KS1 出力 ON 中の

K11,K12 ﾀｲﾏｸﾘｱ 
K1C. 1529 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

KS1 出力のﾀｲﾏ継続中でも､ﾐｼﾝ停止(ﾓｰﾀが ON から OFF)時に､

K11.,K12.ﾀｲﾏをｸﾘｱし､KS1 出力も OFF します｡ 

(簡易ｼｰｹﾝｽ起動条件 SQS.が､[NO]設定時のみ有効になります｡) 
 

KS2 出力 ON 中の

K21,K22 ﾀｲﾏｸﾘｱ 
K2C. 1530 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

KS2 出力のﾀｲﾏ継続中でも､再度運転開始(ﾓｰﾀが OFF から ON)時に､

K21.,K22.ﾀｲﾏをｸﾘｱし､KS2 出力も OFF します｡ 

(簡易ｼｰｹﾝｽ起動条件 SQS.が､[NO]設定時のみ有効になります｡) 
 

  KS3 出力 ON 中の

K31,K32 ﾀｲﾏｸﾘｱ 
K3C. 1531 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

KS3 出力のﾀｲﾏ継続中でも､再度運転開始(ﾓｰﾀが OFF から ON)時に､

K31.,K32.ﾀｲﾏをｸﾘｱし､KS3 出力も OFF します｡ 

(簡易ｼｰｹﾝｽ起動条件 SQS.が､[NO]設定時のみ有効になります｡) 
 

  
K11～K42 の設定値 10 倍 KSL. 1532 ○ OF - -  

 

 

ON 

ＯＦ 

K11,K12,K21,K22,K31,K32,K41,K42 の設定値を10 倍します｡た

だし､K11～K42 が時間設定の場合のみ有効です｡ 

(10ms ===> 100ms) 
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 モ
ー
ド
名 

機 能 名 
呼び 

出し 

番号 

運
転
可
否 

出荷 

設定値 
単 

位 

設定 

範囲 

機能名 設 定 

仕  様  

 デジタル 

表示 

 

 
ＧＭＦ  

  簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS1 の 

[時間]/[針数]設定値の個別

10 倍設定 

KL1. 1533 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS1 の[時間]/[針数]設定値を個別に 10 倍します｡ 

時間設定､針数設定のどちらの場合でも設定値を 10 倍します｡上記の機

能設定 KSL.も ON の場合は､時間設定値のみ 100 倍となります｡ 
 

 

Ｓ
モ
ー
ド 

 

＋

＋

 

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS2 の 

[時間]/[針数]設定値の個別

10 倍設定 

KL2. 1534 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS2 の[時間]/[針数]設定値を個別に 10 倍します｡ 

時間設定､針数設定のどちらの場合でも設定値を 10 倍します｡上記の機

能設定 KSL.も ON の場合は､時間設定値のみ 100 倍となります｡ 
 

 簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS3 の 

[時間]/[針数]設定値の個別

10 倍設定 

KL3. 1535 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS3 の[時間]/[針数]設定値を個別に 10 倍します｡ 

時間設定､針数設定のどちらの場合でも設定値を 10 倍します｡上記の機

能設定 KSL.も ON の場合は､時間設定値のみ 100 倍となります｡ 
 

 簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS4 の 

[時間]/[針数]設定値の個別

10 倍設定 

KL4. 1536 ○ OF - -  
 

 

ON 

ＯＦ 

簡易ｼｰｹﾝｽ出力 KS4 の[時間]/[針数]設定値を個別に 10 倍します｡ 

時間設定､針数設定のどちらの場合でも設定値を 10 倍します｡上記の機

能設定 KSL.も ON の場合は､時間設定値のみ 100 倍となります｡ 
 

1
5
8
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  入力信号設定表  

（例）  

 入力信号設定表  

Ｎｏ． 設定名 

設定値 

仕 様  デジタル 

表示 

１ 何もしない信号 NO 
 

入力 NO を ON しても､何も動作しません。 

2 低速運転信号 S0 
 

入力 S0 を ON すると､低速速度[L.]で設定されている速度で運転され

ます。 

3 可変速運転信号 S1 
 

ﾍﾟﾀﾞﾙ操作の前踏込みに相当する信号です。Ｐﾓｰﾄﾞの自動操作[AT.]が

ON 時は､入力 S1 を ON すると､ﾊﾟﾈﾙの[C,<==][D,==>]ｷｰで設定された

速度で運転されます。 

4 中速運転信号 S5 
 

入力 S5 を ON すると､中速速度[M.]で設定されている速度で運転され

ます。 

5 高速運転信号 S4 
 

入力 S4 を ON すると､最高速度[H.]で設定されている速度で運転され

ます。 

6 停止位置ﾗﾝﾀﾞﾑ 

運転信号 

RND 
 

入力 RND を ON すると､RND 信号 ON 時の間､低速速度[L.]で設定し

た速度で運転され､停止時は針位置に関係なくﾗﾝﾀﾞﾑに停止します。 

7 補正縫い信号 COR 
 

入力 COR を ON すると､低速速度[L.]で指定されている速度で補正縫

い運転されます。 

8 糸切り信号 S2 
 

ﾍﾟﾀﾞﾙ操作の深けり返しに相当する信号です。入力 S2 を ON すると､

糸切り動作及び針上位置停止後､糸払い動作､その後 ON の間､自動押

え上げ動作となります。 

9 1 針縫い信号 S01 
 

入力 S01 を ON すると､1 針縫い動作になります。 

10 針上げ信号 U 
 

入力 U を ON すると､針上げ動作になります。 

11 半針縫い信号 UD 
 

入力 UD を ON すると､半針縫い動作になります。 

12 一定角度 

(逆転/正転)信号 

BC 
 

縫製物の針突き刺し位置を確認するため､縫製物の直前で針を停止さ

せます。信号を ON するごとに正転→逆転→正転を繰り返します。そ

の後ﾍﾟﾀﾞﾙを踏込み､または外部運転信号(S1)ON により､その位置よ

り正転運転となります。針位置停止角度は､Ｐﾓｰﾄﾞの縫製物直前での針

位置停止角度[C8.]により調整できます。 

13 一定角度 

(逆転/正転)信号 

BCR 
 

縫製物の針突き刺し位置を確認するため､縫製物の直前で針を停止さ

せます。信号を ON するごとに正転→逆転→正転を繰り返します。そ

の後ﾍﾟﾀﾞﾙを踏込み､または外部運転信号(S1)ON 時､正転した位置で

停止している時は､一旦逆転してから正転運転となり､逆転した位置で

停止している時は､その位置から正転します。針位置停止角度は､Ｐﾓｰ

ﾄﾞの縫製物直前での針位置停止角度[C8.]により調整できます。 

14 一定角度逆転信号 USR 
 

設定角度まで逆転針上げ動作となります。設定角度は､Ｐﾓｰﾄﾞの下位置

から上位置までの停止角度[K8.]により調整できます。(すくい縫いﾐｼﾝ

に利用できます。) 

15 針上げ､押え上げ信号 UF 
 

入力 UF を ON すると､針上げ動作後､押え上げ動作となります。 

16 押え上げ信号 S3 
 

糸切り後に､入力 S3 が ON されると､押え上げ動作となります。糸切

り前に､入力 S3 が ON されると､ﾃﾞｨﾚｲ時間経過後に､押え上げ動作と

なります。 ﾃﾞｨﾚｲ時間は､Ｐﾓｰﾄﾞの糸切り前に､S3 信号入力時のﾃﾞｨﾚｲ

時間[S3D.]により設定できます。 

17 押え上げ信号 F 
 

入力 F を ON すると､押え上げ動作となります。 

18 上位置 

優先停止信号 

PSU 
 

ﾐｼﾝ運転中に､入力 PSU が ON されると､設定針数経過後､糸切り動作

後に針上位置停止となります。設定針数は､Ｐﾓｰﾄﾞの PSU 入力後縫う

針数[PSU.]により設定できます。 

注１．［Ｄ］キーを押すごとに［↓］方向の順に設定値が表示されます。 

２．［Ｃ］キーを押すごとに［↑］方向の順に設定値が表示されます。 

 ２４  Ｃモード入出力信号設定表 

入力信号 

注１ 

注２ 

（     で、囲んだ項目は「Ｏモード」でも使用できます。）  
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  入力信号設定表  

 

Ｎｏ． 設定名 

設定値 

仕 様  デジタル 

表示 

19 下位置 

優先停止信号 

PSD 
 

ﾐｼﾝ運転中に､入力 PSD が ON されると､設定針数経過後に針下位置停止

となります。(糸切り動作は行いません。) 

設定針数は､Ｐﾓｰﾄﾞの PSD 入力後縫う針数[PSD.]により設定できます。 

20 非常停止信号 ES 
 

ﾐｼﾝ運転中に､入力 ES が ON されると､全ての運転状態を解除して 

ﾌﾞﾚｰｷにより緊急停止します。 

21 ﾜﾝｼｮｯﾄ信号 SH 
 

入力 SH が ON されると､ﾜﾝｼｮｯﾄ動作になります。 

Ｐﾓｰﾄﾞのﾜﾝｼｮｯﾄ動作ﾓｰﾄﾞ[SHM.]で設定されている動作になります。 

22 逆転信号 CW 
 

ﾍﾟﾀﾞﾙ踏込み､または外部運転信号で運転中に､入力 CW が ON されると

ON の間､逆転(回転方向反転)運転になります。 

23 糸切り保護信号 S6 
 

ﾐｼﾝ運転中に､入力 S6 が ON されると､ﾐｼﾝは停止します。 

糸切り動作中に入力 S6 が ON されると､糸切り動作終了後､入力 S6 を

OFF するまで運転できません。 

24 糸切りｷｬﾝｾﾙ信号 TL 
 

入力 TL が ON 中に､ﾍﾟﾀﾞﾙ深けり返し､または糸切り信号 S2 を ON する

と糸切り動作はせず､糸切りｲﾝﾀｰﾛｯｸ時間経過後､押え上げ動作になりま

す。 

(常時禁止) Ｄﾓｰﾄﾞの TL 信号のちょん押しで次の糸切り禁止[TLS.]が

ON 設定時､入力 TL のちょん押しで､次の糸切りを 1 回だけ禁止できま

す。 

25 速度低速信号 SPL 
 

ﾐｼﾝ運転中に､入力SPLがONされると､ONの間低速速度[L.]で設定され

ている速度で運転されます。 

26 速度中速信号 SPM 
 

ﾐｼﾝ運転中に､入力 SPM が ON されると､ON の間中速速度[M.]で設定さ

れている速度で運転されます。 

27 速度 

後止め縫い信号 

SPB 
 

ﾐｼﾝ運転中に､入力 SPB が ON されると､ON の間後止め縫い速度[V.]で

設定されている速度で運転されます。 

28 速度高速信号 SPH 
 

ﾐｼﾝ運転中に､入力 SPH が ON されると､ON の間高速速度[H.]で設定さ

れている速度で運転されます。 

29 速度可変速信号 SPV 
 

ﾐｼﾝ運転中に､入力 SPV が ON されると､ON の間可変速電圧[VC.]にほ

ぼ比例した速度で運転されます。 

30 前､後止め縫い 

ｷｬﾝｾﾙ信号 

BTL 
 

入力 BTL を ON すると､ON の間､前,後止め縫い動作が禁止されます。 

(常時禁止) Ｄﾓｰﾄﾞの BTL 信号のちょん押しで次の止め縫い禁止[BTS.]

が ON 設定時入力 BTL のちょん押しで､次の前,後止め縫い動作が 

1 回だけ禁止できます。 

31 前止め縫い 

ｷｬﾝｾﾙ信号 

SB 
 

入力 SB を ON すると､ON の間､前止め縫い動作が禁止されます。 

(常時禁止) Ｄﾓｰﾄﾞの SB,EB 信号のちょん押しで次の止め縫いを禁止

[BS.]が ON 設定時､入力 SB のちょん押しで､次の前止め縫い動作が 

1 回だけ禁止できます。 

32 後止め縫い 

ｷｬﾝｾﾙ信号 

EB 
 

入力 EB を ON すると､ON の間､後止め縫い動作が禁止されます。 

(常時禁止) Ｄﾓｰﾄﾞの SB,EB 信号のちょん押しで次の止め縫いを禁止

[BS.]が ON 設定時､入力 EB のちょん押しで､次の後止め縫い動作が 

1 回だけ禁止できます。 

33 運転中 

返し縫い信号 

S7 
 

ﾐｼﾝ運転中に､入力 S7 を ON すると､返し縫い(逆送り)動作となります。

ﾐｼﾝ停止中に､入力 S7 を ON しても何も動作しません。 

34 運転中 

返し縫い信号 

UDS 
 

ﾐｼﾝ運転中に､入力UDSをONすると､返し縫い(逆送り)動作となります。

ﾐｼﾝ停止中に､入力 UDS を ON すると､半針縫い動作となります。 

35 運転中 

返し縫い信号 

US 
 

ﾐｼﾝ運転中に､入力 US を ON すると､返し縫い(逆送り)動作となります。

ﾐｼﾝ停止中に､入力 US を ON すると､針上げ動作となります。 

36 [運転中/停止中] 

返し縫い信号 

BSL 
 

ﾐｼﾝ運転中に､入力 BSL を ON すると､返し縫い(逆送り)動作となります。

（停止中も返し縫い出力します。） 

37 運転中 

返し縫い信号 

UCR 
 

ﾐｼﾝ運転中に､入力UCRをONすると､返し縫い(逆送り)動作となります。

ﾐｼﾝ停止中に､入力 UCR を ON すると､1 針縫い動作となります。 

注１．［Ｄ］キーを押すごとに［↓］方向の順に設定値が表示されます。 

２．［Ｃ］キーを押すごとに［↑］方向の順に設定値が表示されます。 

 

注１ 

注２ 
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  入力信号設定表  
 

Ｎｏ． 設定名 

設定値 

仕 様  デジタル 

表示 

38 運転中 

返し縫い信号 

UBR 
 

ﾐｼﾝ運転中に､入力 UBR を ON すると､返し縫い(逆送り)動作となりま

す。ﾐｼﾝ停止中に､入力 UBR を ON すると､返し縫い(逆送り)による 1

針縫い動作となります。 

39 糸切り出力 

確認信号 

TON 
 

ﾐｼﾝ停止中のみ､糸切り出力 T を ON/OFF させることができます。(糸

切りｿﾚﾉｲﾄﾞ確認用信号) 

40 回転中のﾆｰﾄﾞﾙｸｰﾗ 

出力強制[OFF]信号 

NCL 
 

入力 NCL を ON すると､ﾐｼﾝ回転中はﾆｰﾄﾞﾙｸｰﾗ出力 NCL が強制的に

OFF になります。 

41 1 ﾎﾟｼﾞｼｮﾝ優先信号 P12 
 

入力 P12 を ON すると､強制的に 1 ﾎﾟｼﾞｼｮﾝになります。 

42 弱めﾌﾞﾚｰｷ 

[ON]信号 

BK 
 

入力 BK を ON すると､弱めﾌﾞﾚｰｷが ON になります。Ａﾓｰﾄﾞの弱めﾌﾞﾚ

ｰｷ[BK.]は､[OF]設定で使用してください。 

43 ｾﾝｻ入力信号 SEN 
 

布端ｾﾝｻが､入力信号として使用できます。 

44 ﾜｲﾊﾟ出力 

ｷｬﾝｾﾙ信号 

WL 
 

入力 WL を ON すると､糸払い(ﾜｲﾊﾟ)出力 W が､ｷｬﾝｾﾙされます。 

45 ｽﾛｰｽﾀｰﾄ信号 SL 
 

入力 SL を ON すると､ｽﾛｰｽﾀｰﾄ動作になります。通常ﾓｰﾄﾞの[B,SL]ｷｰ

は、[OF]設定で使用してください。 

46 定針縫い 

強制[ON]信号 

N 
 

入力 N を ON すると､ON 時点で強制的に定針縫い動作になります。ﾐｼ

ﾝ運転中のみ有効です。（運転信号ではありません。） 

47 線閂止め 

強制[ON]信号 

CBT 
 

入力 CBT を ON すると､ON 時点で強制的に線閂止め縫い動作になり

ます。ﾐｼﾝ運転中のみ有効です。（運転信号ではありません。） 

48 空送り入力信号 FWD 
 

使用できません。 

49 ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀｸﾘｱ 

信号 

CCU 
 

入力ＣＣＵを ON すると、ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀは［０］にｸﾘｱされます。 

50 ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀｸﾘｱ 

信号 

CCD 
 

入力ＣＣＤを ON すると、ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀは［設定値］にｸﾘｱされます。 

51 運転中に仮想出力 1 

に出力する信号 

IR1 
 

入力 IR1 を ON すると､ﾐｼﾝ運転中のみ出力 OT1 が ON になります。 

52 運転中に仮想出力 2 

に出力する信号 

IR2 
 

入力 IR2 を ON すると､ﾐｼﾝ運転中のみ出力 OT2 が ON になります。 

53 運転中に仮想出力 3 

に出力する信号 

IR3 
 

入力 IR3 を ON すると､ﾐｼﾝ運転中のみ出力 OT3 が ON になります。 

54 停止中に仮想出力 1 

に出力する信号 

IS1 
 

入力 IS1 を ON すると､ﾐｼﾝ停止中のみ出力 OT1 が ON になります。 

55 停止中に仮想出力 2 

に出力する信号 

IS2 
 

入力 IS2 を ON すると､ﾐｼﾝ停止中のみ出力 OT2 が ON になります。 

56 停止中に仮想出力 3 

に出力する信号 

IS3 
 

入力 IS3 を ON すると､ﾐｼﾝ停止中のみ出力 OT3 が ON になります。 

57 仮想出力 1 

に出力する信号 

IO1 
 

入力 IO1 を ON すると､いつでも出力 OT1 が ON になります。 

58 仮想出力 2 

に出力する信号 

IO2 
 

入力 IO2 を ON すると､いつでも出力 OT2 が ON になります。 

59 仮想出力 3 

に出力する信号 

IO3 
 

入力 IO3 を ON すると､いつでも出力 OT3 が ON になります。 

60 仮想出力 4 

に出力する信号 

IO4 
 

入力 IO4 を ON すると、いつでも出力 OT4 が ON になります。 

61 仮想出力 5 

に出力する信号 

IO5 
 

入力 IO5 を ON すると、いつでも出力 OT5 が ON になります。 

62 仮想出力 6 

に出力する信号 

IO6 
 

入力 IO6 を ON すると、いつでも出力 OT6 が ON になります。 

63 仮想出力 7 

に出力する信号 

IO7 
 

入力 IO7 を ON すると、いつでも出力 OT7 が ON になります。 

注１．［Ｄ］キーを押すごとに［↓］方向の順に設定値が表示されます。 

２．［Ｃ］キーを押すごとに［↑］方向の順に設定値が表示されます。 

注１ 

注２ 
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  入力信号設定表  
 

Ｎｏ． 

設定名 

設定値 

仕 様  デジタル 

表示 

64 仮想出力 8 

に出力する信号 

IO8 
 

入力 IO8 を ON すると、いつでも出力 OT8 が ON になります。 

65 仮想出力 9 

に出力する信号 

IO9 
 

入力 IO9 を ON すると、いつでも出力 OT9 が ON になります。 

66 仮想出力 A 

に出力する信号 

IOA 
 

入力 IOA を ON すると、いつでも出力 OTA が ON になります。 

67 仮想出力 B 

に出力する信号 

IOB 
 

入力 IOB を ON すると、いつでも出力 OTB が ON になります。 

68 仮想出力 C 

に出力する信号 

IOC 
 

入力 IOC を ON すると、いつでも出力 OTC が ON になります。 

69 仮想出力 D 

に出力する信号 

IOD 
 

入力 IOD を ON すると、いつでも出力 OTD が ON になります。 

70 仮想出力 E 

に出力する信号 

IOE 
 

入力 IOE を ON すると、いつでも出力 OTE が ON になります。 

71 仮想出力 F 

に出力する信号 

IOF 
 

入力 IOF を ON すると、いつでも出力 OTF が ON になります。 

72 仮想出力 G 

に出力する信号 

IOG 
 

入力 IOG を ON すると、いつでも出力 OTG が ON になります。 

73 後止め縫い速度 

運転信号 

S5V 
 

入力 S5V を ON すると､後止め縫い速度[V.]で設定されている速度で

運転されます。 

74 上糸切れｾﾝｻ 

入力信号 

THI 
 

上糸切れ検知ｾﾝｻの入力信号として使用できます。 

75 ｾﾝｻ停止入力信号１ PS1 
 

ﾐｼﾝ運転中に､ｾﾝｻ入力 PS1 が ON されると､設定針数経過後､停止しま

す。停止時の動作は、Ｐﾓｰﾄﾞのｾﾝｻ入力 PS1 の動作設定[PS1.]により、

設定できます。設定針数は､Ｐﾓｰﾄﾞのｾﾝｻ入力 PS1 入力後縫う針数[1.]

により、設定できます。 

76 ｾﾝｻ停止入力信号２ PS2 
 

ﾐｼﾝ運転中に､ｾﾝｻ入力 PS2 が ON されると､設定針数経過後､停止しま

す。停止時の動作は、Ｐﾓｰﾄﾞのｾﾝｻ入力 PS2 の動作設定[PS2.]により、

設定できます。設定針数は､Ｐﾓｰﾄﾞのｾﾝｻ入力 PS2 入力後縫う針数[2.]

により、設定できます。 

77 糸切りと後止め縫い 

ｷｬﾝｾﾙ信号 

TLB 
 

入力 TLB を ON すると、後止め縫い及び糸切り動作を禁止します。 

78 中速まで可変速信号 SVM 
 

ﾐｼﾝ運転中に、入力 SVM が ON されると ON の間、中速速度[M]で設

定されている速度まで可変速運転できます。 

79 針下げ信号 D 
 

入力 D を ON すると、針下げ動作になります。 

80 逆転針上げ後 

糸切り信号 

URT 
 

使用できません。 

注１．［Ｄ］キーを押すごとに［↓］方向の順に設定値が表示されます。 

２．［Ｃ］キーを押すごとに［↑］方向の順に設定値が表示されます。 

 

 

 

 

注１ 

注２ 
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  出力信号設定表  

（例）  

 出力信号設定表  

Ｎｏ． 設定名 

設定値 

仕 様  デジタル 

表示 

1 ｽﾛｰｽﾀｰﾄ用の出力 SL 
 

ｽﾛｰｽﾀｰﾄ中、SL 出力が ON されます。 

2 運転出力 1 OP 
 

ﾐｼﾝ運転(糸切り時の針上げ中は含まず)期間中､OP 出力が ON されま

す。 

3 運転出力 2 OP1 
 

ﾐｼﾝ運転(糸切り時の針上げ中は含まず)期間中､OP1 出力が ON されま

す。また直接けり返し時の針上げ中は OP1 出力が ON されます。 

4 運転出力 3 OP2 
 

1 針系以外の運転信号でﾐｼﾝ運転(糸切り時の針上げ中は含まず)期間中

OP2 出力が ON されます。また直接けり返し時､糸切り信号 S2 が ON

時､OP2 出力が ON されます。 

5 運転信号用の出力 S1 
 

1 針縫い動作以外の運転信号 ON の間､S1 出力が ON されます。 

6 ﾌﾞﾛｱ用の出力 VAC 
 

ﾍﾟﾀﾞﾙ深けり返しまたは糸切り信号 S2 が ON の間 VAC 出力が ON さ

れます。 

7 ﾆｰﾄﾞﾙｸｰﾗ用の出力 NCL 
 

ﾐｼﾝ運転(針上げ中も含む)期間中､NCL 出力が ON されます。ﾐｼﾝ運転

中に入力 NCL が ON した場合は､NCL 出力は出力しません。 

8 糸屑吸い込み 

信号用の出力 

VCM 
 

ﾐｼﾝ停止中に､ﾍﾟﾀﾞﾙ深けり返し、または糸切り信号 S2 が ON の間、

VCM 出力が ON されます。 

9 止め縫い中 

信号用の出力 

BT 
 

止め縫い期間中､BT 出力が ON されます。 

10 ﾛｰﾗ上げ出力 ROL 
 

押え上げ出力 FU の ON 時､返し縫い出力 B の ON 時､IO2 入力信号の

ON 時に ROL 出力が ON されます。出力 FU の ON 時と出力 B の ON

時と、IO2 入力信号の ON 時の設定により止め縫い中､糸切り中にも

ROL 出力が ON されます。 

11 糸切り出力 T 
 

糸切り動作を行います。 

12 糸緩め出力 L 
 

糸緩め動作を行います。 

13 糸払い出力 W 
 

糸払い(ﾜｲﾊﾟ)動作を行います。 

14 返し縫い出力 B 
 

返し縫い(逆送り)動作を行います。 

15 [CH2]出力 CH 
 

使用できません。 

16 [TF]出力 TF 
 

糸切り,上位置停止後､一定時間経過後に TF 出力が ON されます。

（［15］出力ＴＦ，ＴＢの出力ﾀｲﾐﾝｸﾞを参照ください。） 

17 [KS1]出力 KS1 
 

運転信号 ON 後､一定時間経過後に KS1 出力が ON されます。（［16］

出力ＫＳ１，ＫＳ２，ＫＳ３の出力ﾀｲﾐﾝｸﾞを参照ください。） 

18 [KS2]出力 KS2 
 

ﾓｰﾀ停止後､一定時間経過後に KS2 出力が ON されます。（［16］出力

ＫＳ１，ＫＳ２，ＫＳ３の出力ﾀｲﾐﾝｸﾞを参照ください。） 

19 [KS3]出力 KS3 
 

糸切り,上位置停止後､一定時間経過後に KS3 出力が ON されます。

（［16］出力ＫＳ１，ＫＳ２，ＫＳ３の出力ﾀｲﾐﾝｸﾞを参照ください。） 

20 [KS4]出力 KS4 
 

簡易ｼｰｹﾝｽ出力４（［17］簡易ｼｰｹﾝｽの使い方を参照ください。） 

21 [TB]出力 TB 
 

TB 出力になります。（［15］出力ＴＦ，ＴＢの出力ﾀｲﾐﾝｸﾞを参照くだ

さい。） 

22 押え上げ出力 FU 
 

押え上げ動作を行います。Ｐﾓｰﾄﾞの[FUM.]、[FU.]機能で設定される

動作ﾓｰﾄﾞになります。 

23 停止中の 

上位置用の出力 

UC 
 

ﾐｼﾝ停止中､針上位置の時､UC 出力が ON されます。 

24 針上位置出力 UPW 
 

ﾐｼﾝ停止中は､針上位置の時､運転中は､上位置から下位置の間､UPW 出

力が ON されます。 

注１．［Ｄ］キーを押すごとに［↓］方向の順に設定値が表示されます。 

２．［Ｃ］キーを押すごとに［↑］方向の順に設定値が表示されます。 

出力信号 

注１ 

注２ 
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  出力信号設定表  

 

Ｎｏ． 設定名 

設定値 

仕 様  デジタル 

表示 

25 針下位置出力 DNW 
 

ﾐｼﾝ停止中は､針下位置の時､運転中は､下位置から上位置の間､

DNW 出力が ON されます。 

26 ｴﾗｰ発生 

確認用の出力 

ERR 
 

ｴﾗｰ発生時に出力されます。 

(ただし､ｴﾗｰｺｰﾄﾞ E9 の時は､出力されません。) 

27 電源[OFF] 

確認用の出力 

IPF 
 

使用できません。 

28 ﾌﾟｰﾗ用の出力 PUL 
 

押え上げ動作期間中､PUL 出力が ON されます。 

また､IO2 入力信号の ON 時､PUL 出力が ON されます。 

29 ｶｳﾝﾄｱｯﾌﾟ出力 CUP 
 

ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀが+1 した時に､CUP 出力が ON(70msec 間)されます。 

30 上糸切れ検知 

ｾﾝｻ出力 

THO 
 

上糸切れを検知した時に､THO 出力が ON されます。 

(再運転時に OFF します。) 

31 吸い込み出力 FUW 
 

押え上げ出力 FU が ON 時､FUW 出力が ON されます。 

また､ﾜｲﾊﾟ出力 W が ON 時､FUW 出力が ON されます。 

32 [NO]出力 NO 
 

何も出力されません。 

33 仮想出力 1 OT1 
 

入力 IO1,IR1,IS1 が ON の時に､各入力仕様に従って OT1 出力が

ON されます。 

34 仮想出力 2 OT2 
 

入力 IO2,IR2,IS2 が ON の時に､各入力仕様に従って OT2 出力が

ON されます。 

35 仮想出力 3 OT3 
 

入力 IO3,IR3,IS3 が ON の時に､各入力仕様に従って OT3 出力が

ON されます。 

36 仮想出力 4 OT4 
 

入力 IO4 が ON の時に、各入力仕様に従って OT4 出力が ON さ

れます。 

37 仮想出力 5 OT5 
 

入力 IO5 が ON の時に、各入力仕様に従って OT5 出力が ON さ

れます。 

38 仮想出力 6 OT6 
 

入力ＩＯ６が［ＯＮ］の時に、各入力仕様に従ってＯＴ６出力が

［ＯＮ］されます。 

39 仮想出力 7 OT7 
 

入力ＩＯ７が［ＯＮ］の時に、各入力仕様に従ってＯＴ７出力が

［ＯＮ］されます。 

40 仮想出力 8 OT8 
 

入力ＩＯ８が［ＯＮ］の時に、各入力仕様に従ってＯＴ８出力が

［ＯＮ］されます。 

41 仮想出力 9 OT9 
 

入力ＩＯ９が［ＯＮ］の時に、各入力仕様に従ってＯＴ９出力が

［ＯＮ］されます。 

42 仮想出力 A OTA 
 

入力ＩＯＡが［ＯＮ］の時に、各入力仕様に従ってＯＴＡ出力が

［ＯＮ］されます。 

43 仮想出力 B OTB 
 

入力ＩＯＢが［ＯＮ］の時に、各入力仕様に従ってＯＴＢ出力が

［ＯＮ］されます。 

44 仮想出力 C OTC 
 

入力ＩＯＣが［ＯＮ］の時に、各入力仕様に従ってＯＴＣ出力が

［ＯＮ］されます。 

45 仮想出力 D OTD 
 

入力ＩＯＤが［ＯＮ］の時に、各入力仕様に従ってＯＴＤ出力が

［ＯＮ］されます。 

46 仮想出力 E OTE 
 

入力ＩＯＥが［ＯＮ］の時に、各入力仕様に従ってＯＴＥ出力が

［ＯＮ］されます。 

47 仮想出力 F OTF 
 

入力ＩＯＦ［ＯＮ］の時に、各入力仕様に従ってＯＴＦ出力が［Ｏ

Ｎ］されます。 

48 仮想出力 G OTG 
 

入力ＩＯＧが［ＯＮ］の時に、各入力仕様に従ってＯＴＧ出力が

［ＯＮ］されます。 

49 CUE 出力機能 CUE 
 

ｱｯﾌﾟｶｳﾝﾀのｶｳﾝﾄ終了時に［ＯＮ］（出力開始）し、ＣＣＵでｶｳﾝﾄが

ﾘｾｯﾄされた時に［ＯＦＦ］になります。 

注１．［Ｄ］キーを押すごとに［↓］方向の順に設定値が表示されます。 

２．［Ｃ］キーを押すごとに［↑］方向の順に設定値が表示されます。 

 

 

注１ 

注２ 
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  出力信号設定表  

 

Ｎｏ． 設定名 

設定値 

仕 様  デジタル 

表示 

50 CDE 出力機能 CDE 
 

ﾀﾞｳﾝｶｳﾝﾀのｶｳﾝﾄ終了時に［ＯＮ］（出力開始）し、ＣＣＤでｶｳﾝﾄが

ﾘｾｯﾄされた時に［ＯＦＦ］になります。 

51 上位置優先停止信

号 

PSU 動作期間中

出力 

PSU 
 

上位置優先停止信号ＰＳＵ動作期間中（PSU 信号が入力されてか

ら設定針数縫製後、糸切り停止するまでの間）出力がＯＮします。 

52 下位置優先停止信

号 

PSD 動作期間中

出力 

PSD 
 

下位置優先停止信号ＰＳＤ動作期間中（PSＤ信号が入力されてか

ら設定針数縫製後、下位置停止するまでの間）出力がＯＮします。 

53 ｾﾝｻ停止入力信号 

PS1 動作期間中

出力 

PS1 
 

ｾﾝｻ停止入力信号ＰＳ１動作期間中（PS１信号が入力されてから設

定針数縫製後、停止するまでの間）出力がＯＮします。 

54 ｾﾝｻ停止入力信号 

PS2 動作期間中

出力 

PS2 
 

ｾﾝｻ停止入力信号ＰＳ２動作期間中（PS２信号が入力されてから設

定針数縫製後、停止するまでの間）出力がＯＮします。 

55 速度到達出力 

［ＳＰＣ］ 

SPC 
 

設定された速度以上になった場合、SPＣ出力が ON されます。設

定速度は、Ｃﾓｰﾄﾞの機能設定［Ｃ．］で設定できます。 

56 速度到達出力 

［ＳＰＤ］ 

SPD 
 

設定された速度以上になった場合、SPＤ出力が ON されます。設

定速度は、Ｃﾓｰﾄﾞの機能設定［Ｄ．］で設定できます。 

57 速度到達出力 

［ＳＰＥ］ 

SPE 
 

設定された速度以上になった場合、SPE 出力が ON されます。設

定速度は、Ｃﾓｰﾄﾞの機能設定［Ｅ．］で設定できます。 

58 常時 ON 出力 HI 
 

電源投入時に､HI 出力が常に ON されます｡ 

注１．［Ｄ］キーを押すごとに［↓］方向の順に設定値が表示されます。 

２．［Ｃ］キーを押すごとに［↑］方向の順に設定値が表示されます。 
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２．入出力直結ポート（ソフトウエアによる内部接続ポート） 
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＊出力機能設定［Ｏ６］，［Ｏ７］は、ソフトウエア処理により、入力機能設定［Ｉ６］，［Ｉ７］とそれぞれ接続されています。 
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* C モードの CPK[OF]設定で CP 出力となります。 

* 分周比はＣモードの分周比設定[CP]で設定できます。 

（設定値を変更したい場合は、設定後、電源を再投入ください。） 

ﾐｼﾝ制御 

ｺﾈｸﾀ 

(出力ﾎﾟｰﾄ) 

I6 

I7 

O6 

O7 

14 

13 

ｵﾌﾟｼｮﾝ B 

分周比 

設定 
ＣＰ出力 

(CPK=ON) 

(CPK=OF) 
CP 

IM 

IO 

IN 

OM 

OO 

ON 

- 1
6
7
 - 
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オプションコネクタに外部より信号を加えることにより各種操作が可能です。 

入力信号に用いるスイッチには約１．５ｍＡの電流が流れますので、微少電流用スイッチをご使用ください。 

１．コネクタ配置 

 
操作箱／通信   レバー   エンコーダ  検出器   押え上げ オプションＡ     オプションＢ      ミシン 

 

レバー  

機能名 初期設定  

0V 0V 1 

IG 可変速運転信号 S1 2 

IH 糸切り信号 S2 3 

I I 押え上げ信号 S3 4 

VC 可変速指令電圧 VC 5 

+12V +12V 6 
   

押え上げ  

OV 0V 1 

IF 押え上げ信号 F 2 

OF 
押え上げ出力+ FU+ 3 

押え上げ出力- FU- 4 
   

ミシン  

アース アース 1 

OB 糸払い出力 W 2 

+24V/(+30V) +24V 3 

OA 糸切り出力 T 4 

0V 0V 5 

ID 糸切り解除信号 TL 6 

OD 糸緩め出力 L 7 

+24V/(+30V) +24V 8 

IE 運転中返し縫い信号 Ｓ７ 9 

０Ｖ/(+5V) 0V 10 

+24V/(+30V) +24V 11 

OC 返し縫い出力 B 12 
   

オプションＡ（黒コネクタ）  

0V 0V 1 

IA 上位置優先停止信号 PSU 2 

+12V/(+5V) +12V 3 

IB 下位置優先停止信号 PSD 4 

O4 針上位置出力 UPW 5 

IC 低速運転信号 S0 6 
注１．ピンナンバー５は、小信号用出力端子です。（ソレノイド、電磁弁などは駆動できません。） 
 

オプションＢ  

0V 0V 1 

I4 未設定 2 

O1 OT1 出力 3 

VC2 可変速指令電圧 VC2 4 

I5 未設定 5 

I1 ※ IＯ1 入力 6 

+5V/(+12V) +5V 7 

+24V/(+30V) +24V 8 

I2 ※ 針上げ信号 U 9 

0V 0V 10 

+24V/(+30V) +24V 11 

O2 ニードルクーラー出力 NCL 12 

O7 未設定 13 

O6/CP 未設定 14 

O3 TF 出力 15 
注２．ピンナンバー３・１２・１５は、ソレノイド駆動用出力端子です。 

注３．ピンナンバー１３・１４は、電磁弁用出力端子です。（ソレノイドは駆動できません。）

 ２６  オプションコネクタの使い方 

Ｆ 

ＦＵ 

＜参考＞  
操作箱／通信 (注４)  

RXD1 1 

RXD0 2 

TXD1 3 

0V 4 

+12V 5 

TXD0 6 
  

エンコーダ  (注４)  

0V 1 

ＥＡ 2 

ＥＢ 3 

+12V 4 

アース 5 

- 6 
  

検出器    (注４)  

0V 1 

- 2 

アース 3 

UP 4 

DN 5 

+12V 6 
  
  

 

PSU 

+12V max 40mA 

PSD 
UPW 

S0 

O1 

O2 

O3 

O6 

O7 

VC2 

I4 

I5 

I1 

I2 

外付けボリューム 

 10kΩ 

S1 

S2 

S3 外付け 

ボリューム 

 10kΩ 

VC1 

ミシン本体 

ＴＬ 

Ｓ７ 

Ｂ 

Ｗ 

Ｔ 

Ｌ 

注４． 

操作箱／通信、エンコーダ、検出器のコネクタには当社の製

品以外は接続しないでください。 

また、これらの信号を本来の用途以外に取り出し、他装置に

接続等しないでください。 

誤動作、制御盤故障の原因となり、当社は責任を負いません。 

 

注５． 

機能名+12V/(+30V)はソレノイド・電磁弁用電源です。 

他装置を接続しないでください。 

誤動作、制御盤等の故障の原因となり、当社は責任を負いま

せん。 

 

※簡易設定［4650］［4652］［4710］［4730］選択時は、

I1: 運転中返し縫い信号 S7、I2: IO1 入力になります。 
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２．立ちミシン化したいとき （プログラムモード［Ｃ］の機能［ＰＤＳ］をＯＮにしてください。） 

レバーコネクタを用いて以下の３種の接続例により、立ちミシン化が実行可能です。 

ただし、ノイズ侵入には十分注意し、極力短い配線を行って下さい。 

 

【レバーコネクタ切り替え作業時の注意事項】 

■コネクタの抜き差しは、必ず電源ＯＦＦの状態で行ってください。 

■プログラムモード［Ｃ］の機能［ＰＤＳ］（直接呼び出し番号「530」）の設定変更は、 

コネクタ未接続の状態で行ってください。 

［基本的な作業手順］ 

(1) 電源をＯＦＦした後、コネクタを抜く。 

(2) 電源をＯＮし、［ＰＤＳ］の設定を変更する。（コネクタは未接続状態） 

(3) 電源をＯＦＦした後、コネクタを接続する。 

(4) 電源をＯＮし、動作を確認する。 

※ メッセージ表示"MA"が表示された場合は、［Ｄ］キーを押して解除してください。 

 

 

（１）外部ボリュームで運転する場合 
（XC-G500 操作箱の［自動］キーとプログラムモードの 

ＡＴ設定は OFF） 

（２）高速運転する場合 
（XC-G500 操作箱の［自動］キーまたはプログラムモードの 

ＡＴ設定は OＮ） 

 

レバー 
0V 1 

運転 2 

糸切り 3 

押え上げ 4 

可変速指令 5 

+12V 6 

 

 

 

レバー 
0V 1 

運転 2 

糸切り 3 

押え上げ 4 

可変速指令 5 

+12V 6 

ＶＣ 

Ｓ１ 

Ｓ２ 

Ｓ３ 
外付け 
ボリューム 
１０ｋΩ 

Ｓ１ 

Ｓ２ 

Ｓ３ 

運転 
（高速） 
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制御盤がエラーを検知すると、操作パネルの表示部にエラーコードが点滅します。 

エラーコード番号が表示された場合は、エラーコードを確認の上、下表に従って調べて下さい。 

エラーコード 考えられる原因 点検内容 

 
／ＰＯＷＥＲ．ＯＦ 

電源電圧が低くなっている。 電源電圧を調べる。 

電源容量が小さすぎる。 

 

 

 

電源容量を調べる。 

 ／Ｅ１ 
モータへの配線が短絡している。 モータ配線を調べる。 

ミシンの負荷トルクが大きすぎる。 ミシンを調べる。 

 ／Ｅ２ 
電源電圧が高すぎる。 電源電圧を調べる。 

ミシン慣性が大きすぎる。 減速時間を長くする。 

 ／Ｅ３ 

エンコーダのコネクタが完全に差し込まれていない。 コネクタの挿入を調べる。 

エンコーダからの信号が断線している。 ＥＣＡ,ＥＣＢ信号を調べる。（Ｅモード参照） 

ミシンがロックしている。 ミシンを調べる。 

モータがロックしている。 モータを調べる。 

 ／Ｅ４ 
モータコネクタ（４ピン）がしっかり差し込まれていない。 コネクタの挿入を調べる。 

モータコネクタ（４ピン）の信号が断線している。 コネクタを調べる。 

 ／Ｅ６ 

入力信号に異常な入力が入っています。 

（高い周波数でＯＮ／ＯＦＦを繰り返すような信号） 
入力信号を調べる。 

外部からのノイズが入力信号に入っています。 ノイズ源を取り除く。 

 ／Ｅ８ 
位置検出器のコネクタが完全に差し込まれていない。 コネクタの挿入を調べる。 

位置検出器からの信号が断線している。 位置検出器の信号を調べる。（Ｅモード参照） 

 ／Ｅ９ 
各種ソレノイド（糸切り，押え上げ等）の結線が短絡している。 ソレノイドの配線を調べる。 

各種ソレノイドの巻き線が短絡してる。 ソレノイドを交換する。 

／Ｅ１１ １２Ｖ電源用ヒューズが断線している。 １２Ｖ電源用ヒューズを調べる。 

※Ｅ１１エラー発生時は、操作パネルの表示部は消灯するため、エラーコードでは確認できませんが、制御盤上の 

状態表示ＬＥＤが橙色で点滅します。（点滅間隔は、０．３秒です。） 

エラー復帰後にエラー履歴表示で、Ｅ１１エラーコードを確認できます。 
 

 ／Ｍ５ 

操作箱のコピー時の異常です。  

操作箱のコネクタが完全に差し込まれていない。 コネクタの挿入を調べる。 

制御盤の電圧および機種（制御盤の形名）が異なる。 電圧と機種が同一か調べる。 

 ／ＭＡ 

レバ－ユニットの位置デ－タ不良です。 

電源ＯＮ時にペダルが中立位置にない。 

（状態表示ＬＥＤが橙色で点灯します。） 

ペダルを中立位置に戻す。（１秒後に自動復帰） 

（ＶＣＳＥＴの設定(３９ページ)参照） 

 

その他のエラー 考えられる原因 点検内容 

ペダルを踏み込んでも 

ミシンが回らない 

レバーユニットからの信号が断線している。 
レバーユニットの信号を調べる。 

（Ｓ１信号 Ｅモード参照） 

Ｓ６またはＥＳ信号が入っている。 
状態表示ＬＥＤを確認し、点滅している場合は、 

Ｓ６信号を確認してください。 

ミシンが高速で回転しない 

通常表示で９９が表示されていない。 操作パネルの[Ｄ]キーにより９９を表示する。 

ペダル踏み込みによる可変速電圧が低い。 可変速電圧を調べる。（Ｅモード参照） 

モータプーリ径が小さい。 モータプーリ径を調べる。（ ５ ３参照） 

けり返しても糸切りしない 

レバーユニットからの糸切り信号（Ｓ２）が断線している。 Ｓ２信号を調べる。（Ｅモード参照） 

糸切り動作解除設定Ｓ２ＬがＯＮしている。 Ｓ２ＬをＯＦＦに設定する。 

操作箱の糸切りスイッチがオフになっている。 操作箱の糸切りスイッチをオンにする。 

押え上げ出力が動作しない 

レバーユニットからの浅けり返し信号（Ｓ３）または、糸切り 

信号（Ｓ２）が断線している。 
Ｓ２、Ｓ３信号を調べる。（Ｅモード参照） 

押え上げ入力信号（Ｆ）が断線している。 Ｆ信号を調べる。（Ｅモード参照） 

押え上げ出力信号（ＦＵ）が断線している。 ＦＵ出力信号を調べる。（Ｅモード参照） 

 

 ２７  エラー表示 

ご注意 

電源をOFF した場合にもこの表示を行いますが、故障ではありません。 
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電源 

仕様 
１００Ｖ 単相 ５０/６０Hz ２００Ｖ 単相/三相 ５０/６０Hz 

モータ 

形 名 XL-G554-10Y XL-G554-20Y XL-G754-20Y 

電 圧 100～120V 200～240V 

定格出力 550Ｗ 750Ｗ 

定格トルク 1.47N･m 1.96N･m 

定格回転速度 3,600rpm 3,600rpm 

質 量 6.9kg(本体) 6.9kg(本体) 

制御盤 

形  名 XC-GMF-10-05 XC-GMF-20-05 XC-GMF-20-07 

電 圧 100～120V 200～240V 

速度制御 

範囲 

ミシン軸 70～4,000(MAX 8,999)rpm 

モータ軸 50～3,600rpm 

ソレノイド出力電圧 DC24V/30V 

許容電圧変動 ±10％ 

周囲温度 5～40℃ 

周囲湿度 30～95％RH(結露のないこと) 

保存温度 -25～55度(凍結のないこと) 

標 高 海抜 1000m以下 

質 量 3.5kg(本体) 

位置検出器 XC-KE-01P 

 

ソレノイド出力の定格値 

ソレノイド 
抵抗値（Ω） 

ＤＣ２４Ｖ設定時 ＤＣ３０Ｖ設定時 

OF (押え上げ ＦＵ) 8 (連続定格)以上 10 (連続定格)以上 

OA (糸切り Ｔ) 4 (短時間定格)以上 5 (短時間定格)以上 

OB (糸払い Ｗ) 4 (短時間定格)以上 5 (短時間定格)以上 

OC (返し縫い Ｂ) 4 (短時間定格)以上 5 (短時間定格)以上 

OD (糸ゆるめ Ｌ) 4 (短時間定格)以上 5 (短時間定格)以上 

O1 (仮想出力 OT1) 4 (短時間定格)以上 5 (短時間定格)以上 

O2 (ﾆｰﾄﾞﾙｸｰﾗ NCL) 4 (短時間定格)以上 5 (短時間定格)以上 

O3 (TF 出力 TF) 4 (短時間定格)以上 5 (短時間定格)以上 

注１．カッコ内は、工場出荷の設定機能です。 

２．ＯＦ出力は、半波５０％デューティの場合の連続定格です。 

３．出力電流の最大定格は、ＤＣ２４Ｖ：２．０Ａ、ＤＣ３０Ｖ：１．６Ａです。 

４．工場出荷電圧は、ＤＣ２４Ｖ設定です。 

電磁弁用出力の定格値 

出力電流の最大定格 （A） O6, O7 出力合計で 0.3A 

 

＜参考＞ デジタル表示一覧表 

数字 ０ １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９ 

デジタル表示 
          

数字 Ａ Ｂ Ｃ Ｄ Ｅ Ｆ Ｇ Ｈ Ｉ Ｊ 

デジタル表示 
 

          

数字 Ｋ Ｌ Ｍ Ｎ Ｏ Ｐ Ｑ Ｒ Ｓ Ｔ 

デジタル表示 
          

数字 Ｕ Ｖ Ｗ Ｘ Ｙ Ｚ     

デジタル表示 
      

    

 

 ２８  仕 様 
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オプション品 形名 備考（仕様） 

操作箱 ＸＣ－Ｇ５００ ＸＣ－Ｇ１０と併用装着は不可 

自動押え上げ装置 ＬＥ－ＦＡ エア式（３０Ｖ／２４Ｖ共用） 

可変速ペダル ＸＣ－ＣＶＳ－３ 三連ペダル、立ちミシン 

 

 

延長ケーブル、中継ケーブル 部品コード 

モータ用、１．０ｍ Ｍ９７３１８０９９ 

検出器用、１．０ｍ Ｋ１４Ｍ７１３２４８３２ 

エンコーダ用、１．０ｍ Ｋ１４Ｍ７１７２５４０２ 

 

 

取付金具 部品コード 備考（仕様） 

モータと制御盤の 

取付金具 

Ｋ１４Ｍ７２３５４００１ Ｇモータと旧制御盤 

Ｋ１４Ｍ７２３５４１０１ 旧モータとＸＣ－Ｇ制御盤 

 

 

 

 ２９  オプション一覧 
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モータ部 

（１）図１に示す、防塵フィルタに付着したホコリは定期的に取

り除いてください。（モータ加熱の原因となります。） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（２）モータ内部の点検 

通常モータ部の分解は必要ありませんが、万が一、回転が重

くなったときや、異常音が出るとき、または、エンコーダを

交換するいときは、次の要領で点検を行ってください。 

 

①電源を切ってください。 

 

②ベルトカバー，ベルト，モータプーリを外してください。 

 

③モータをミシンテーブルから外してください。 

 

④エンドカバー取付ねじ（３ヶ所）を外してください。 

（図２参照） 

 

⑤エンドカバーを外し、モータ冷却用ファン，モータ軸等に

異物がからまっていないか、モータ冷却用ファン取付ねじ

がゆるんでいないか確認してください。モータ冷却用ファ

ンを取り外す場合は、取付ねじをゆるめて取り外してくだ

さい。（図３参照） 

 

 

ご注意 

１．モータ冷却用ファンを取り外すと、図４で示す

部分にエンコーダがついています。エンコーダは

精密部品ですので、モータ内部の清掃をするとき

や、モータ冷却用ファンを取り外す際には、強い

衝撃を与えないようにご注意ください。 

２．モータ冷却用ファン取付ねじがゆるみますと、

運転中に異常音が出ることがあります。ゆるまな

いようにしっかりと締めてください。（締付トルク

約２．９４Ｎ・ｍが適当です。）また、締付時は、

ねじ固定剤をつけて固定してください。 

 

 

⑥エンコーダセンサ部を交換する場合は、エン

コーダセンサ部取付ねじＡ，Ｂ及びエンコー

ダリード線固定ねじを外してください。（図４

参照）エンコーダセンサ部取り付けの際は、

エンコーダセンサ部を、モータフレームのセ

ンサ当て部（つまりモータ軸方向）へ押し付

けながらエンコーダセンサ部取付ねじＡ，Ｂ

の順番でねじを締付けてください。 

 

 

 

 ３０  保守点検および交換要領 

図１  防塵フィルタ 

 

エンドカバー取付ねじ 

図２  エンドカバー取付ねじ 

図３  モータ冷却用ファン取付ねじ 

モータ冷却用ファン取付ねじ 

エンコーダリード線 

固定ねじ 

エンコーダロータ部 

エンコーダ 

取付ねじＡ 

エンコーダ 

取付ねじＢ 

エンコーダセンサ部 

図４  エンコーダ 

防塵フィルタ 

図１  防塵フィルタ 
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エンコーダセンサ部を、モータフレームのセンサ当て部へ

押し付けながらねじＡ，Ｂの順序で締めることにより、セ

ンサ部とロータ部のギャップが自動的に決まります。 

 
エンコーダセンサ部（図５参照）は、精密部品ですのでキズを

付けない様に注意して作業してください。 

 

 

 

ご注意 

エンコーダセンサ部のみを交換する場合、前ペー

ジのモータ冷却用ファンを取り外さずに交換す

ることができます。もし、ファンを取り外した場

合は、ねじ固定剤をつけてしっかりと固定してく

ださい。 

 

 
⑦エンコーダロータ部を交換する場合は、エンコーダロ

ータ部を固定しているねじ（２ヶ所）を、小型の六角

レンチで緩めて取り外してください。 

エンコーダ円板の取り付けの際には、図６のように 

エンコーダロータ部とエンコーダセンサ部の間隔を 

０．１４±０．０４ｍｍにし、モータフレームとの間

隔を１０．０±０．１ｍｍに調整して、固定ねじを締

めてください。この間隔の誤差が大きいと、エンコー

ダがモータの回転を検知できないことがありますの

で、精度よく取り付けてください。 

 

 

 

⑧組立は、上記と逆の手順で行ってください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図５  エンコーダセンサ部 

モータフレーム当て部 

図８  ベアリングの交換 
ベアリング 

ロータ 

10.0 ± 0.1 mm 

固定ねじ 

エンコーダセンサ部 

エンコーダロータ部 

モータフレーム 

モータ軸 
エンコーダ 

センサ当て部 

図６  エンコーダロータ部取付要領 

0.14 ± 0.04 mm 

図７  モータフレームの分解 

モータフレーム締付ねじ 

リード線取付ねじ 
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＜参考＞ 外形図 

●モータと制御盤 
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この印刷物は、２０２１年４月の発行です。なお、お断りなしに仕様を変更することがありますのでご了承ください。 
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