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Cảm ơn bạn rất nhiều vì đã mua máy may BROTHER. Trước khi sử dụng máy mới của bạn, vui lòng đọc các 

hướng dẫn an toàn bên dưới và các giải thích được đưa ra trong hướng dẫn sử dụng này.  

 

 
Với máy may công nghiệp, bình thường để thực hiện công việc, các bộ phận chuyển động được bố trí trực tiếp ở phía 

trước như kim, cò giật chỉ, do đó luôn có nguy cơ chấn thương do các bộ phận này gây ra. Tuân thủ các hướng dẫn từ 

nhân viên huấn luyện và người hướng dẫn liên quan đến hoạt động an toàn và chính xác trước khi thao tác máy, bạn 

sẽ biết làm thế nào để sử dụng nó một cách chính xác. 
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HƯỚNG DẪN AN TOÀN 
 

[1] Các chỉ dẫn an toàn và ý nghĩa 

Hướng dẫn sử dụng này cùng với các chỉ dẫn và biểu tượng sử dụng trên máy được cung cấp để đảm bảo vận hành an toàn máy này và 

ngăn ngừa tai nạn và thương tích cho người sử dụng máy và những người khác.  

Ý nghĩa của các chỉ dẫn và biểu tượng được nêu bên dưới.  

 
Chỉ dẫn 

 

   NGUY HIỂM 
Các hướng dẫn mà theo thuật ngữ này chỉ ra các tình huống nếu không thực hiện theo 

hướng dẫn sẽ dẫn đến tử vong hoặc thương tích nghiêm trọng.  

   CẢNH BÁO 
Các hướng dẫn mà theo thuật ngữ này chỉ các tình huống nếu không thực hiện theo hướng 

dẫn có thể dẫn đến tử vong hoặc thương tích nghiêm trọng. 

   THẬN TRỌNG 
Các hướng dẫn mà theo thuật ngữ này chỉ ra các tình huống nếu không thực hiện theo 

hướng dẫn có thể dẫn đến thương tích nhẹ hoặc vừa. 

 

Biểu tượng  

 

･･････ Biểu tượng này (  ) cho thấy một điều gì đó bạn nên cẩn thận. Hình ảnh bên trong hình tam giác chỉ ra bản chất 

của sự thận trọng phải được thực hiện. (Ví dụ, biểu tượng bên trái có nghĩa là “hãy coi chừng bị thương”.) 

 

                 ･･････ Biểu tượng này  (      ) chỉ ra điều bạn không được làm.  

 

                 ･･････ Biểu tượng này  (       ) chỉ ra điều bạn phải làm. Hình ảnh bên trong vòng tròn chỉ ra bản chất của việc phải được 

thực hiện. (Ví dụ, biểu tượng bên trái có nghĩa là “bạn phải thực hiện nối đất”)
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[2] Lưu ý về an toàn  

    NGUY HIỂM 
Chờ ít nhất 5 phút sau khi tắt công nguồn và ngắt kết nối dây nguồn trước khi mở nắp hộp điều khiển. Chạm vào các khu vực 

nơi có điện áp cao đang tồn tại có thể dẫn đến thương tích nghiêm trọng do bị điện giật.  

 

    CẢNH BÁO 

Không cho phép bất kỳ chất lỏng nào vào máy may này, nếu không, có thể gây cháy, chạm chập điện hoặc có thể xả ra các vấn 

đề về hoạt động của máy.    
 

Nếu chất lỏng vào trong máy (đầu máy hoặc hộp điều khiển), ngay lập tức tắt nguồn và ngắt kết nối dây cắm điện và liên hệ với 

nơi mua máy hoặc kỹ thuật viên lành nghề.  

 

   THẬN TRỌNG 

Yêu cầu về môi trường 

 

Sử dụng máy ở khu vực không có nguồn nhiễu điện mạnh 

như nhiễu điện đường dây hay tĩnh điện.  

Nguồn nhiễu điện mạnh có thể gây ra các vấn đề với hoạt 

động chính xác của máy.  
 

Nhiệt độ môi trường nên trong phạm vi từ 50C đến 350C 

trong quá trình sử dụng.  

Nhiệt độ môi trường nếu thấp hơn hoặc cao hơn có thể 

gây ra các vấn đề với hoạt động chính xác của máy 

 

Bất kỳ dao động điện áp nguồn cung cấp nào phải trong 

phạm vi ±10% điện áp định mức của máy. Dao động điện 

áp lớn hơn có thể gây ra các vấn đề với hoạt động chính 

xác của máy.   
 

Độ ẩm tương đối nên trong phạm vi từ 45% đến 85% 

trong quá trình sử dụng và không có hình thành sương 

xảy ra ở bất kỳ bộ phận nào.  

Môi trường quá khô hoặc ẩm ướt và hình thành sương 

có thể gây ra các vấn đề với hoạt động chính xác của 

máy. 

 

Công suất nguồn cung cấp phải lớn hơn công suất tiêu thụ 

của máy.  

Công suất nguồn cung cấp không đủ có thể gây ra các vấn 

đề với hoạt động chinh xác của máy.  
 

Khi xảy ra bão, tắt nguồn và ngắt kết dây nguồn. Sét có 

thể gây ra các vấn đề với hoạt động chính xác của máy.  

Lắp đặt 

 

Công tác lắp đặt máy phải do kỹ thuật viên lành nghề thực 

hiện.   

 

Tất cả các dây điện phải để xa ít nhất 25mm cách bộ 

phận chuyển động. Ngoài ra, không uốn dây quá cong 

hoặc cố định dây quá chặt bằng kẹp, nếu không có thể 

gây cháy hoặc chạm chập điện.  

 

Liên hệ với đại lý Brother hoặc kỹ thuật viên điện lành 

nghề để thực hiện công tác điện.   
Lắp nắp an toàn cho đầu máy và động cơ.  

 

Trọng lượng máy khoảng 56 kg. Công tác lắp đặt máy cần 

phải do hai hoặc nhiều người hơn thực hiện.   

Nếu sử dụng bảng làm việc có bánh xe, bánh xe phải cố 

định để tránh bị dịch chuyển.  

 

Không nối nguồn cho đến khi công tác lắp đặt máy hoàn 

tất, nếu không máy có thể hoạt động và gây thương tích khi 

bất cẩn nhấn bàn đạp. 
 

Phải mang kính bảo hộ và găng tay khi tra dầu mỡ để 

không bị dính vào mắt hoặc da, nếu không sẽ gây kích 

ứng.  

 

Sử dụng cả hai tay để giữ đầu máy khi nghiêng máy hoặc 

đưa  máy về vị trí ban đầu. Nếu chỉ sử dụng một tay, trọng 

lượng của máy có thể gây trượt tay và khiến tay bị kẹt.  

Thêm vào đó, không được nuốt dầu mỡ trong bất kỳ 

trường hợp nào vì chúng có thể gây nôn và tiêu chảy.                                                                          

Để dầu mỡ xa tầm tay trẻ em. 

 

Phải đảm bảo máy được nối đất. Nếu nối đất không an 

toàn, sẽ có nguy cơ cao bị điện giật nghiêm trọng và cũng 

có thể xảy ra các vấn đề với hoạt động chính xác của máy.  
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   THẬN TRỌNG 

May 

 

Máy may này chỉ nên được những người đã qua huấn luyện 

trước về sử dụng an toàn sử dụng.   

Nếu sử dụng bảng làm việc có bánh xe, bánh xe phải cố 

định để tránh không bị dịch chuyển.  

 

 

Không sử dụng máy cho mục đích khác ngoài mục đích 

may 

 
 

Phải lắp tất cả thiết bị an toàn trước khi sử dụng. Nếu 

máy không có các thiết bị này, có thể gây thương tích.  

 

Phải mang kính bảo hộ khi dùng máy. 
Nếu không mang kính, có nguy cơ nếu kim bị gãy, các 
phần kim bị gãy sẽ bắn vào mắt và có thể dẫn đến thương 
tích. 
 

 

Không chạm vào bộ phận đang chuyển động hoặc ấn vật 

nào vào máy khi may nếu không sẽ gây ra thương tích 

hoặc hỏng máy.  

 

Tắt công tắc nguồn ở các thời điểm sau, nếu không máy có 

thể hoạt động và gây thương tích khi bất cẩn nhấn bàn đạp.  

Nếu xảy ra lỗi khi vận hành máy hoặc có tiếng ổn bất 

thường hoặc có mùi, ngay lập tức tắt máy. Sau đó liên hệ 

với đại lý Brother gần nhất hoặc kỹ thuật viên lành nghề.  

 
 Khi thay kim hoặc suốt chỉ 

 Khi không sử máy và khi rời khỏi máy  

Nếu máy có vấn đề, liên hệ với đại lý Brother gần nhất 

hoặc kỹ thuật viên lành nghề.  

 
Sử dụng chế độ xỏ chỉ hoặc tắt nguồn để tiến hành xỏ chỉ   

Vệ sinh 

 

Tắt nguồn trước khi vệ sinh, nếu không khi máy hoạt động 

nếu vô tình nhấn vào bàn đạp có thể dẫn đến thương tích.   

Phải mang kính bảo hộ và găng tay khi tra dầu và mỡ 

trơn để không bị dính vào mắt hoặc da, nếu không sẽ 

gây kích ứng.  

Thêm vào đó, không được nuốt dầu hoặc mở bởi vì 

chúng có thể gây nôn và tiêu chảy.   

Để dầu mỡ xa tầm tay trẻ em. 

Bảo dưỡng và kiểm tra 

 

Công tác bảo dưỡng và kiểm tra máy may chỉ nên do kỹ 

thuật viên lành nghề thực hiện.   

Sử dụng cả hai tay để giữ đầu máy khi nghiêng  máy 

hoặc đưa  máy về vị trí ban đầu. Nếu chỉ sử dụng một 

tay, trọng lượng của máy có thể gây trượt tay và khiến  

tay bị kẹt. 

 

Yêu cầu đại lý Brother hoặc kỹ thuật viên lành nghề tiến 

hành công tác bảo dưỡng và kiểm tra hệ thống điện.  

Khi thay các bộ phận và lắp đặt các phụ kiện, phải đảm 

bảo là các phụ kiện chính hãng của Brother. 

Brother sẽ không chịu trách nhiệm đối với sự cố hoặc 

vấn đề do tự thực hiện hiệu chỉnh đối với máy. 

 

Tắt công tắc nguồn và ngắt kết nối nguồn ở các thời điểm 

sau, nếu không máy có thể hoạt động và gây thương tích 

khi bất cẩn nhấn bàn đạp. 

 Khi tiến hành kiểm tra, hiệu chỉnh và bảo dưỡng. 

 Khi thay thế các bộ phận sử dụng như ổ xoay. 

 

Nếu thiết bị an toàn được tháo ra, phải đảm bảo lắp lại 

vào vị trí ban đầu và kiểm tra hoạt động đúng chưa trước 

khi sử dụng. 

 

Tắt nguồn trước khi đậy chốt hoặc tháo chốt nếu không sẽ 

làm hư hỏng hộp điều khiển.  

Để ngăn ngừa sự cố, không thay tự thực hiện hiệu chỉnh 

máy. 

Brother sẽ không chịu trách nhiệm đối với sự cố hoặc 

vấn đề do tự thực hiện hiệu chỉnh đối với máy. 

 

Nếu cần thiết phải để nguồn khi tiến hành hiệu chỉnh, phải 

vô cùng cẩn thận. 
  



HE-800C iv  

7 

[3] Các nhãn cảnh báo 

Các nhản cảnh báo sau gắn trên máy may 

Thực hiện theo các hướng dẫn trên các nhãn trên máy. Nếu nhãn đã bị gỡ bỏ hay khó đọc, vui lòng liên hệ với đại lý Brother gần 

nhất.  

1 
 

 

 

 

 

 

* Các bộ phận an toàn 

(A) Miếng bảo vệ mắt 

(B) Thanh bảo vệ ngón tay 

(C) Nắp che cò giật chỉ 

(D) Nắp che motor  

(E) Nắp trượt  

 

 

 

 

 

 
 

Cẩn thận tránh thương tích do cò giật chỉ chuyển 

động.  

 

 

 

Cẩn thận không để tay kẹt khi đưa đầu máy về vị trí ban đầu 

sau khi nghiêng máy.  

 

 

5 Cần thận dao đang di chuyển. 

 

 

Đảm bảo nối đất. Nếu nối đất không an toàn, sẽ có nguy cơ 

cao bị điện giật nghiêm trọng và cũng có thể xảy ra các vấn đề 

với hoạt động chính xác của máy.  

2 

3 

4 

6 

Điện áp nguy hiểm sẽ gây 

thương tích. Tắt nguồn và 

chờ 5 phút trước khi mở 

nắp này.  

NGUY HIỂM 

CHÚ Ý 

Bộ phận chuyển động 

có thể gây thương tích. 

Vận hành với các bộ phận an 

toàn * đã lắp đặt.  

 

Tắt nguồn trước khi thực hiện 

công việc như xỏ chỉ, thay kim, 

suốt chỉ, dao, ổ máy, vệ sinh và 

điều chỉnh 

Tra dầu cho máy 

 

Dầu bôi trơn có thể gây kích 

ứng cho mắt, da. Mang kính 

và găng tay bảo vệ 

Nuốt dầu có thể gây tiêu 

chảy và nôn. Không được 

nuốt. 

Để xa tầm tay trẻ em 

SƠ CỨU 

Dính vào mắt: 

-Rửa mắt bằng nhiều nước 

- Tìm sự trợ giúp y tế 

Dính vào da: 

- Rửa bằng xà phòng và nước 

Nếu nuốt phải: 

- Tìm sự trrợ giúp y tế ngay 

- Không kích nôn 

THẬN TRỌNG 
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1 HE-800C  

           1. TÊN CÁC CHI TIẾT CHÍNH 

1. TÊN CÁC BỘ PHẬN CHÍNH 
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(1) Công tắc nguồn (2) Hộp điều khiển (3) Bảng điều khiển  

(4) Bàn đạp 

(7) Cần nhả lực căng chỉ 

(5) Công tắc dừng khẩn cấp 

(8) Puly 

(6) Cọc chỉ 

 

Cơ phận an toàn 

(9) Miếng bảo vệ mắt 

 

(10) Nắp che cò giật chỉ 

(13) Nắp trượt 

 

(11) Thanh bảo vệ tay 

(12) Nắp che motor   
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2. THÔNG SỐ KỸ THUẬT  

2-1. Thông số kỹ thuật  

2. THÔNG SỐ KỸ THUẬT 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4201B 
 

 Mục đích sử dụng Kích cỡ khuy 

 

 

 
2 

Các loại áo sơ-mi, áo khoác, quần áo bảo 

hộ, các loại áo nữ 

 A   2193Q 

  

 

 
 

B 

  

 

 

C 

 

 

 

D 

 

 

 

 

3 

Các loại vải thun dệt kim, đan len, đồ lót, 

áo len dài tay, áo len đan, áo nịt len 

 

     

 
A: Tối đa 6 mm 
B: Chiều dài mũi zigzag tối đa 36 mm 

C: Lỗ khuy 4 – 32 mm                       

D: Chiều dài khuy tối đa 40 mm 

 

Tốc độ thùa tối đa  4,000 mũi/phút 

Cơ cấu zigzag  Truyền động bằng motor xung 

Cơ cấu đẩy bàn ép Truyền động bằng motor xung 

Cơ cấu nâng bàn ép Truyền động bằng motor xung 

Độ cao bàn ép Tối đa 13 mm (có thể điều chỉnh) 

Cơ cấu cắt khuy Nam châm điện hai chiều 

Bộ phận kẹp chỉ dưới Trang bị tiêu chuẩn 

Cơ cấu kẹp chỉ suốt Trang bị tiêu chuẩn 

Mẫu may tiêu chuẩn 21 

Bộ nhớ mẫu may 50 

Số mũi may tối đa 999 mũi/ chương trình (Số mũi chương trình một vòng 3,000 mũi) 

Loại kim 
-2 -3 

Schmetz 134 Nm90 Schmetz 134 Nm75 

Bộ nhớ lưu trữ bên ngoài Thẻ nhớ SD (Không bảo hành cho các loại thẻ) 

Nguồn cấp 
1 pha 100V / 220V, 3 pha 220V / 380V / 400V 

(Đối với 1 pha 100 V và ba pha 380 V/400 V, cần có hộp chuyển tiếp.) 
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2. THÔNG SỐ KỸ THUẬT  

 

2-2. Danh sách mẫu may tiêu chuẩn 
 

Dạng chữ nhật Dạng tia Dạng tròn Dạng đính bọ dọc 

Bọ ngang cuối 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bọ ngang đầu 

 

 

 

 

 

 

 

Tia- chữ nhật Tròn-chữ nhật 
Mắt phụng-chữ 

nhật 
Chữ nhật-tia Tròn-tia Mắt phụng-tia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Chữ nhật-tròn Tia-tròn Mắt phụng-tròn Chữ nhật-bọ đuôi Tia-bọ đuôi Tròn-bọ đuôi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Mắt phụng-bọ đuôi Chữ nhật-bọ ngang Tia-bọ ngang Tròn-bọ ngang 
Mắt phụng-bọ 

ngang 
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3. LẮP ĐẶT 
 

   THẬN TRỌNG 

 

Công tác lắp đặt máy phải do kỹ thuật viên lành nghề thực 

hiện.   

Sử dụng cả hai tay để giữ đầu máy khi nghiêng          

máy hoặc đưa  máy về vị trí ban đầu. Nếu chỉ sử dụng 

một tay, trọng lượng của máy có thể gây trượt tay và 

khiến tay bị kẹt. 

 

Liên hệ với đại lý Brother hoặc kỹ thuật viên điện lành 

nghề để thực hiện công tác điện.  
Tất cả các dây điện phải để xa ít nhất 25mm cách bộ 

phận chuyển động. Ngoài ra, không uốn dây quá cong 

hoặc cố định dây quá chặt bằng kẹp, nếu không có thể 

gây cháy hoặc chạm chập điện.  
 

Trọng lượng máy khoảng 56 kg. Công tác lắp đặt máy cần 

phải do hai hoặc nhiều người hơn thực hiện.  

 

Không nối nguồn cho đến khi công tác lắp đặt máy hoàn 

tất, nếu không máy có thể hoạt động và gây thương tích khi 

bất cẩn nhấn bàn đạp.   

Phải đảm bảo máy được nối đất. Nếu nối đất không an 

toàn, sẽ có nguy cơ cao bị điện giật nghiêm trọng và 

cũng có thể có các vấn đề với hoạt động chính xác của 

máy. 

  
 

Lắp nắp an toàn cho đầu máy và motor. 

3-1. Bản vẽ mặt bàn 
・ Chiều dày của bàn ít nhất là 40mm và đủ cường độ để chịu được trọng lượng và độ rung của máy may.  

・ Kiểm tra hộp điều  khiển phải ít nhất cách chân 10mm. Nếu hộp điều  khiển quá gần chân, có thể làm máy hoạt động không 

chính xác.  
 

Lỗ tựa đầu 

Lỗ chốt chỉ 

Chân bàn 

Lỗ luồn 

dây 

Hộp điều khiển 

   Tán khía  

Xả dầu bôi trơn 

Lỗ đi dây bảng 

điều khiển 

sâu 
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3-2. Lắp đặt hộp điều khiển 
 

  THẬN TRỌNG  

Hộp điều khiển nặng, vì vậy cần phải có hai hoặc nhiều người hơn lắp đặt. Ngoài ra, thực hiện từng bước để đảm bảo 

hộp điều khiển không bị rơi. Nếu không có thể dẫn đến việc hộp rơi vào chân gây thương tích hoặc hộp bị hỏng.   

Trước khi lắp đặt hộp điều khiển, kiểm tra thẻ model (a) trên hộp điều khiển ghi là “HX800C” để chỉ rõ đây là hộp điều khiển HX cho 

loại máy may HE-800C.  

 

Tháo sáu con ốc  (1), và tháo nắp hộp 

điều khiển (2). 

LƯU Ý: 

Khi mở nắp (2), giữ chặt để không bị 

rơi xuống.  

(3) Bu lông [4 cái.] 

(4) Ốc [4 cái.] 

(5) Hộp điều khiển 

(6) Long đền phẳng [4 cái.] 

(7) Đai ốc [4 cái. ] 

(8) Đai ốc [4 cái. ] 

 

*  Siết 4 ốc (7) cho đến khi khe hở giữa 

đế bàn và mặt trên của khung đỡ (9) là 

14mm.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

LƯU Ý: 

Kiểm tra hộp điều khiển (5) cách chân 

ít nhất là 10mm. Nếu hộp điều khiển (5) 

và chân quá gần nhau, có thể làm cho 

máy may hoạt động không chính xác.  

4202B 

Người 

vận 

hành 

Bàn 

Chân

n 

10mm hoặc 

hơn 

4736M 
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3-3. Lắp đặt tán khía   
 

 
Lắp đặt 4 tán khía (1) phía bên dưới bàn làm việc.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3-4. Lắp đặt đế máy 
 

 

 
1. Đặt đế máy (1) lên trên cùng của bàn 

làm việc và  lắp vào 4 vòng đệm (2).  

2. Tạm thời vặn 4 tán khía (4) vào 4 bu 

lông (3), và sau đó cố định đế máy (1) 

3. Lắp  đế máy  (1) với 3 long đền phẳng 

(5) và ốc gỗ (6), và sau đó lắp 2 nắp cao 

su (7).  

4. Tháo 4 bu lông (3).  

5. Đặt nam châm (8) vào vị trí như trong 

hình minh họa. 

4737M 

4069M 
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3-5. Lắp đặt đầu máy 
 

 
1. Đặt hai bản lề (1) để chúng cân bằng 

như trong hình minh họa bên trái và sau 

đó đặt đầu máy nhẹ nhàng lên trên đế 

máy (3) để dây điện  (2) không bị kẹp.  

LƯU Ý: 

 Đế máy  (3) được làm tự nhựa, vì thế 

cẩn thận không va chạm với đầu máy 

khi đặt đầu máy trên đó.  

 Đảm bảo gờ đỡ (4) không chạm vào 

đế máy  (4).  

 

 

 

 
 

2. Lắp đầu máy bằng 4 long đền vênh (5) 

và 4 bu lông (6).  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3-6. Lắp đặt thanh đỡ đầu máy 
 

 
(1) Thanh đỡ đầu máy 

LƯU Ý: 

Ấn mạnh thanh đỡ đầu máy (1) vào lỗ 

của bàn. 

Nếu trụ đỡ đầu máy (1) không được đẩy 

đi hết cỡ, đầu máy sẽ không chắc chắn 

khi nghiêng máy. 

4738M 

4739M 

4740M 
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3-7. Lắp đặt bảng điều khiển  
 

 
(1) Bảng điều khiển  

(2) Ốc  [4 cái.] 

(3) Miếng đệm [4 cái.] 
 

1. Luồn dây của bảng điều khiển  (1) qua lỗ bàn.  

2. Nới lỏng hai ốc (4) ở cạnh của hộp điều 

khiển, mở tấm ép dây (5) theo hướng 

mũi tên và luồn dây qua lỗ vào trong 

hộp.  
 

LƯU Ý: 

Kiểm tra dây của bảng điều khiển 

không bị kẹp khi cố định bảng điều 

khiển  vào bàn. Dây sẽ bị hỏng nếu bị 

kẹp.  

4741M 

4742M 
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3-8. Lắp thanh chặn dầu 
 

 
1. Nghiêng nhẹ đầu máy ra phía sau.  

2. Lắp thanh chặn dầu (1) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3-9. Nối dây 
 

 
1. Luồn bó dây (1) qua lỗ vào bàn làm 

việc 

2. Luồn bó dây (1) qua lỗ (2) vào hộp điều 

khiển.  

3. Kết nối chắc chắn các chân cắm  như 

trong bảng bên dưới (tham khảo trang 

tiếp theo) 

4743M 

4744M 

4745M 
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            <Bo mạch P.C chính > 

 

 
 

 

 

Khóa kẹp dây 

chắc chắn. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

<Bo mạch P.C dao cắt> 
 
 

<Bo mạch P.C bộ 

nguồn>  
 

 

4746M 
 

 

 

Chân cắm 
Vị trí đấu nối trên bo mạch P.C 

chính 
Kẹp dây 

Đầu dò dao cắt 06 chốt P7 (SENSOR2) (4) (5) 

Đầu dò cầu răng cưa và đầu dò đứt chỉ 12 chôt P8 (SENSOR1) (4) (5) 

Công tắc DỪNG 06 chốt P9 (HEAD) (4) (5) 

Công tắc an toàn 03 chốt P14 (HEAD-SW) (5) 

Bộ nhớ đầu máy 06 chốt P16 (HEAD-MEM) (5) 

Đầu dò zigzag kim, bộ mã hóa zigzag kim 05 chốt (trắng) P17 (X-ENC) (5) 

Bộ mã hóa cầu răng cưa 05 chốt (xanh) P18 (Y-ENC) (5) 

Đầu dò bàn ép, bộ mã hóa bàn áp 05 chốt (đen) P19 (P-ENC) (5) 

Motor zigzag 04 chốt (trắng) P21 (XPM) (6) 

Motor cầu răng cưa 04 chốt (xanh) P22 (YPM) (6) 

Motor bàn ép 04 chốt (đen) P23 (PPM) (6) 

Nam châm nhả lực căng chỉ 4 chốt P3 (SOL2) (6) 

 

Chân cắm Vị trí đấu nối trên dao cắt P.C Kẹp dây 

Nam châm dao cắt 04 chốt P2 (SOL) – 

LƯU Ý: Đi dây motor zigzag, cẩu răng cưa và bàn ép và nam châm nhả lực căng chỉ sao cho không chạm vào bo P.C dao cắt và bo 

P.C bộ nguồn.  

(Tiếp tục ở trang sau ) 
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             <Bo mạch P.C motor> 
 

 
Khóa kẹp dây 

chắc chắn. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Chân cắm 
Vị trí các chân cắm trên bo mạch P.C 

motor 
Kẹp dây 

Motor trục chính04 chốt (UVW) (7) 

Đồng bộ 10 chốt P11 (SYNC) (4) (5) 

Bảng điều khiển 04 chốt P3 (PANEL) (4) (5) 

 
 

4. Đóng tấm trượt kẹp dây (3) theo chiều mũi tên bên trái và cố 

định bằng cách siết hai ốc (2) 

LƯU Ý: Đóng kín tấm trượt kẹp dây (3) sao cho các vật thể lạ, 

côn trùng hay động vật nhỏ không thể vào bên trong 

hộp điều khiển.  

5. Kiểm tra các dây (1)  không bị kéo căng, sau đó nghiêng đầu 

máy trở lại vị trí ban đầu. 

4748M 
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3-10. Nối đất 
 

  THẬN TRỌNG 
 
Bảo đảm nối đất. Nếu nối đất không an toàn, sẽ có nguy cơ cao bị điện giật nghiêm trọng và cũng có thể xảy ra các vấn đề với 
hoạt động chính xác của máy. 

 

 

(1) Dây nối đất từ đầu máy (vị trí nối đất đã được đánh dấu) 

* Dây nối đất được siết với lực: 1.0±0.1 N･m. 

LƯU Ý: Cần phải nối đất chắc chắn để đảm bảo an toàn. 

4749M 
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3-11. Lắp đặt biên nối bàn đạp 
 

 
(1) Tay nối 

(2) Đai ốc 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Điều chỉnh áp lực bàn đạp 

Nếu máy bắt đầu chạy khi chân tựa nhẹ trên bàn đạp hoặc nếu áp lực bàn đạp quá yếu, điều chỉnh vị trí (từ a đến d) tại đó lò xo bàn đạp 

(3) được móc lên trên cần bàn đạp (4) 

Áp lực bàn đạp sẽ tăng lên từ vị trí a đến vị trí d. 

 

Điều chỉnh áp lực ngược bàn đạp 

1. Nới lỏng đai ốc (5) và xoay ngược bu lông (6) 

* Áp lực ngược bàn đạp sẽ mạnh hơn khi siết chặt bu lông (6) và nhẹ hơn khi nới lỏng bu lông (6).  

2. Siết chặt đai ốc (5). 

  
 

Điều chỉnh hành trình bàn đạp 

Tháo đai ốc (2) và sau đó dịch chuyển thanh  nối (1) từ vị trí trong hình <A> đến vị trí trong hình <B>. Hành trình bàn đạp sẽ 

tăng lên xấp xỉ 1,25 lần.  

* Việc điều chỉnh này cũng ảnh hưởng đến áp lực bàn đạp và áp lực ngược bàn đạp, vì thế việc cài đặt này sẽ được điều chỉnh cần thiết.  

4751M 4752M 

4750M 
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3-12. Lắp cọc chỉ 
 

 
(1) Cọc chỉ 

 

LƯU Ý: 

Siết chặt đai ốc (4) để hai đệm cao su (2) 

và long đền (3) được kẹp chắc và để cọc 

chỉ (1) không dịch chuyển.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3-13. Lắp đặt miếng bảo vệ mắt 
 

   THẬN TRỌNG 

Phải lắp tất cả các bộ phận an toàn trước khi sử dụng máy. Nếu sử dụng máy không lắp các bộ phận an toàn, có thể bị thương 

tích.  

 
(1) Tấm bảo vệ mắt 
(2) Long đền 

(3) Ốc 

4753M 

4754M 
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3-14. Tra dầu 
 

 THẬN TRỌNG 
                 

               Tắt công tắc nguồn trước khi tra dầu, nếu không máy có thể hoạt động và gây thương tích khi bất cẩn nhấn bàn đạp. 
 

 

Phải mang kính bảo vệ và găng tay khi tra dầu mỡ để khỏi bắn vào mắt, da. 

Thêm vào đó, không nuốt dầu hoặc mở bởi vì chúng có thể gây nôn và tiêu chảy.  

Để dầu mỡ xa tầm tay trẻ em. 

Cẩn thận không để kẹt tay khi đưa đầu máy về vị trí ban đầu sau khi nghiêng  

 Bảo đảm dầu luôn được tra đầy đủ trước khi sử dụng hoặc sau khoảng thời gian dài không sử dụng, khi sử dụng lại phải kiểm tra mức 

dầu như bên dưới. 

Dầu sử dụng có ký hiệu: <JX Nippon Oil & Energy Corporation Sewing Lube 10N; VG10> được Brother chỉ định. 

* hoặc loại tương đương <Exxon Mobil Essotex SM10; VG10>. 
 

3-14-1. Tra dầu vào đế máy 
 

1. Nghiêng nhẹ đầu máy. 
2. Tra dầu vào máng cho đến khi mức dầu 

đạt đến dấu “HIGH”. 

3. Nghiêng đầu máy nhẹ nhàng về vị trí ban 

đầu 

* Định kỳ kiểm tra mức dầu trong máng. 

Nếu mức dầu chạm đến mức “LOW”, phải 

tra thêm dầu. 

* Thay thế dầu mới, khoảng 06 tháng/lần 

 

 

 

 

 

 

 

 

3-14-2. Tra dầu nắp trên thân máy 
 

Tra khoảng 5-6 giọt dầu vào lỗ (1) trên thân 

máy 

* Khi máy hoạt động ta có thể kiểm tra 

dầu bơm lên thông qua cửa sổ (2). Nếu 

không có dầu bơm lên, các bộ phận của 

máy có khả năng bị kẹt lại. 

4072M 

3898Q 
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3-14-3. Tra dầu ổ máy 
 

 Khi máy vừa được lắp đặt hoặc máy không sử 

dụng một thời gian dài, ta phải tra 2-3 giọt dầu 

vào ổ máy trước khi cho máy hoạt động. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Điều chỉnh dầu tra vào ổ máy 

1. Tháo rời nắp cao su  (2). 

2. Xoay ốc (3) để chỉnh lượng dầu bơm 

vào ổ máy 

* (4) điều chỉnh sao cho lượng dầu ra 

khoảng 10 chấm khi may với tốc độ 3000 

v/p với 03 vòng khuy = 114 mũi. Sử dụng 

giấy test (4). Theo hướng dẫn: vị trí tối ưu 

đạt được khi ốc hiệu chỉnh lực nén (3) 

được siết hết mức có thể, sau đó nới lỏng 2 

vòng.  

 

 

 

 

 

 
 

3-15. Nối dây nguồn 
 

 

Chân cắm phải  phù hợp với điện áp (xem trang 

sau) 

<Tiêu chuẩn EU > 

(1) Hộp lọc 
(2) Ốc [4 cái ] 

(3) Ghim [7 cái ] 

(4) Dây nguồn 

1. Gắn một công tắc và dây cáp vào dây 

nguồn (4) (dây xanh và vàng là dây nối 

đất) 

2. Sử dụng phích cắm thích hợp 

LƯU Ý: 

• Khi ráp các kẹp dây (3) lưu ý không đóng 

quá chặt làm cứa đứt các dây dẫn. 

• Không nên sử dụng dây điện kéo dài, nếu 

không có thể ảnh hưởng đến hoạt động của 

máy. 

Bảo đảm nối đất. Nếu nối đất không 
an toàn, sẽ có nguy cơ cao bị điện 
giật nghiêm trọng và cũng có thể 
xảy ra các vấn đề với hoạt động 
chính xác của máy.  

 

   THẬN TRỌNG 

Thêm 

Bớt 

4756M 

4755M 

< Nhìn từ bên dưới bàn > 

Hộp điều 

khiển 

Chân 

Dây vàng và xanh( nối đất) 4935M 
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  THẬN TRỌNG  

Đảm bảo nối đất. Nếu nối đất không an toàn, sẽ có nguy cơ cao bị điện giật nghiêm trọng và cũng có thể xảy ra các vấn đề với 
hoạt động chính xác của máY.  

 

Nối dây đáp ứng các yêu cầu về điện áp 
 

<Hệ thống 200 V > 

(1) Công tắc nguồn 

(2) Ốc [2 cái] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

(3)  Phích cắm ba chốt 
(4) Dây nguồn 

(5) Đinh kẹp [5 cái] 

 

 

 
1. Nối phích cắm thích hợp cho dây nguồn 

(4). (Màu xanh và vàng là nối đất.) 

2. Cắm phích cắm vào ổ cắm có nối đất 

phù hợp.  

 
LƯU Ý: 

• Cẩn thận khi dập các ghim (5) để không 

làm hỏng dây nguồn. 

• Không nên sử dụng dây điện kéo dài, nếu 

không có thể ảnh đến hoạt động của máy.                                                                                                                                                          
 

3. Sử dụng 6 ốc để siết nắp hộp điều 
khiển. Kiểm tra xem dây nguồn có bị 
nắp kẹp không.  

4757M 

Dây vàng và xanh (nối 

đất) 

Người vận 

hành 

4145M 
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<Hệ thống 100 V / 400 V > 

(1) Công tắc nguồn 

(2) Ốc  [2 cái] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
(3) Hộp biến áp 

(4) Các tấm của hộp biến áp [2 cái] 

(5) Ốc [có Long đền] 

(6) Phích cắm 3 chốt 

(7) Ghim [6 cái ] 
(8) Kẹp dây [2 cái ] 

(9) Dây nguồn 

 

 

 

1. Nối phích cắm thích hợp vào dây (9) 

(Màu xanh và vàng  là dây nối đất).  

2. Cắm phích cắm vào ổ cắm có nối đất.  

 

• Bên trong hộp điều khiển sử dụng nguồn 

một pha 
 

LƯU Ý: 

• Nếu không nối đất an toàn, có thể gây 

chạm chập điện, lỗi hoạt động, hư hỏng 

các cấu kiện điện tử như bo mạch  P.C.  

• Cẩn thận khi dập các ghim (7) dể không 

làm hỏng dây.  

• Không nên sử dụng dây điện kéo dài, nếu không 

có thể ảnh hưởng đến hoạt động của máy.   

.  

 

3. Sử dụng 6 ốc để siết nắp của hộp điều 

khiển. Kiểm tra dây có bị nắp kẹp 

không.  

4758M 

Dây vàng và xanh (nối 

đất) 
4936M 

Người 

vận hành 

4145M 
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3-16. Kiểm tra công tắc an toàn 
 

 
1. Bật công tắc nguồn (1). 
2. Kiểm tra xem có lỗi xảy ra trên bảng 

điều khiển không. 

<Nếu có một trong các lỗi sau xuất 

hiện >  

Nếu công tắc an toàn (2) không bật , lỗi  

[E050], [E051] hoặc [E055] sẽ xảy ra 

1) Nới lỏng 02 ốc (3), và hiệu chỉnh công 

tắc an toàn (2) đến vi trí không còn xuất 

hiện lỗi. 

2) Siết chặt hai bu lông (3). 

3. Sau khi kiểm tra không còn các lỗi, tắt 

công tắt nguồn (1) 

 

 

 

 

 

 

 

3-17. Lắp đặt nắp che motor 
 

 
1. Lắp nắp che motor (2) bằng ba ốc (1) 

(khác <A>) 

LƯU Ý: 

Cẩn thận không kẹp dây (3) khi lắp 

nắp che motor (2) 

2. Nới lỏng ốc (4) và sau đó mở nắp (5). 

(Hình <B>) 

LƯU Ý: 

 Nếu bạn cố gắng mở nắp trượt (5) 

thêm nữa khi nó đã mở hoàn toàn, 

nắp trượt (5) có thể bị hỏng.  

 Nếu góc mở của nắp trượt (5) quá 

nhỏ, nắp trượt (5) sẽ đóng nhờ trọng 

lượng riêng, lúc đó ngón tay hoặc vật 

thể khác có thể bị kẹt (Hình <C>)  

3. Siết chặt ốc (1) ở <A>  để giữ chặt nắp 

che motor (2) 

4. Sau khi nắp che motor (2) được lắp, 

đóng nắp trượt (5) và siết chặt ốc  (4) để 

giữ.  

4762M 

4760M 

4761M 
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3-18. Lắp đặt bàn phụ 
 

 
1. Tạm thời lắp 02 thanh đỡ (1) vào mặt 

bàn phụ (2) bằng 04 bu lông (3). 

2. Lắp mặt bàn phụ (2) vào thân máy 

(3) bằng 02 bu lông (5). 
3. Trong khi đẩy nhẹ mặt bàn phụ (2) kiểm 

tra xem không có khoảng hỏ giữa thân 

máy (4) và mặt phụ (2), sau đó siết  chặt 

bốn bu lông (3). 

 

Lắp sao cho không 

có khe hở 

4763M 
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4. CHUẨN BỊ TRƯỚC KHI MAY 
4-1. Lắp đặt kim 

 

   THẬN TRỌNG  
               

                                            Tắt nguồn trước khi lắp đặt kim, nếu không máy có thể hoạt động và gây thương tích khi bất cẩn nhấn bàn đạp. 

 

 
 

Sử dụng kim Schmetz Nm 134 

1. Nới lỏng ốc hãm (1). 

2. Lắp đặt kim vào hết chân và xoay kim sao cho rãnh vát kim 

hướng về phía bạn. 

3. Siết chặt ốc hãm (1). 

 

[Kim theo máy] 
 

Yêu cầu -2 -3 

Kim 134 Nm90 134 Nm75 

Rãnh 

Trước 

4764M 
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4-2. Xỏ chỉ trên 
 

 THẬN TRỌNG  

   Sử dụng chế độ xỏ chỉ hoặc tắt nguồn trước để thực hiện xỏ chỉ:  

 

 

Xỏ chỉ đúng theo hình minh họa. 

▪ Khi kéo chỉ từ cụm đồng tiền zigzag (1), di chuyển cần nhả lực chỉ (2) theo chiều mũi tên để mở đồng tiền sức căng (3) để kéo chỉ ra dễ 

dàng hơn. 

▪ Sau khi xỏ chỉ qua thanh dẫn chỉ (4), luồn chỉ xuống rãnh dẫn chỉ (5) như trong hình để dễ dàng  xỏ chỉ.  

▪ Đẩy trụ kim về phía bên phải để dễ dàng luồn chỉ qua kim. 

* Khi máy luồn chỉ ở chế độ xỏ chỉ, đồng tiền sức căng (3) sẽ mở và kim sẽ dịch chuyển đến phía bên phải để dễ dàng xỏ chỉ trên (xem 

trang tiếp theo)  
 

LƯU Ý: 

▪ Nếu bạn bắt đầu may mà không xỏ chỉ qua thanh dẫn chỉ (5), lỗi “E600” sẽ xuất hiện và máy sẽ dừng.  

▪ Nếu đồng tiền (đĩa ép chỉ) (6) được sử dụng để ngăn chỉ trên bị nút, rối hoặc lỏng thì không chạm vào nó. Vặn nó một cách nhẹ 

nhàng. Nếu quá chặt, núm vặn sẽ bị hỏng.  

Đối với chỉ khó trượt 

Chỉ sẽ bị kẹt 

or 

Chỉ loại thường Chỉ có độ co giãn cao 

4889M 
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<Chế độ xỏ chỉ > 

Khi máy được xỏ chỉ ở chế độ xỏ chỉ, đồng tiền sức căng sẽ mở và kim di chuyển đến bên phải để dễ dàng xỏ chỉ trên.  

Thêm vào đó, máy sẽ không khởi động chế độ xỏ chỉ, kể cả khi nhấn bàn đạp. 
 

1 Nhấn phím THREAD (phím xỏ chỉ) trong khi máy đang chờ ở chế độ may tự 

động hay chế độ may thử (TEST). 

Nhấp nháy 

       ・ Bàn ép sẽ hạ xuống.  

・ Đồng tiền sức căng sẽ mở hoàn toàn. 

・ Kim dịch chuyển về phía bên phải. 
4203B 4916M 4767M 

2 Xỏ chỉ trên. 

3 Sau khi xỏ chỉ trên xong, nhấn phím THREAD (XỎ CHỈ) 

 

 

 
・ Bàn ép và kim sẽ trở lại vị trí ban đầu 
・ Đồng tiền sức căng sẽ đóng 

 

 

 

4204B 

 

 

<Tham khảo> 

 

 

Nếu bạn nhấn phím  ▼ ở chế độ xỏ chỉ, kim sẽ trở lại vị trí giữa. 

Nếu bạn nhấn phím ▲ kim sẽ di chuyển về phía bên phải.

4769M 

CHÉ ĐỘ XỎ CHỈ 
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4-3. Đánh suốt chỉ dưới  
 

 THẬN TRỌNG  
Không chạm vào bộ phận đang chuyển động hoặc ấn bất kỳ vật gì vào  máy trong khi đánh suốt chỉ dưới vì có thể gây thương 

tích hoặc hỏng máy.  

 

 
1. Đặt suốt vào trục đánh suốt (1) 

2. Xỏ chỉ như trong hình minh họa, đánh suốt chỉ quanh trục vài lần, sau đó nhấn vào lò xo ép suốt chỉ (2) 

3. Bật công tắc nguồn 

4. Nhấn bàn đạp về bước 2 (Tiến hành dò vị trí Home) 

5. Nhấn phím AUTO (3) để thay đổi chế độ sang chế độ may tự động. 

6. Trong khi nhấn phím WIND (ĐÁNH SUỐT) (4), nhả bàn đạp về bước 2. 

7. Khi máy bắt đầu làm việc, nhả phím WIND (4) và nhấn bàn đạp cho đến khi việc đánh suốt hoàn thành.  

 (Sau khi đánh suốt xong (80% đến 90% đường kính suốt), lò xo ép suốt chỉ (2) sẽ tự động quay lại. 

8. Khi đánh suốt hoàn thành, nhả bàn đạp.  

9. Tháo suốt, móc chỉ lên dao cắt (5) và sau đó kéo suốt theo hướng mũi tên để cắt chỉ.  
 

Điều chỉnh lượng chỉ suốt chỉ 

Nới lỏng ốc (6) và di chuyển lò xo ép suốt chỉ  (2) để điều 

chỉnh.  

 

 

 

 

 

 

 
Nếu suốt chỉ không đều 

Nới lỏng ốc (7) và di chuyển cụm đánh suốt (8) lên và xuống 

để điều chỉnh.  

*  Đối với trường hợp A, di chuyển cụm đánh suốt (8) xuống 

và đối với trường hợp B, di chuyển lên.  

 

4770M 

4891M 4205B 

4892M 

Thuyền A 

4772M 
Thuyền B 
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4-4. Lắp đặt thuyền  
 

 THẬN TRỌNG  

Tắt công tắc nguồn trước khi lắp đặt thuyền  

Máy có thể hoạt động nếu vô tình nhấn vào bàn đạp, có thể gây thương tích.   

 

 

1. Đưa suốt vào trong thuyền như minh họa.  
LƯU Ý: Nếu suốt được ấn ngược lại phía trước, suốt sẽ quay tròn tự do và động cơ xung sẽ sai bước.  

2. Luồn chỉ qua rãnh (1) và sau đó xuống dưới lò xo căng (2) và xuyên qua rãnh (3).  

3. Khi may  mũi may thường, kéo xấp xỉ 40mm chỉ ra từ lỗ chỉ (4) và khi may mũi xương cá, kéo xấp xỉ 40mm chỉ ra khỏi lỗ chỉ (5).  

 

4. Mở nắp ổ máy  

5. Giữ cò trên thuyền và đưa thuyền vào trong ổ máy 

6. Đóng nắp ổ máy

Mũi may   Mũi may xương cá                 

 thường   

2812

Q 

4773M 
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4-5. Lực căng chỉ 

Hình dạng của đường may cho tất cả các mẫu được lưu trữ trong chương trình 1 đến 50 có thể được cài đặt sử dụng thông số 53. Thực 

hiện các điều chỉnh sau theo hình dạng đã được thiết lập.   

[Mẫu mũi may] 

Mũi may thường 

Với mẫu mũi này có chỉ trên nằm ở mặt trên và chỉ dưới nằm ở mặt dưới vải theo hình dạng zigzag thì gọi là mũi may thường. Mẫu này 

giống với mẫu zigzag của máy may zigzag mũi may thắt nút.   

Mũi may xương cá   

Với mẫu mũi này có lực căng chỉ trên cao và kim may theo một đường thẳng  xuyên qua các mũi may trung tâm trong khi chỉ dưới di 

chuyển từ trái sang phải và quấn vòng qua chỉ trên được gọi là mũi may “xương cá”. 
 

[Tham khảo Lực căng chỉ] 
 

Mẫu mũi may Mũi may thường Mũi may xương cá 

Chỉ trên Chỉ co giãn #50 Chỉ thường #60 Chỉ co giãn #50 Chỉ thường #60 

Chỉ dưới Chỉ co giãn #50 Chỉ thường #60 Chỉ co giãn #50 Chỉ thường #60 

Lực căng chỉ trên (N) 0.3 - 0.7 0.40 - 0.75 0.75 - 2.00 1.0 - 2.5 

Lực căng chỉ dưới (N) 0.15 - 0.35 0.05 - 0.25 

Chiều cao lò xo cò giật chỉ  (mm) 4 - 6 

Lực lò xo cò giật chỉ (N) 0.1 - 0.2 

 

4-5-1. Lực căng chỉ dưới 
 

 
Mũi may thường  

Điều chỉnh bằng cách xoay ốc hiệu chỉnh (1) cho đến khi 

thuyền suốt rơi xuống với mức xoay nhẹ (0.15-0.35N) trong 

khi phần chỉ thừa từ thuyền suốt được giữ lại. 
 

Mũi may xương cá  

Điều chỉnh bằng cách xoay ốc hiệu chỉnh (1) cho đến khi 

thuyền suốt rơi xuống  nhẹ nhờ trọng lượng (0.05-0.25N) trong 

khi phần chỉ thừa từ thuyền suốt được giữ lại. 

Mũi may thường  Mũi may xương cá 

Trước Sau Trước Sau 

1228Q 1229Q 

Chùng 

hơn 

Căng hơn 

2813Q 
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4-5-2. Lực căng chỉ trên 

Mũi may thường  

Để đảm bảo đường may nằm trong khu vực đính bọ và zigzag, điều chỉnh lực căng chỉ trên trong khi đĩa ép zigzag đang mở như hình 

minh họa “[A]” Đĩa ép zigzag (1) mở” như bên dưới.  

Mũi may xương cá  

1. Đầu tiên, để đảm bảo đường may nằm  trong  khu vực đính bọ , điều chỉnh lực căng chỉ trên trong khi đĩa ép zigzag mở như trong hình 

minh họa “[A]” Khi đĩa ép zigzag (1) mở như bên dưới.  

2. Tiếp theo, để đảm bảo mũi may nằm trong  khu vực xương cá, điều chỉnh lực căng chỉ trên trong khi đĩa ép zigzag đóng như trong hình 

minh họa  “[B] ” Khi đĩa ép zigzag (1) đóng như bên dưới.  

Phương pháp điều chỉnh 

Sử dụng chế độ xỏ chỉ để điều chỉnh theo quy trình bên dưới.  

Thêm vào đó, quá trình này an toàn vì máy sẽ không khởi 

động, thậm chí khi nhấn bàn đạp.  

 
[A] Khi đĩa ép zigzag (1) mở 

1. Nhấn phím THREAD. 

 (Máy sẽ chuyển sang chế độ xỏ chỉ. Đĩa ép zigzag (1) sẽ 

mở hoàn toàn.).  

2. Xoay cụm đồng tiền (2) để điều chỉnh lực căng cho khu 

vực đính bọ và khu vực zigzag.  

3. Đo lực căng chỉ trên như trong hình minh họa.  

4. Nhấn phím THREAD để thoát khỏi chế độ xỏ chỉ.  
 

[B] Khi đĩa ép zigzag (1) đóng  

1. Nhấn phím THREAD. 

(Máy sẽ chuyển sang chế độ xỏ chỉ) 

2. Nhấn phím ▼. 

(Khi đĩa ép zigzag (1) đóng hoàn toàn.) 

3. Xoay cụm đồng tiền (3) để điều chỉnh khu vực may xương 

cá.  

4. Đo lực căng chỉ trên như trong hình minh họa.  

5. Nhấn phím THREAD để thoát khỏi chế độ xỏ chỉ.  

Mũi may thường Mũi may xương cá 

[A] Khu vực 
Zizag 

[B] Khu vực 
xương cá 

[A] Khu vực đính bọ 

khuy đầu – cuối 

[A] Khu vực đính bọ 
bọkhuy đầu – cuối 

4774

M 

4775
M 

Mở 

Đóng 

4776
M 
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4-5-3. Chiều cao lò xo cò giật chỉ 
 

Nới lỏng ốc (1) và xoay toàn bộ núm vặn để điều chỉnh chiều 

cao lò xo cò giật chỉ  từ 4-6mm theo tùy theo loại vải được 

may.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4-5-4. Độ căng lò xo cò giật chỉ 
 

 

 
Xoay núm vặn (1) để điều chỉnh độ căng lò xo cò giật chỉ xấp 

xỉ từ 0.1-0.2 N tùy theo loại vải được may..  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4-5-5. Hiệu chỉnh thanh dẫn chỉ 
 

 
 

Vị trí tiêu chuẩn của thanh dẫn chỉ (1) là khi ốc (2) nằm ở vị trí 

đánh dấu. 

Vị trí tiêu chuẩn của thanh dẫn chỉ (3) là khi khe hở giữa nó và 

ốc (4) là 0.5mm như trong hình minh hoạ. 

4777M 

Nhỏ hơn 

Mạnh 
hơn 

3958Q 

Vị trí đánh 
dấu 

 0.5mm  

3960Q 
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5. SỬ DỤNG MÁY MAY 

(BẢNG ĐIỀU KHIỂN: THAO TÁC CƠ BẢN) 
5-1. Tên và chức năng của từng bộ phận trên bảng điều khiển 

(1) Đèn hiển thị nguồn 

Bật sáng khi mở nguồn. 

(2) Màn hình 

Hiển thị các thông tin như số chương trình và đoạn tin. 

(3) Đèn cảnh báo 

Nhấp nháy khi báo lỗi có thể khởi động lại và phát sáng 

khi báo lỗi không thể cài đặt lại. 

(4) Phím Reset (Cài đặt lại) 

Phím này được dùng để cài đặt lại các lỗi và cài đặt lại giá 

trị bộ đếm sản phẩm 

(5) Phím  

Phím dùng để giảm  giá trị trong các số chương trình và 

các tham số. 

(6) Phím  

Phím dùng để tăng  giá trị trong các số chương trình và 

các tham số. 

(7) Phím  

Phím dùng để giảm  giá trị cho cài đặt  tham số và cài đặt 

công tắc bộ nhớ. 

(8)      Phím 

Phím dùng để tăng  giá trị cho cài đặt  tham số và cài đặt 

công tắc bộ nhớ.. 

(9) Phím Enter 

Dùng để xác nhận các giá trị tham số được cài đặt và các 

công tắc bộ nhớ 

(10) Phím tắt 1 

Dùng để thay đổi cài đặt “tốc độ may (đường zigzag)”. 

(11) Phím tắt 2 

Dùng để thay đổi cài đặt “chiều dài lỗ khuy”. 

(12) Phím tắt 3 

Dùng để thay đổi cài đặt “mũi may Zigzag”. 

(13) Phím tắt 4 

Dùng để thay đổi cài đặt “chiều rộng mũi may Zigzag”. 

(14) Phím tắt 5 

Dùng để thay đổi cài đặt “khoảng hở dao cắt X ”. 

(15) Phím tắt 6 

Dùng để thay đổi cài đặt “số lần may lược dạng chữ nhật” 

 

 

 

(tiếp tục trang sau) 

4206B 
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(16) Phím AUTO 

Chuyển đến chế độ may tự động. 

Đèn “AUTO” sẽ phát sáng khi chuyển sang chế độ may. 

(17) Phím TEST 

Chuyển đến chế độ may thử. 

Đèn “TEST” sẽ phát sáng khi chế độ may thử hoạt động. 

(18) Phím PROGRAM (Phím chương trình) 

Chuyển đến chế độ cài đặt tham số cho chương trình may 

(bao gồm các chương trình vòng) 

(19) Phím MEMSW (công tắc bộ nhớ)  

Chuyển đến chế độ cài đặt công tắc bộ nhớ. Đèn “MEMSW” 

sẽ phát sáng. 

(20) Phím R/W (đọc/viết) 

Chuyển đến chế độ đọc/viết dữ liệu.  

Đèn “R/W” sẽ phát sáng 

(21) Phím THREAD 

Chuyển đến chế độ xỏ/xỏ chỉ kim.  

Đèn “THREAD” sẽ phát sáng 

(22) Phím CUTTER ON 

Chuyển đến chế độ tắt/mở hoạt động dao chém.  

Đèn “CUTTER ON” sẽ phát sáng. 

(23) Phím WIND (Đánh suốt)  

Chuyển đến chế độ đánh suốt chỉ dưới.  

Đèn “WIND” sẽ phát sáng 

(24) Phím COPY 

Chuyển đến chế độ sao chép chương trình. 

Đèn “COPY” sẽ nhấp nháy khi chế độ này  hoạt động. 

(25) Phím FUNC (chức năng) 

Dùng để hiển thị màn hình hỗ trợ. 

(26) Khe SD card 

Khe sử dụng SD card. 

4207B 
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5-2. Khởi động máy 
 

1 Đẩy công tắc nguồn về phía ON (1). 

Đèn hiển thị nguồn (2) sẽ phát sáng, và nội dung hiển thị trên màn hình (3) 
theo thứ tự sau: 

 

 
 

 
4208B 

 
 

 

 
Diện tích may Hiển thị khoảng 2 giây 

 
4209B 

 

 
 

 

 

 

 

 
4780M 4917M 

2 Nhấn bàn đạp (4). 

 

 

 

 

 

・ Trụ kim và bàn ép di chuyển đến vị trí chuẩn. 

・ Màn hình hiển thị điều kiện chờ*1 cho chế độ đã kích hoạt khi vận hành 

dừng lần cuối (nếu đó là chế độ may tự động, chế độ may TEST hoặc 

chế độ chương trình) 
4784M 

*1: “Điều kiện chờ” là tên của khoảng thời gian từ lúc chuyển sang một trong các chế độ này cho đến khi máy bắt đầu vận hành lần đầu. 

NHẤN BÀN ĐẠP ĐỂ 

VỀ VỊ TRÍ HOME 
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5-3. Sử dụng bàn đạp 
 

1. Khi không nhấn bàn đạp (A), bàn ép ở vị trí cân bằng (Hình 1) 

2. Khi nhấn bàn đạp về bước 1 (B), bàn ép sẽ rơi xuống  (Hình 2).  

Khi nhả bàn đạp, bàn ép trở về vị trí cân bằng. (Hình [1]) 

3. Khi nhấn bàn đạp về bước 2 (C) máy bắt đầu may. (Hình 3) 

4. Khi nhấn bàn đạp về phía sau (D), bàn ép nâng lên cao hơn vị trí cân bằng (Hình 4) 

Việc này giúp chèn và tháo vật liệu.  

* Bàn ép nâng lên khi nhấn bàn đạp về phía sau và trở về vị trí cân bằng khi nhả bàn đạp.  

<Bàn ép > 3906Q 

Sau khi may 

[4] 

<Bàn đạp> 

[1] [2] [3] 

Nhấn bàn đạp về sau 

(Nạp và tháo nguyên liệu) 
Vị trí cân bằng 

Bàn đạp bước 1 (khi 

định vị vật liệu) 

Bàn đạp bước 2 
(khi bắt đầu) 
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5-4. Phương pháp cài đặt chương trình 

Bạn nên đăng ký các mẫu thường được may là chương trình. Sau khi chương trình được đăng ký, bạn có thể tìm lại các mẫu muốn may 

một cách đơn giản bằng cách chọn một số chương trình, giúp tiết kiệm thời gian cài đặt lại mẫu may. 

 Thông thường có đến 50 chương trình có thể đăng ký và nội dung có thể thay đổi vào bất cứ  khi nào. Nội dung có thể  được cài đặt 

bằng cách thay đổi các thông số cho từng mục.  

 Tại thời điểm khi giao máy, các nội dung tạm thời sẽ được cài đặt từ chương trình P01 đến P50. (Nội dung tương tự cho tất cả các 

chương trình từ P01 đến P50). Thực hiện theo phương pháp bên dưới để thay đổi nội dung một chương trình trước khi sử dụng.  

 

1 Chuyển sang chế độ may TEST 
 

  
4210B 4786M 

2 Chọn số chương trình từ P01 đến P50 (1) để chọn chương trinh mà bạn muốn thay đổi. 

 

 

 

Chương trình độc lập Chương trình vòng  

(Xem trang 53) 

 

 

 

 

 

 

 
 
Chương trình số (1) thay đổi theo thứ tự mỗi lần khi nhấn phím   . (Phím 

  thay đổi thứ tự theo hướng ngược lại.) 

LƯU Ý: 

Chế độ cài đặt chương trình không sẵn có nếu một chương trình theo chu  

kỳ được chọn.  
4787M 4788M 

3 Chuyển sang chế độ chương trình 

 

 
 

Thống số số (2) đã được chọn trước đó và cài đặt (3) cho thông số sẽ xuất 

hiện trên màn hình.  

*  Bạn cũng có thể bắt đầu chương trình bằng cách nhấn phím tắt. Trong 

trường hợp này, số thông số tương ứng với phím tắt sẽ được chọn (xem 

trang tiếp theo) 

4211B 4918M 
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4 Chọn số thông số (2) cho thông số bạn muốn thay đổi. (Xem phần  “5-4-1. Danh mục thông số”.) 
 

  
4787M 4919M 

5 Thay đổi cài đặt (3) cho thông số 

 

 

 

 

 
Nhấp nháy 

 

* Màn hình nhấp nháy có nghĩa là cài đặt chưa được chấp nhận.  

* Bạn có thể hiển thị cài đặt trên màn hình bằng cách nhấn phím RESET. 

 

  
4792M 4920M 

6 Chấp nhận cài đặt được thay đổi. 
 

 
Sáng 

 

 

* Màn hình sẽ thay đổi từ nhấp nháy sang sáng và điều này có nghĩa là cài 

đặt được chấp nhận.  

* Bạn có thể thay đổi cài đặt bằng cách nhấn các phím ,  , AUTO, 

TEST, MEMSW, R/W hoặc COPY mà không nhấn phím ENTER 
4212B 4934M 

7 
 

Lặp lại các bước từ 4-6 ở trên để thay đổi thông số khác. 

 

 

Các phím tắt 

 

 

Các phím tắt có 6 thông số thường sử dụng 

・ Bạn có thể truy xuất một thông số mong muốn một cách đơn giản 

bằng cách nhấn phím shortcut tương ứng.  

・ Các thông số không thể truy xuất nếu chọn chương trình vòng 

 

(4) Tốc độ may đường zigzag (Thông số số 15) 

(5) Chiều dài lỗ khuy  (Thông số số 02） 

(6) Chiều dài mũi may Zigzag (Thông số số 07) 

(7) Chiều rộng mũi may zigzag (Thông số số 08） 

(8) Khoảng hở dao cắt X (Thông số số 04) 

(9) Số lần may lược dạng chữ nhật  (Thông số số 42) 

 

4795M 
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5-4-1. Danh mục thông số 

・Các thông số không được áp dụng cho một chương trình riêng biệt sẽ bỏ qua và không hiển thị.  

・ Khoảng cài đặt cho phép đối với một vài thông số có thể khác nhau so với khoảng được xác định tùy thuộc vào cài đặt các thông số  khác 

(Xem phần 5-4-4. Các hạn chế chính khi cài đặt các thông số”) 
 

STT Tham số Khoảng cài đặt Đơn vị Giá trị ban đầu 

01 
Mẫu may 

1-20: Hình dạng khuy 21: Dạng 

đính bọ thẳng 

1 1 

1: Chữ nhật 

 

2: Dạng tia 

 

3: Tròn 

 

4: Dạng tia-chữ nhật 

 

5: Tròn-chữ nhật 

 

6: Mắt phụng-chữ nhật 

 

7: Chữ nhật-tia 

 

8: Dạng tròn-tia 

 
9: Mắt phụng-tia 

 

10: Chữ nhật-tròn 

 
11: Dạng tia-tròn 

 

12: Mắt phụng-tròn 

 
13: Chữ nhật-bọ đuôi 

 

14: Dạng tia-bọ đuôi 

 
15: Tròn-bọ đuôi 

 

16: Mắt phụng-bọ đuôi 

 
17: Chữ nhật-bọ ngang 

 

18: Dạng tia-bọ ngang 

 
19: Dạng tròn-bọ ngang 

 

20: Mắt phụng-bọ ngang 

 
21: Dạng bọ thẳng 

 

 

02 Chiều dài lỗ khuy  

4.0–32.0 mm 

Tuy nhiên, phải nhỏ hơn diện 

tích may 

0.1 13.0 (*1) 

03 Vị trí chuẩn dao cắt theo chiều X  -0.50–0.50 mm 0.05 0.00 

04 Khoảng hở dao cắt theo chiều X  -0.40–1.00 mm 0.05 0.40 

 (*1) Nếu kích thước bàn ép được cài đặt 5.4x19mm, giá trị ban đầu đối với chiều dài của lỗ khuy sẽ là 6.0mm.  
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STT Tham số Khoảng cài đặt Đơn vị Giá trị ban đầu 

05 Khoảng hở dao cắt theo chiều Y 

 

0.000–2.000 mm 0.025 1.000 

06 Các chế độ hoạt động của dao (*2) 

 

 
 

1: Cắt trong khi may 

Dao hoạt động khi mũi may cuối 

cùng ở đầu chiết hoàn thành (chế 

độ chuẩn) 

2: Cắt sau khi may 

Hoạt động khi việc may đã hoàn 

thành và bàn ép di chuyển về 

phía sau. 

3: Cắt trước khi may 

Hoạt động ngay lập tức trước khi 

mũi may zigzag bờ trái bắt đầu. 

4: Kết hợp Cắt trước + Cắt trong 

khi may 

Hoạt động 02 lần: 

Hoạt động ngay lập tức trước khi 

mũi may zigzag bờ trái bắt đầu. 

và hoạt động khi mũi may cuối 

cùng ở đầu chiết hoàn thành  

Tuy nhiên, 3 và 4 chỉ có giá trị 

cho chương trình may 02 vòng 

hoặc hơn. 

1 1 

 

 

 

 1: 2: 3: 4: 

 

 
 

 

 

 

 

 
07 Chiều dài mũi may Zigzag 

 

0.20–2.50 mm 0.05 0.35 

08 Chiều rộng mũi may Zigzag 

 

1.00–3.00 mm 0.05 1.50 

09 Độ bù Zigzag (bờ trái) 

 (*3) 

 

30–70% 1 50 

10 Khởi 

động 

chậm 

(*4) 

Tốc độ khi may mũi thứ nhất 

 

500–4,000 mũi/phút 100 500 

11 Tốc độ khi may mũi thứ hai 500–4,000 mũi/ phút 100 500 

12 Tốc độ khi may mũi thứ ba 500–4,000 mũi/ phút 100 1,200 

13 Tốc độ khi may mũi thứ tư 500–4,000 mũi/ phút 100 3,000 

14 Tốc độ may lược (*5)       

 

500–4,000 mũi/ phút 100 2,000 

15 Tốc độ may (phần bờ zigzag) 

 

1,000–4,000 mũi/ phút 100 3,600 

16 Tốc độ may chiết mũi cuối (*5) 

 

500–4,000 mũi/ phút 100 4,000 

17 Tốc độ may chiết mũi đầu (*5) 

 

500–4,000 mũi/ phút 100 4,000 

(*2) Cắt trước khi may được cho phép chỉ khi có may lược hoặc may 2 vòng. Trong các trường hợp khác, cắt trong khi may được thực hiện.  

(*3) Độ bù zigzag sẽ là 50% bất chấp giá trị cài đặt đối với loại mắt phụng  

(*4) Nếu may lược và tốc độ cài đặt vượt tốc độ may lược thì tốc độ trong khi maysẽ bằng tốc độ may lược.  

Nếu không may lược và tốc độ cài đặt vượt tốc độ may (phần zigzag), tốc độ trong khi may bằng tốc độ may (phần zigzag).  

(*5) Nếu tốc độ cài đặt vượt tốc độ may (phần zigzag) thì tốc độ trong khi may sẽ bằng tốc độ may (phần zigzag).  
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STT Tham số Khoảng cài đặt Đơn vị Giá trị ban đầu 

18 Chiều dài chiết mũi đầu 

(ngoại trừ đính bọ đuôi) 

 
 

 

 

0.5–5.0 mm 0.1 1.0 

19 Bước mũi chiết đầu (ngoại trừ dạng tia) 

 

 
 

 

0.10–1.00 mm 0.05 0.30 

20 Chiều rộng chiết đầu (dạng tia) 

 

 
 

 

 

-2.0–2.0 mm 0.1 0.0 

21 Số mũi chiết đầu (chỉ cho dạng tia)    

  
5–11 mũi 2 7 

22 Chiều dài bọ đuôi (chỉ cho dạng bọ  đuôi)                                             

  

1.0–5.0 mm 0.1 3.0 

23 Hiệu chỉnh độ lệch chiết mũi đầu (chỉ 

cho dạng chữ nhật)                    

-1.0–1.0 mm 0.1 0.0 

25 Chiều dài chiết mũi sau 

(ngoại trừ mắt phụng) 

 

0.5–5.0 mm 0.1 1.0 

 
 

 

 
26 Chiều dài mũi  chiết cuối 

(ngoại trừ dạng tia, mắt phụng)  

0.10–1.00 mm 0.05 0.30 

27 Chiều rộng chiết sau 

(ngoại trừ dạng tai, mắt phụng)  

-2.0–2.0 mm 0.1 0.0 

28 Số mũi chiết cuối  

(chỉ dạng tia, mắt phụng) 

 

5–11 mũi 2 7 

 

 

 

4796M 4797M 4798M 4799M 4800M 
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STT Tham số Khoảng cài đặt Đơn vị Giá trị ban đầu 

29 Bán kính mũi khuy mắt phụng 

(chỉ cho Dạng mắt phụng)                    
1.0–3.0 mm 0.1 2.0 

30 Hiệu chỉnh độ lệch chiết mũi sau   

(chỉ cho dạng chữ nhật)  
-1.0–1.0 mm 0.1 0.0 

31 Chiết mũi sau dạng vector 

(chỉ cho dạng chữ nhật) 1: 

 
2: 

 

 
3: 

1: Tam giác 

2: chữ nhật 

3: dạng răng cưa 

1 1 

34 Chiều dài bọ thẳng 

 

7.0–40.0 mm 0.1 13.0 

35 Chiều dài mũi bọ thẳng 

 

0.2–2.0 mm 0.1 0.8 

36 Chiều rộng bọ thẳng 

 

1.5–6.0 mm 0.1 2.0 

38 Số mũi an toàn đầu 

 

0–6 mũi 2 2 

39 Chiều rộng mũi an toàn đầu 

 

0.5–3.0 mm 0.1 0.5 

40 Chiều dài mũi an toàn đầu 

 

0.10–0.80 mm 0.05 0.30 

41 Số lần may lược dạng liên kết 

 
 

0–1 lần 1 0 

42 Số lần may lược dạng chữ nhật 

 

0–9 lần 1 0 

43 May lược dạng răng cưa 
1: 

 

 
2: 

 

 
3: 

OFF: không may lược 

1: chiết mũi trước và sau            

2: chỉ cho chiết mũi sau                 

3: chỉ cho chiết mũi trước 

1 OFF 

(*6) Nếu may lược dạng liên kết và may lược dạng chữ nhật được cài đặt cùng lúc, may lược dạng chữ nhật sẽ thực hiện sau khi may 

lược dạng liên kết.  
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STT Tham số Khoảng cài đặt Đơn vị Giá trị ban đầu 

44 Độ lệch khi may lược 

 

0.30–1.00 mm 0.05 0.80 

45 Độ dài an toàn đầu khi may lược 

 

2.0–10.0 mm 0.1 4.0 

46 Chiều rộng sàng khi may lược ở vòng 1 

 

0.0–3.0 mm 0.1 0.0 

47 Chiều dài  may lược 
(bao gồm may lược dạng liên kết)  

 
 

 

1.0–6.0 mm 

 

 

0.1 

 

 

2.0 

 

 

48 Dạng mũi chỉ khi may 02 vòng 
1: 

 

 
2: 

OFF: không thực hiện  

1: mũi may trùng nhau 

2: mũi may dạng đan lưới 

1 OFF 

49 Số lần chiết mũi khi thực hiện 

việc may 02 vòng 

 

1–2  lần 1 2 

50 Độ lệch mũi khi may 02 vòng 

 

0.0–0.8 mm 0.1 0.3 

51 Số mũi an toàn chiết cuối 

 

1–6 mũi  1 4 

52 Chiều rộng mũi an toàn cuối 

(chỉ cho dạng chữ nhật)  

 

 

OFF: dạng mũi nhặt 

0.1–1.5 mm 

(bình thường là 1.0 mm.) 

0.1 OFF 

 

OFF: dạng mũi nhặt 0.1–1.5 mm 

 

 

4801M (Tiếp tục trang ở trang sau) 
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STT Tham số Khoảng cài đặt Đơn vị Giá trị ban đầu 

53 Loại mũi may (thường/xương cá) 1–16 1 -2 yêu cầu: 2 

-3 yêu cầu: 1 
 

Mũi thường (whip) Mũi xương cá (purl) 

  
 

Chiết sau 

 

Mũi zigzag trái Mũi zigzag phải 

Chiết đầu 

 
3919Q 

1: 2: 3: 4: 

 

 

 
5: 6: 7: 8: 

 

 

 
9: 10: 11: 12: 

 

 

 
13: 14: 15: 16: 

54 Tạo lực căng chỉ tại thời điểm A 

(phần zigzag trái)  
 

-4–6 mũi  1 0 

55 Nhả lực căng chỉ tại thời điểm B  

(phần chiết sau) 
 

-4–4 mũi  1 0 

56 Tạo lực căng chỉ tại thời điểm C  

(Mũi zigzag phải) 
 

 

-4–4 mũi  1 0 

57 Nhả lực căng chỉ tại thời điểm D  

(phần chiết đầu) 
 

 

-4–4 mũi  1 0 

58 Tạo lực căng chỉ tại thời điểm kết thúc. 

 

-5–0 mũi  1 0 
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5-4-2. Cài đặt chiều dài lỗ khuy 
Cài đặt thông số số 02 thành chiều dài của lỗ khuy phù hợp với dao cắt được sử dụng.  

Đảm bảo thay đổi cài đặt chiều dài lỗ khuy nếu dao cắt được thay thế bằng một dao cắt có chiều dài khác.  

Chiều dài mũi may sẽ tự động xác định bằng giá trị chiều dài lỗ khuy đã được cài đặt. Vì thế, nếu chiều dài không được cài đặt chuẩn xác, 

có thể xảy ra lỗi như khu vực đính bọ bị cắt bởi dao cắt.   

 

5-4-3. Kích cỡ may lỗ khuy 
 

 
A. Chiều dài lỗ  khuy (Thông số số 02) 

B. Chiều rộng mũi may Zigzag (Thông số số 08) 

C. Khoảng hở dao cắt theo chiều X (Thông số số 04) 

D. Khoảng hở dao cắt theo chiều Y (Thông số số 05) 

E. Chiều dài chiết mũi đầu (Thông số số 18) 

F. Chiều dài chiết mũi cuối (Thông số số 25) 

G. Chiều dài mũi may Zigzag (A + D + D) * 

H. Chiều rộng đính bọ (B + B + C) * 

I. Chiều dài lỗ khuy (A + D + D + E + F) * 

 

* Cài đặt tự động 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5-4-4. Giới hạn chính khi cài đặt các thông số 

Khi diện tích may được cài đặt thành 4.0 x32.0 mm (cài đặt mặc định) 
 

Hiện tượng Nguyên nhân 

Thông số số 08 (Chiều rộng 

mũi may Zigzag) không mở  

rộng  

 

 
 

Nếu khu vực may là 4.0mm và thông số số 04 (Khoảng hở 

dao cắt theo chiều X) được cài đặt là 0.2mm, chiều rộng mũi 

may Zigzag có thể nhập được hạn chế thành (4.0-0.2) ÷ 2 = 

1.9 mm 

 
 

 

 

 
 
4802M 

 

Thông số số 04 (Khoảng hở 

dao cắt theo chiều X) không 

mở rộng  

 
 

Nếu khu vực may là 4.0mm và thông số 08 (Chiều rộng mũi 

may Zigzag) được cài đặt là 1.8mm, khoảng hở dao cắt theo 

chiều X có thể nhập được giới hạn thành 4.0 - (1.8 + 1.8) = 

0.4 mm. 

 

Thông số 29 (Bán kính lỗ khuy 

mắt phụng) không mở rộng 

hoặc thu hẹp) 

Nếu khu vực may là 4.0mm và thông số 04 (khoảng hở dao 

cắt theo chiều X) được cài đặt 0.2mm và thông số số 08 

(Chiều rộng mũi may Zigzag) được cài đặt là 1.5mm, bán 

kính lỗ khuy mắt phụng có thể nhập  tối thiểu là (1.5 + 1.5 + 

0.2) ÷ 2 = 1.6 mm và tối thiểu là 4.0 

÷ 2 = 2.0 mm. 

 

 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 
4803M 

(Tiếp tục ở trang sau ) 

3922Q 

Số 8 Số 8 

Số 29 

Số 8 Số 8 

Số 4 
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Hiện tượng Nguyên nhân 

Thông số số 02 (chiều dài của 

lỗ khuy) không mở rộng.  

Nếu khu vực may là 32.0mm và thông số số 5 (khoảng hở 

dao cắt theo chiều Y) được cài đặt thành 1.0mm, Thông số 

18 (Chiều dài chiết mũi đầu) được cài đặt thành 1.0mm và 

Thông số số 25 (Chiều dài chiết mũi cuối) được cài đặt thành 

1mm, chiều dài lỗ khuy sẽ là 32.0 - 1.0 - 1.0 - 1.0 - 1.0 = 

28.0 mm. (cài đặt mặc định là 27.8mm để phù hợp với vị trí 

của kim và dao cắt) 

 

 
 
4804M 

Thông số số 05 (khoảng hở 

dao cắt theo chiều Y) không 

mở rộng 

Xem hình 

Thông số 18 (chiều dài chiết 

mũi đầu) và thông số 25 (chiều 

dài chiết mũi cuối) không mở 

rộng.  

Xem hình 

 

 

5-5. Chương trình định hình vector chiết mũi cuối 
 

Thông số số 31 

1: Hình tam giác 2: Hình chữ nhật 3: Hình răng cưa 

 

 

 
 

4805M 

 

 

 
 

4806M 

 

 

 
 

4807M 

Khoảng cài đặt 1: Hình tam giác 

May tổng quát 

 

Khoảng cài đặt 2: Hình chữ nhật 

▪ Thông số này hiệu quả trong việc ngăn vật liệu bị kẹt trong lỗ mặt tấm kim khi may chiết mũi cuối, đặc biệt dễ xảy ra khi may trên chất 

liệu mỏng.  

 (khi may loại này sẽ có một khoảng hở/ giá trị bù được sử dụng để mũi may không bị đè lên nhau khi may lại mũi zigzag đối với may chiết 

mũi cuối) 

▪ Giảm số lượng chiết mũi đầu một cách hiệu quả trong việc ngăn ngừa vật liệu bị kẹt khi chiết mũi đầu.  

▪ Sử dụng kim có lỗ kim nhỏ (1.2mm) cũng như giúp ngăn vật liệu bị kẹt. 
 

Khoảng cài đặt 3: Hình răng cưa 

Điều này có hiệu quả trong việc ngăn gợn sóng ở phần chiết mũi cuối mà không cần may lược.  

Số 18 

Số 05 

Số 25 

Số 05 

Số 02 
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5-6. Chương trình may  lược 

4  loại  mẫu may lược sẵn có. 4 loại này cũng có thể kết hợp. Xem các ví dụ để quyết định loại may lược nào  để sử dụng. 
 

Thông số  
41 43 42 46 

 

 

May lược kết hợp 

 

 

May lược răng cưa 

 

 

May lược dạng chữ nhật 

 

 

Chiều rộng mũi may 

Zigzag may lược  

3931Q 
 

May lược kết hợp 

3932Q 3933Q 3934Q 

▪ Mẫu may lược này được sử dụng để may lại nếu dao cắt đã hoạt động trước khi đường may được hình thành, để ngăn ngừa khi may 

xong mà chỉ trên không đứt hay chỉ dưới không bị tuột. Nó đặc biệt có ích cho việc may lỗ khuy được tạo ra do dao chém trước thời 

điểm khi mũi zigzag. 

▪ Nên nhấn phần mặt mịn của vải xuống trước khi may để lỗ khuy khi may xong nhìn đẹp hơn. 
 

May lược dạng răng cưa 

▪ Loại may lược này hữu ích đối với các vật liệu co giãn, ngăn chúng không bị giãn ra.  

▪ Giúp ngăn vết lõm/vết nhăn khi đính bọ. Tương tự, lỗ khuy dạng tia cũng có ích trong việc ngăn vết lõm/vết nhăn. 

▪ Giúp gia cố lỗ khuy, ngăn mũi may bị xổ mép, nhất là trên loại vải dệt thô. 

 

May lược dạng chữ nhật 

▪ Loại may lược này hữu ích đối với các vật liệu co giãn, ngăn chúng không bị giãn ra.   

▪ Ngăn đường may xổ mép đối với vật liệu sợi không quá thô. Nó cũng giúp gia cố lỗ khuy.  

▪ Nếu mũi may chìm và chiều rộng nhỏ, bạn có thể may 2-3 đường may lược hình chữ nhật để giúp vật liệu nhìn rộng hơn.  

▪ May lược như từ (1) đến (9) trong hình minh họa có thể sử dụng ở các vị trí khác nhau bằng cách thay đổi giá trị cài đặt đối với 

Thông số số 44 (may lược offset) để đường may không quá cứng và tăng cảm giác mềm mại.  
 

Chiều rộng mũi may lược Zigzag 

Nếu thông số 46 (chiều rộng mũi may lược zigzag vòng đầu tiên) được cài đặt sau may lược dạng răng cưa hay may lược dạng chữ 

nhật được thiết lập thì may lược zigzag chỉ có thể được may cho vòng đầu tiên của may lược dạng răng cưa hay may lược dạng chữ 

nhật.  

▪ Điều này đặt biệt hữu ích trong việc ngăn  xổ mép ở vật liệu sợi thô, giúp gia cố lỗ khuy. 

▪ Nếu thông số 46 số (chiều rộng mũi may lược zigzag cho vòng đầu tiên) [Kích thước A trong hình minh họa] được thiết lập khoảng 

0.4mm, mũi may lược zigzag thậm chí sẽ ít sổ mép hơn các mũi may lược khác.  

 

LƯU Ý: 

▪ Khi may lược, số mũi đính bọ sẽ tăng lên vì thế chỉ bị đứt hay kim bị gãy có thể xảy ra. Giảm số lượng may lược hoặc sử dụng 

phím tắt 1 hoặc thông số 15 để giảm tốc độ may (phần zigzag).  

▪ Khi may lược ở trên kết hợp cùng nhau, thứ tự may lược kết hợp  may lược dạng răng cưa  may lược dạng chữ nhật.  
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5-7. Vận hành dao cắt 
Cách thức vận hành dao cắt có 4 loại sau: 

 

Thông số số 06 

1: Cắt trong khi may 2: Cắt sau khi may 3: Cắt trước khi may 
4: Cắt trước khi may + Cắt 

trong khi may 

 
 

  

Cắt khi may xong mũi may cuối 

cùng ở đầu chiết  
Cắt gần mũi chiếc đầu khi may 

xong. 
Cắt ngay lập tức trước khi mũi 

may zigzag bờ trái bắt đầu. 

 

Cắt 2 lần: Cắt ngay lập tức 
trước khi mũi may zigzag bờ 

trái bắt đầu và cắt khi may 

xong mũi may cuối cùng ở đầu 
chiết . 
 

3935Q 3936Q 3937Q 3938Q 

 

Khoảng cài đặt  1: Cắt trong khi may          

May tổng quát 

 

Khoảng cài đặt 2: Cắt sau khi may  

 

Do vị trí kim và dao cắt cách nhau 2.2mm như trong hình, 

khoảng cách giữa mép của chiết mũi đầu và mép của lỗ khuy 

không thể cài đặt nhỏ hơn 2.2mm 

Ví dụ, nếu khoảng hở dao cắt theo chiều Y (A) được cài đặt 

0.5mm, chiều dài chiết mũi đầu (B) sẽ không được dưới 

1.7mm. .  

Sau khi may xong và bàn kẹp dừng lại, dao sẽ chém xuống.  

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Khoảng cài đặt 3: Cắt trước khi may 

▪ Dao không vận hành trong suốt vòng may đầu tiên. Chỉ áp dụng cho vòng thứ hai và các vòng tiếp theo (trong quá trình may lược và 

may chồng).  

Phương pháp  này được sử dụng trong trường hợp khi các biên vải  của vật liệu sau khi cắt bị xơ sẽ được bọc lại bởi bở khuy.  

▪ Dao cắt vận hành trước khi mũi zigzag bờ trái của vòng cuối cùng được may.  

 
Khoảng cài đặt 4: Cắt trước khi may + Cắt trong khi may 

▪ Dao không vận hành trong suốt vòng may đầu tiên. Chỉ áp dụng cho vòng thứ hai và các vòng tiếp theo (trong khi may lược và may 

chồng). 

▪ Phương pháp  này sẽ giúp  của vật liệu sau khi cắt sẽ được may viền. 

▪ Được sử dụng khi biên vải của vật liệu được bọc lại bởi mũi may zigzag . Nó cũng có thể sử dụng nếu các biên vải của vật liệu chèn lỗ 

khuy sau khi mũi zigzag bờ trái và bờ phải đã may. 

▪ Dao cắt ngay lập tức trước khi máy mũi zigzag bờ trái của vòng cuối cùng và dao cắt lại khi mũi chiết đầu của vòng cuối cùng được 

may xong.

Đẩy 

2.2 mm 

3939Q 
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5-8. Chức năng cắt hai lần 

Trong khi may, dao cắt có thể chém hai lần để cắt lỗ khuy lớn hơn kích thước dao cắt. Sử dụng chức năng này khi bạn muốn 

may các hình dạng may khác nhau mà không thay thế dao. 
 

1 Cài đặt số lần cắt 

Kiểm tra công tắc bộ nhớ số 502 được bật ON trong khi tham chiếu phần  “7-2. Cài đặt công tắc bộ nhớ”. 

 

  
4229B 

 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
4317B 

2 Nhập kích thước dao cắt 

Chọn công tắc bộ nhớ số  501 trong khi tham chiếu phần  “7-2. Cài đặt công tắc bộ nhớ”, và sau đó nhập kích thước dao 

cắt. (Giá trị ban đầu: 13.0) 
 

  
4229B 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

4318B 

3 Nhập chiều dài lỗ khuy 

Nhập chiều dài của lỗ khuy trong khi tham chiếu đến phần “5-4. Phương pháp cài đặt chương trình”. 

 

          hoặc 

 

Nhấn ENTER để xác nhận cài đặt thay đổi 

 
4215B 4216B 

 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 
 

4319B 

4 May 

Tiến hành may thử trong khi tham chiếu đến phần “6-1. May tự động (chế độ may tự động)”.  
Nếu không thể cắt hai lần do cài đặt kích thước dao cắt và chiều dài lỗ khuy, màn hình cảnh báo hiển thị và không thể tiến hành  

may.  

 Chiều dài lỗ khuy 

*Kích thước dao cắt và chiều dài lỗ 

khuy bằng nhau, số lần cắt chỉ là 1, thậm chí 

nếu chức năng cắt hai lần được bật.  2 

 

 
           Kích thước dao cắt 

4218B 
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5-9. Sao chép chương trình 

Để tạo ra một chương trình với các thông số hầu như giống với thông số của một chương trình khác, bạn có thể copy chương trình gốc và 

chỉ thay đổi những phần cần thay đổi.  
 

1 Nhấn một trong các phím sau đây.  

(Có thể nhấn bất kỳ phím nào) 

  4219B 

2 Nhấn phím COPY 4810M 

(Máy may sẽ chuyển sang chế độ sao chép chương trình.) 
 

Nhấp nháy 

 

 

 

 
 

Số chương trình sao để sao chép nguồn (1) và số chương trình để sao chép 

đích  (2) trước khi nhập chế độ này sẽ xuất hiện trên màn hình 
4809M 

3 Chọn số chương trình để sao chép nguồn (1). 

 

 

 
Chương trình độc lập Chương trình vòng 

 

 

 

 

 

Nhấp nháy 

 

 
 Số chương trình nguồn để sao chép nguồn (1) thay đổi theo thứ tự trong 

hình mỗi lần nhấn phím  . (Phím  thay đổi theo thứ tự ngược lại) 

 Số chương trình để sao chép nguồn (1) và số chương trình để sao chép 

đích (2) cả hai phải là số chương trình cùng loại.  

 

Chương trình độc lập: P01～P50 

4787M Chương trình vòng: C1～C9 4811M 

4 Chọn số chương trình đích để sao chép đích (2) 
 

  Nhấp nháy 

 

Số chương trình để sao chép nguồn (1) và số chương trình để sao chép 

đích (2) cả hai phải là số chương trình cùng loại.  

.  

4792M 4812M 
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5 Nếu nhấn phím ENTER, quá trình sao chép sẽ được thực hiện 

 

  

 (Trong ví dụ này, chi tiết số chương trình để sao chép nguồn [P03] sẽ 

được sao chép đến số chương trinh để sao chép đích [P15] (2) 

4212B 4813M 

6 Nếu nhấn phím COPY, chế độ sao chép chương trình sẽ kết thúc.  

 (Máy may sẽ trở về chế độ trước chế độ sao chép chương trình).  

 

 

4221B 
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6. SỬ DỤNG MÁY (THAO TÁC MAY) 
 

 THẬN TRỌNG 
                

                                            Tắt công tắc nguồn ở các thời điểm sau, nếu không máy có thể hoạt động và gây thương tích khi bất cẩn nhấn bàn đạp. 

▪ Khi thay suốt chỉ và kim 

▪ Khi không sử dụng máy và khi rời khỏi máy                                  

    Sử dụng chế độ xỏ chỉ hoặc tắt nguồn trước để thực hiện xỏ chỉ. 

 

Không chạm vào bộ phận đang chuyển động hay ấn bất kỳ vật nào vào máy khi đang may vì điều này có thể gây thương tích 

hoặc làm hỏng máy.  

Khi giữ vật liệu, đặt tay phải phía sau và tay trái phía trước. 
Nếu tay trái đặt ở sau, nó có thể bị kẹt vào cần đăng ký vải khi hoạt động hoặc có thể chạm phải bộ phận đang chuyển động của 

khung đỡ kim và có thể gây thương tích.  

LƯU Ý: 

 Thanh đòn (1) có thể dịch chuyển, vì thế cẩn thận với khe hở. 

 Khi sử dụng máy, kiểm tra xem có nhìn thấy dầu qua nắp dầu không. 

Nếu không nhìn  thấy, dừng máy và tìm nguyên nhân.  

 

 

 

 

 

6-1. May tự động (Chế độ may tự động) 

 Khi may tự động lần đầu tiên, cần phải tiến hành may thử trước. 

 Thêm vào đó, nếu sử dụng máy may khi nhiệt độ môi trường lạnh, cần tiến hành may thử vài lần để làm nóng motor.  
 

1 Chuyển chế độ sang chế độ may tự động.  

 

Thông tin như mẫu may (1), số chương trình (2), vận hành dao cắt (3) và bộ 

đếm xỏ chỉ dưới (4) sẽ xuất hiện trên màn hình.  
4222B 4816M 

2 Chọn số chương trình mong muốn (2). 

 

 

 

Chương trình độc lập Chương trình vòng 
(Xem  T. 33)        (Xem T. 53) 

 

 

 

 

 

 
4817M 

Số chương trình (2) thay đổi theo thứ tự trong hình minh họa mỗi lần nhấn 

phím . 

(Phím    thay đổi theo thứ tự ngược lại.) 
4787M 

4893M 
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3 Đặt vật liệu dưới bàn ép, và sau đó nhấn bàn đạp (5) về bước 1 (B) 

 

 

 

Bàn ép hạ xuống 

 

 

4818M 

4 Nhấn bàn đạp  (5) về bước 2 (C). 

 
 

Bắt đầu may. 

* Khi may hoàn tất, bàn ép sẽ nâng lên 

 
4819M 

5 Để lặp lại quá trình  may, lặp lại bước 3 và 4 ở trên 

 
 

6-2. Chế độ may thử  
Chế độ này giúp bạn kiểm tra zigzag kim, bàn ép và chiều dài mặt tấm kim ở mẫu may đã được lập trình mà không  may thực tế.  

 (Kim sẽ không di chuyển lên xuống và dao cắt cũng không hoạt động) 
 

1 Chuyển chế độ sang chế độ may thử  4820M 

 

  
Mẫu may (1), số chương trình (2) và số mũi may (3) sẽ xuất hiện trên màn 

hình.  
4210B 

2 Chọn số chương trình (2) để may thử 

 

 

 

 

Chương trình độc lập Chương trình vòng 
(Xem T. 33) (Xem T. 53) 

 

 

 

 

 

 

4821M 

 

Số chương trình (2) thay đổi theo thứ tự trong hình minh họa mỗi lần nhấn 

phím . 

(Phím    thay đổi theo thứ tự ngược lại.) 

4787M 



50 HE-800C 

6. SỬ DỤNG MÁY (MAY) 
 
 

 

 
 

3 Nhấn bàn đạp về bước 2 (C). 4823M 
 

  
 

Bàn ép sẽ hạ xuống và quá trình may thử bắt đầu 
*  Tuy nhiên, nếu dữ liệu may vượt ra ngoài khu vực may, “OVER SEW 

AREA” sẽ hiển thị trong 1.5 giây, và quá trình may thử không bắt đầu 
4822M 

4 Quá trình may thử đang tiến hành.  4824M 

 

・ Khi bàn đạp trở về vị trí cân bằng, chế độ may thử sẽ bị tạm ngừng.  

・ Nếu nhấn bàn đạp về bước 2 (C), hoạt động may thử sẽ tiếp tục.  

・ May thử dịch chuyển về phía trước một mũi may mỗi lần nhấn phím  

(Phím    thay đổi hoạt động theo hướng ngược lại.) 

・ Khi đạt đến vị trí dao cắt hoạt động, có tiếng bip và biểu tượng dao cắt xuất hiện 

trong một giây.  

 

 
 

 

・ Nếu nhấn phím AUTO, chế độ may thử sẽ thoát và máy chuyển sang chế độ tự 

động ở điều kiện chờ.  

 

Số mũi may còn lại  

 

 

<Phương pháp may thử bằng tay> 

Xoay pulley (4) bằng tay theo hướng mũi tên trong quá trình may 

thử.  

・ Mặt sàng sẽ di chuyển về phía trước một mũi đối với mỗi 

vòng xoay pulley (4) 

・ Hoạt động may thử bằng cách xoay pulley (4) bằng tay 

cũng di chuyển kim liên xuống, vì thế nếu vật liệu được cài 

đặt và máy được xỏ chỉ, may bằng tay có thể tiến hành.  

 

 
 

4825M 

5 Hoàn thành may thử 

Khi số mũi  may còn lại đến “0”, nhấn bàn đập về bước 2 (C).  

 

  

・ Thông báo trên sẽ hiển thị trong 1.5 giây.  

・ Bàn ép sẽ nâng lên, và chế độ may thử sẽ thoát.  
4822M 4921M 

LƯU Ý: 

Nếu nhấn phím RESET trong quá trình may thử hay sau khi may thử hoàn tất, trụ kim và bàn ép sẽ dò vị trí gốc và sau đó sẽ trở lại 

vị trí bắt đầu may.  

KẾT THÚC CHẾ ĐỘ 

MAY THỬ 
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6-3. Sử dụng công tắc dừng (STOP) 

6-3-1. Tạm dừng trong quá trình may tự động 

Phím STOP để dừng máy nếu có vấn đề xảy ra như đứt chỉ.  
 

<Tạm dừng may> 

 

<Bỏ tạm dừng (khi không tiếp tục từ điểm tạm dừng may)> 
 

1 Nhấn phím RESET. 

Off 

                         (Màn hình thay đổi.) 

4224B Tiếng bip dừng kêu. 4225B 

2 Loại bỏ nguyên nhân lỗi 

3 Nhấn phím RESET một lần nữa 

 

 

 
 
 

Kim và bàn ép sẽ dò vị trí gốc và sau đó trở về vị trí bắt đầu may.   

 

 

 

4226B 

Máy sẽ dừng và tiếng bip xuất hiện 

4320B 

4223B 

Nhấn công tắc STOP (1) trong khi đang may 

TẠM NGỪNG BẰNG 

CÔNG TẮC STOP 

Nhấp nháy 
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<Bỏ tạm dừng (khi tiếp tục từ điểm tạm dừng may)> 
 

1 Nhấn phím RESET. 

Off 

 
       (Màn hình thay đổi.) 

4224B     Tiếng bip dừng kêu. 4225B 

2 Loại bỏ nguyên nhân lỗi 

3 Nhấn phím    một lần 
 

  
4832M 4833M 

4 Nhấn phím    và    để xác định vị trí bắt đầu may lại 
 

 
 

 Phím   di chuyển về phía trước, và phím   di chuyển ngược lại 
 Bàn đẩy vải di chuyển nhanh hơn nếu giữ ấn phím xuống 

4834M 

5 Nhấn bàn đạp (1) về bước 2 (C). 

 

 

 

May tự động sẽ bắt đầu lại. 

 

 

4835M 

 

LƯU Ý: 

Nếu nhấn công tắc STOP trước khi motor trục chính bắt đầu hoạt động hoặc sau khi dừng thì sẽ không thể tiếp tục may từ điểm đã tạm dừng.   
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7. SỬ DỤNG MÁY  

(BẢNG ĐIỀU KHIỂN: VẬN HÀNH NÂNG CAO) 
7-1. Sử dụng chương trình vòng 
Các mẫu may đã được đăng ký trong chương trình độc lập (P01-P50) có thể kết hợp đăng ký với “chương trình vòng” để chạy liên tục. 

Khi may các mẫu theo thứ tự nhất định, bạn có thể ghi chép lại chúng trong một chương trình vòng trước đó.  

 

Chương trình vòng 
 

Số chương trình có thể ghi lại tối đa 9 (C1 - C9) 

Số bước tối đa  19 (chương trình độc lập có thể được lựa chọn nhiều lần) 

 

 

 

 
Ví dụ 

Sau đây là ví dụ cách lưu một chương trình vòng vào chương trình vòng C1 gồm 3 bước chương trình độc lập P01 với dao cắt hoạt động 

và một bước của chương trình độc lập P03 với dao cắt không hoạt động.  

 

Ví dụ: Nội dung cài đặt đối với chương trình vòng C1 
 

Số bước Bước 1 Bước 2 Bước 3 Bước 4 

Số chương trình độc lập P01 P01 P01 P03 

Hoạt động dao cắt Cắt Cắt Cắt Không cắt 

 

1 Nhấn phím  AUTO  hoặc phím TEST.  

(Có thể nhấn một trong hai phím ở thời điểm này) 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

4227B 

2 Chọn số chương trình vòng C1 (1). 

 

 

 

 
Chương trình độc lập Chương trình vòng 

 

 

 

 

 

 

 
4890M 

 

Số chương trình (1) thay đổi theo thứ tự trong hình minh họa mỗi lần nhấn 

phím  

(Phím    thay đổi theo thứ tự ngược lại.) 
 

4787M 
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3 Chuyển sang chế độ chương trình vòng. 4839M 

 

 

(1) Số chương trình vòng 

(2) Số bước 

(3) Nội dung (số chương trình, hoạt động dao cắt) được cài đặt 

cho bước số 1 được chọn  
4211B 

4 Cài đặt nội dung (3) cho bước 1 về“P01”. 4840M 

 

 
*  “_” bên dưới ““P” và biểu tượng dao cắt (4) cho biết rằng dao 

cắt đã được bật.  

*  “--” trong “P--” có nghĩa là chưa cài đặt. Khi “--” được cài 

đặt, nội dung của các bước tiếp theo được xóa.  
 
4792M 

5 Chấp nhận nội dung thay đổi. 

 

 

 
Nội dung (3) cho bước 1 sẽ thay đổi từ nhấp nháy sang sáng đứng. 

4212B 

6 Cài đặt bước số (2) về “S02”. 

4787M     4841M 

7 Lặp lại bước 4 và 5 ở trên để cài đặt nội dung cho bước 3 của chương trình vòng về “P01”, nội dung tượng tự đối với bước 1 

8 Cài đặt bước số  (2) về “S03”. 

4787M     4842M 

9 Lặp lại bước 4 và 5 ở trên để cài đặt nội dung cho bước 3 của chương trình vòng về “P01”, nội dung tượng tự đối với bước 1 

(Tiếp tục trang sau) 
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10 Cài đặt bước số (2) về “S04”. 

 

 
 

 
4787M 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

4843M 

11 Cài đặt nội dung (3) cho bước 4 về “P03”. 

4792M    

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 
4844M 

12 Nhấn phím CUTTER ON (Dao hoạt động) để thay đổi  “P_” cho nội dung (3) thành "P". (Điều này sẽ thiết lập “No 

cutter operation” (Dao không hoạt động) 

 
Biểu tượng dao cắt (4) mất đi. 

 
4228B 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 
 

 
4846M 

13 Chấp nhận nội dung thay đổi 

 

 

4286B 

14 Nhấn một trong các phím sau để thoát chế độ chương trình vòng 

4227B  

LƯU Ý: 

Dao cắt hoạt động khi một chương trình vòng 

được chọn và may tự động được thực hiện như 

bảng bên phải tương ứng với cài đặt CUTTER 

ON(dao hoạt động) đang được chọn.  

 

Hoạt động dao cắt 

 
Chương trình vòng 

P P 

Chỉ báo CUTTER ON  (dao 

cắt hoạt động) 

ON Có Không 

OFF Không Không 
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7-2. Cài đặt công tắc bộ nhớ 
Chức năng của bảng điều khiển bao gồm chức năng cài đặt công tắc bộ nhớ đã được lập trình sẵn trong máy. Bạn có thể thay đổi cài đặt 

công tắc bộ nhớ nếu cần thiết. Cài đặt công tắc bộ nhớ có hiệu lực đối với tất cả chương trình. Xem phần “7-2-1. Danh mục cài đặt công 

tắc bộ nhớ” để biết thêm chi tiết về số công tắc bộ nhớ và cài đặt.  

 

1 Nhấn phím MEMSW. 
 

 

(1) Số công tắc bộ nhớ 

(2) Cài đặt số đã chọn 
(3) Khoảng cài đặt 

4229B 4923M 

2 Chọn công tắc bộ nhớ (1) mà bạn muốn thay đổi cài đặt 

 
 

 
 

 
4787M 4924M 

3 Thay đổi giá trị cài đặt (3). 4925M 

 

 
* Khi giá trị cài đặt được thay đổi, (3) sẽ bắt đầu nhấp nháy. 

* Nếu muốn đưa giá trị cài đặt về giá trị mặc định, nhấn phím 

RESET  
4792M 

4 Chấp nhận cài đặt được thay đổi 4925M 

 

 

                          * Cài đặt công tắc bộ nhớ được lưu trữ và (3) sẽ dừng nhấp 

nháy và sáng đứng. 
4212B 

5 Để thay đổi cài đặt cho số công tắc bộ nhớ khác, lặp lại thao tác trong bước 2 đến bước 4 ở trên.  

6                                                                                Nhấn một trong 4 phím sau để thoát công tắc bộ nhớ 

  

 

 

 

 

 

 

 
4230B 
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7-2-1. Danh mục cài đặt công tắc bộ nhớ 
 

STT Mục cài đặt Khoảng cài đặt 
Giá trị ban 

đầu 

 
001 

Độ cao bàn ép khi nhấn bàn đạp  

 Đơn vị cài đặt là 1 mm. 

1–13 13 

 
002 

Độ cao bàn ép khi bàn đạp ở vị trí cân bằng 

Đơn vị cài đặt là 1 mm. 

1–13 10 

 

 

003 

Hoạt động của bàn ép khi nhấn bàn đạp về bước 1.  

* Khi sử dụng bàn đạp ba (phần tùy chọn), số này sẽ không hiển thị. 

 

1: bàn ép không hạ xuống vị trí ở giữa  

2: bàn ép hạ xuống vị trí ở giữa  

1–2 1 

 

 
004 

Độ cao bàn ép (mm) khi hạ xuống vị trí ở giữa (vị trí cân bằng) 

* Hiển thị khi số 003 ở trên được cài đặt thành “2”.  

Đơn vị cài đặt là 0.1 mm. 

0.1–8.0 1.0 

 

 

 
 

300 

Gán thông số cho phím FUNC (phím chức năng) 

Các chức năng được lưu trong phím FUNC sẽ được sử dụng như một phím tắt thứ 

bảy  

 

OFF: không gán  

(màn hình hỗ trợ sẽ hiển thị khi nhấn phím FUNC.) 
1–60: Khi nhấn phím FUNC, màn hình cài đặt tham số cho số đã được cài đặt sẽ 

hiển thị  

OFF, 1–60 OFF 

 

301 

Độ tương phản màn hình 

Bạn có thể thay đổi độ tương phản màn hình. Số càng cao, độ tương phản màn hình 

càng lớn 

1–15 10 

 

 

 

 

 

 
302 

Màn hình bộ đếm trong chế độ may tự động 

Nội dung xuất hiện ở (1) trên màn hình trong chế độ may tự động có thể cài 

đặt thành màn hình bộ đếm chỉ dưới hoặc màn hình bộ đếm sản phẩm  

 

 

 

 
4926M 

 

 
1. Bộ đếm chỉ dưới  

 

2. Bộ đếm sản phẩm  

1 

501 
Kích thước dao cắt (mm) 

Đơn vị cài đặt là 0.1mm 

4.0–32.0 13.0 

502 Cài đặt cắt hai lần  ON, OFF OFF 

 
700 

Chỉnh vị trí dao cắt theo chiều Y.  

Vị trí dao cắt của mẫu may có thể điều chỉnh theo chiều Y 

Đơn vị cài đặt là 0.025 mm. 

-0.800–0.800 0 
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7-3. Cài đặt lại dữ liệu (khởi tạo) 
Nếu máy may dừng hoạt động bình thường, nguyên nhân có thể là do cài đặt bộ nhớ chưa chính xác, chẳng như bằng công tắc bộ nhớ. 

Trong trường hợp này, có thể khôi phục lại hoạt động bình thường bằng thực hiện các bước bên dưới để khởi tạo dữ liệu thiết lập bộ nhớ.  

 
 

1 Trong khi nhấn phím RESET, đẩy công tắc POWER (1) về phía ON 4927M 

 

Chế độ sẽ chuyển sang chế độ khởi tạo  
4231B 

2 Chọn mức khởi tạo (2) từ 1 đến 3.  

 4928M 

 

Mức 1 được chọn là mặc định 

*  Các cài đặt được thiết lập lại (khởi tạo) sẽ khác nhau tùy 

thuộc vào mức khởi tạo được chọn (xem bảng bên dưới).  
4787M 

3 [Thực hiện khởi tạo] 

 
 

“OPERATING” sẽ hiển thị và bắt đầu khởi tạo 

 

* Nếu không muốn thực hiện quy trinh khởi tạo, nhấn phím 

RESET. 

 
(Nhấn trong 2 giây trở lên.) 4212B 

4 [Thoát chế độ khởi tạo] 4917M 

Nhấp nháy 

 

 

 
        Máy trở lại trạng thái chuẩn bị may 

4232B  

 

 Mức khởi tạo và các cài đặt được thiết lập lại hoặc khởi tạo 
 

 Cấp độ 1 Cấp độ 2 Cấp độ 3 

Cài đặt chương trình (Tham số) 

[P01–P50] 
Giá trị mặc định – Giá trị mặc định 

Chương trình vòng [C1–C9] Reset – Reset 

Chương trình P01 – P01 

Bước chương trình vòng S1 – S1 

Tham số  01 – 01 

Bộ nhớ – Gía trị mặc định Giá trị mặc định 

Bộ đếm sản phẩm – – 0 

Bộ đếm chỉ dưới  – – 0 

Giá trị cài đặt cho bộ đếm chỉ dưới – – 0 

Chế độ màn hình điều khiển  – – 
Chế độ chương trình 

(đèn chỉ báo PROGRAM sáng ) 

Hoạt động dao cắt – – 
Kích hoạt 

(đèn chỉ báo CUTTER ON sáng ) 
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7-4. Thay đổi cài đặt bộ đếm chỉ dưới  
Nếu công tắc bộ nhớ số 302 được cài đặt ở “1-BOBBIN”, bộ đếm chỉ dưới sẽ xuất hiện phía dưới bên phải của  màn hình trong chế độ may tự 

động.  

Nếu bạn sử dụng bộ đếm chỉ dưới để cài đặt số lượng khuy được may với lượng chỉ dưới sẵn có, bạn có thể dừng chỉ dưới chạy ra khi 

đang may 

・ Số bộ đếm sẽ giảm xuống “1” đối với mỗi khuy được may 

・ Khi giá trị bộ đếm đến “0”, sẽ có tiếng bip cảnh báo 
 

1 Chuyển chế độ sang chế độ may tự động 
 

 
Bộ đếm chỉ dưới 

4222B 4858M 

2 Khi máy ở chế độ chờ, nhấn giữ phím ENTER và nhấn phím ▼.  

(Chế độ sẽ chuyển sang chế độ bộ đếm chỉ dưới.) 

 
 

  

4233B 4929M 

3 Cài đặt giá trị đếm  (1). 4930M 

 

 

* Khi giá trị đếm thay đổi, (1) sẽ nhấp nháy trên màn hình 

* Nhấn phím RESET để trở về giá trị trước khi thay đổi.  

 

4792M  

4 Chấp nhận cài đặt thay đổi. 

 

                        Chế độ sẽ trở về chế độ may tự động. 
4212B 4862M 

LƯU Ý: 

Nếu bạn nhấn phím AUTO trong khi giá trị bộ đếm (1) nhấp nháy, chế độ sẽ trở về chế độ may tự động và cài đặt sẽ không thay 

đổi.  

 

< Khi giá trị bộ đếm đến “0” và tiếng bip sẽ phát ra> 

1. Thay suốt chỉ. 
2. Nhấn phím  RESET. 

(Tiếng bip sẽ dừng và giá trị (1) bộ đếm chỉ dưới sẽ trở lại giá trị đã được cài đặt trước đó.) 
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7-5. Thay đổi cài đặt bộ đếm sản phẩm 
Nếu công tắc bộ nhớ số 302 được cài đặt ở “2-PRODUCT”, bộ đếm sản phẩm sẽ hiện thị phía dưới bên phải của màn hình trong chế độ may tự 

độngh. Số bộ đếm sẽ tăng lên “1” đối với mỗi khuy được may (hoặc mỗi vòng). 

 
 

1 
Chuyển chế độ sang chế độ may tự động. 

 
 

 
Bộ đếm sản phẩm 

4222B 4863M 

2 Khi máy ở chế độ chờ, nhấn giữ phím ENTER và nhấn phím . 

(Chế độ sẽ chuyển sang chế độ bộ đếm sản phẩm.) 

 

 

  
4234B 4931M 

 

3 Cài đặt giá trị đếm (1). 4932M 

 

 
* Khi giá trị đếm thay đổi, (1) sẽ nhấp nháy trên màn hình 

* Nếu muốn trở về giá trị cài đặt “0”, nhấn phím RESET 
4792M 

4 Chấp nhận cài đặt thay đổi. 

 

    Chế độ chuyển về chế độ may tự động. 
4212B 4867M 

LƯU Ý: 

Nếu bạn nhấn phím AUTO trong khi giá trị bộ đếm (1) nhấp nháy, chế độ sẽ chuyển về chế độ may tự động và cài đặt sẽ không 

thay đổi. 
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7-6. Hiển thị màn hình hỗ trợ 
Màn hình hỗ trợ là màn hình sử dụng hình ảnh đồ họa chỉ cách chuyển máy may sang chế độ khởi tạo dữ liệu, chế độ cài đặt bộ đếm sản 

phẩm và chế độ cài đặt bộ đếm chỉ dưới. (Xem chi tiết ở bảng bên dưới)  
  

1 Nhấn phím FUNC (phím chức năng) khi máy ở chế độ chờ trong chế độ may tự động, chế độ may TEST, chế độ chương trình hay 

chế độ vòng.  

 

 

                    * Màn hình trợ giúp sẽ hiển thị khi phím FUNC được nhấn.  
4235B 4285B 

2 Khi nhả phím FUNC, màn hình sẽ trở lại màn hình hiển thị bình thường.  

LƯU Ý: 

Nếu phím FUNC đã được cài đặt như một phím tắt bằng cách thay đổi cài đặt công tắc bộ nhớ, nó sẽ không thể hiển thị màn hình hỗ 

trợ. Để hiển thị màn hình hỗ trợ, thay đổi cài đặt công tắc bộ nhớ số 300 về OFF. (Tham khảo phần 7.2. Cài đặt công tắc bộ nhớ”).  

 

Ý nghĩa của các biểu tượng trên màn hình hỗ trợ 
 

Biểu tượng Ý nghĩa Phương pháp thao tác 

 

 
Cách chuyển sang chế độ khởi tạo dữ liệu  

Trong khi nhấn giữ phím RESET, đẩy công tắc 

SWITCH về phía ON.  

 

 
Chuyển sang chế độ cài đặt bộ đếm sản 

phẩm 

Trong khi máy đang ở trạng thái chờ ở chế độ 

may tự động, nhấn giữ phím ENTER và nhấn 

phím ▲. 

 

 
Chuyển sang chế độ cài đặt bộ đếm chỉ 

dưới  

Trong khi máy đang ở trạng thái chờ ở chế độ 

may tự động, nhấn giữ phím ENTER và nhấn 

phím ▼. 

4236B 

4237B 

4238B 
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8. VỆ SINH 
 

 THẬN TRỌNG 
                  

                 Tắt công tắc nguồn trước khi vệ sinh, nếu không máy có thể hoạt động và gây thương tích khi bất cẩn nhấn bàn đạp. 

 

Phải mang kính bảo vệ và găng tay khi tra dầu mỡ để khỏi dính vào mắt hoặc da, nếu không có thể gây kích ứng.  

Thêm vào đó, không được nuốt dầu mỡ vì chúng có thể gây nôn và tiêu chảy.  

Để dầu mỡ xa tầm tay trẻ em 

 

8-1. Vệ sinh 
 

 
1. Làm sạch bụi và xơ vải ở khe chỉ.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
2. Làm sạch xơ vải và bụi xung quanh bàn ép (1) và kéo cắt chỉ 

trên (2). 

4873M 

4874M 
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3.  Tháo thuyền suốt, làm sạch bụi và xơ vải xung quanh chao và 

dao cố định.  

Làm sạch dầu ở ống suốt 

*  Định kỳ làm sạch xung quanh dao cắt chỉ dưới mặt tấm 

kim để loại bỏ bụi và xơ chỉ. Nếu tiếp tục dùng máy trong 

khi bụi và xơ chỉ còn bám dính, có thể làm cho motor xung 

nâng bàn ép bị trật hướng.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8-2. Xả dầu 
 

 
1. Nghiêng nhẹ đầu máy.  
2. Đặt bình dầu (1) tựa vào phía bên dưới của bàn và sau đó mở 

ốc (2).  

3. Sau khi xả dầu bôi trơn, đảm bảo vòng gioăng chữ O (3) ở 

đúng vị trí và sau đó siết ốc (2).  

* Lau nam châm (4) và đế máy (5) sạch bụi . 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8-3. Vệ sinh cổng thông khí trên hộp điều khiển 

Sử dụng máy hút bụi để vệ sinh bộ lọc ở đầu khí vào (2) của hộp điều 

khiển (1) ít nhất một tháng một lần.  

4875M 

2159Q 

Đế máy 

4070M 
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8-4. Vệ sinh miếng bảo vệ mắt 
 

 
Lau miếng bảo vệ mắt bằng vải mềm.  

LƯU Ý: 

Không sử dụng dung môi như dầu hỏa hoặc chất pha loãng để 

vệ sinh miếng bảo vệ mắt. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8-5. Kiểm tra kim 
 

 

 
Luôn kiểm tra mũi kim xem có bị gãy không và kim có bị cong 

không trước khi may. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8-6. Vệ sinh mặt sàng 
 

 
Vệ sinh mặt sàng (1) nếu có các xơ bụi vải dính bám.     

1. Nới lỏng hai bu lông (2) và sau đó tháo mặt sàng (1) 

2. Vệ sinh phía bên dưới mặt sàng (1) và mặt tấm kim (3) 

4876M 

4877M 

3971Q 
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9. HIỆU CHỈNH TIÊU CHUẨN 

   THẬN TRỌNG 

 

Công tác bảo dưỡng và kiểm tra máy may chỉ nên do 

 kỹ thuật viên lành nghề thực hiện.  

Sử dụng cả hai tay để giữ máy khi nghiêng máy hoặc 

đưa máy về vị trí ban đầu. Nếu chỉ sử dụng một tay, 

trọng lượng của máy có thể gây trượt tay và khiến tay bị 

kẹt 

 

Yêu cầu đại lý Brother hoặc kỹ thuật viên điện lành nghề 

thực hiện bảo dưỡng và kiểm tra hệ thống điện.  

Nếu cần phải để mở công tắc nguồn khi thực hiện hiệu 

chỉnh, phải cẩn thận tuân thủ các biện pháp phòng ngừa 

an toàn.  

 

Tắt công tắc nguồn và ngắt kết nối nguồn ở các thời điểm 

sau, nếu không máy có thể hoạt động và gây thương tích 

khi bất cẩn nhấn bàn đạp. 

khởi động. 

• khi thực hiện kiểm tra, hiệu chỉnh, bảo dưỡng 

• khi thay thế các bộ phận sử dụng điện như ổ máy. 

 

Nếu có bất kỳ bộ phận an toàn nào đã tháo rời, 

phải lắp chúng lại vào vị trí ban đầu và kiểm tra xem 

chúng có hoạt động chính xác trước khi sử dụng máy.  

 

LƯU Ý: 

 Các motor xung có thể nóng. Cẩn thận chạm phải khi nghiêng đầu máy.  

 Cận thận khi xử lý dao cắt. 

 

Thực hiện các bước sau trước khi thực hiện các công việc bên dưới. 

1. Bật nguồn để dò vị trí ban đầu, sau đó chuyển máy sang chế độ may tự động hoặc chế độ may thử. 

2. Nhấn phím THREAD để chuyển sang chế độ xỏ chỉ và sau đó tiền hành hiệu chỉnh.  

 Bàn ép sẽ hạ xuống và máy sẽ không khởi động thậm chí khi nhấn bàn đạp.  

 

“9-1. Hiệu chỉnh chiều sâu trụ kim”  

“9-2. Hiệu chỉnh thời điểm kim và ổ” 

“9-3. Hiệu chỉnh khoảng hở giữa kim và mỏ ổ”  

“9-8. Hiệu chỉnh thời điểm mở kéo cắt chỉ trên”  

“9-10. Hiệu chỉnh thanh ép suốt chỉ” 

Tắt nguồn trước khi thực hiện tất cả công việc trừ các công việc trên.   

 
 

9-1. Hiệu chỉnh chiều cao trụ kim 
 

 
1. Nhấn phím THREAD chuyển sang chế độ xỏ chỉ. 
2. Nhấn phím  . 

3. Đặt trụ kim (1) về vị trí thấp nhất. 

4. Tháo rời nắp cao su (2), nới lỏng ốc hãm (3) của khóa kẹp trụ 

kim. 

5. Chèn số  “1” của bộ cự ly (4) vào giữa mặt tấm kim 
(5) và gờ dưới của trụ kim (1), sao cho 02 phần này tì vào 

nhau. 

* Các bộ cự ly khác nhau (phụ tùng tùy chọn thêm) được sử 

dụng cho mỗi loại model  -2 và -3 khác nhau, vì thế đảm bảo 

bộ cự ly phù hợp với thông số và  ứng dụng may cần điều 

chỉnh. 

6. Siết chặt ốc hãm (3). 

7. Lắp lại nắp cao su (2). 
8. Nhấn phím THREAD (phím xỏ chỉ). 

4878M 
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9-2. Hiệu chỉnh thời điểm giữa kim và ổ  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
4880M 

 
4879M 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 
 

 

 
4881M 

 

 

1. Nhấn phím THREAD  để chuyển sang chế độ xỏ chỉ 
2. Nhấn phím  . 

3. Nghiêng đầu máy nhẹ nhàng. 

4. Nới lỏng ốc vặn (1), và mở nắp trượt (2) hoàn toàn. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
5. Nới lỏng 02 ốc (4) của khớp nối ổ (3). 

6. Xoay pulley (5) theo chiều máy chạy (A: về phía trước) sao cho trụ 

kim (6) chỉ vừa nâng lên từ vị trí thấp nhất. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
7. Đưa phần số “2” của bộ cự ly (7) vào giữa tấm kim và gờ dưới của trụ 

kim (6), sau đó chỉnh thẳng mỏ ổ với tâm kim khi trụ kim (6) tì vào bộ 

cự ly (7).  

*  Bộ cự ly khác nhau (phần tùy chọn) sử dụng cho mỗi hai thông 

ố -2 và 3, vì thế đảm bảo bộ cư ly được sử dụng phải phù hợp 

với thông số và việc sử dụng máy được hiệu chỉnh.  

8. Siết  chặt 02 ốc hãm (4) của khớp nối (3). 

9.  Đóng nắp trượt (2), siết  lại núm vặn (1).. 

 

 

 

 

 
Mark                                          10.  Nhẹ nhàng nghiêng đầu máy trở về vị trí ban đầu. 

  11.  Nhấn phím THREAD  . 
 

 

 

 

 

 

Vị trí thấp 

nhất 

 

4882M 4883M 

 

THẬN TRỌNG 
 

Đóng nắp trượt (2) và cố định nó. Pulley bên trong 

(5) xoay trong quá trình may, do vậy không nên 

chạm vào nó, nếu không có thể gây thương tích.  
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9-3. Hiệu chỉnh khoảng hở giữa kim và ổ  

1. Nhấn phím THREAD để chuyển sang chế độ xỏ chỉ  

2. Nhấn phím  . 
3. Nhẹ nhàng nghiêng đầu máy. 

4. Nới lỏng 02 ốc (3) và dịch chuyển ổ (4) tới hoặc lùi để đạt khoảng hở từ 0.01–0.08 mm giữa kim (1) và mỏ ổ (2). 

5. Nhẹ nhàng nghiêng đầu máy về vị trí ban đầu.  

6. Nhấn phím THREAD. 

 

9-4. Hiệu chỉnh vị trí thanh chặn ruột ổ 

1. Nhẹ nhàng nghiêng đầu máy. 

2. Nới lỏng 02 ốc (3) để hiệu chỉnh sao cho đầu của thanh chặn ổ 

(1) không vượt qua phần gờ A của ruột ổ (2). 

3. Nhẹ nhàng nghiêng máy về vị trí ban đầu.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

9-5. Hiệu chỉnh lực nén bàn ép 
 

 

 
 

Khoảng cách tiêu chuẩn A là 30mm (tương đương 30 N) Nới 

lỏng đai ốc (1) và xoay ốc hiệu chỉnh (2) để hiệu chỉnh lực nén 

bàn ép.

0.01 – 0.08 mm 

2839Q 4884M 

3977Q 

3978Q 
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9-6. Hiệu chỉnh vị trí dao cắt 
 

 
1.  Lắp dao bằng ốc (1) sao cho mũi A của lưỡi dao được chỉnh 

thẳng với mặt tấm kim khi dao được ấn xuống vị trí thấp 

nhất bằng tay. 

* Nếu sử dụng dao phẳng (2), lắp ốc (1) sao cho  khe hở 

giữa dao và mặt tấm kim là 1.5-2.0mm . 

LƯU Ý: 

* Khi dao được truyền động bằng nam châm điện, thì dao sẽ 

hạ xuống  xấp xỉ 02mm so với hình minh họa 

* Nếu dao cắt không chính xác, có thể dao bị kẹt và không 

trở về vị trí cũ, hãy thay dao hoặc mài sắc dao. 

. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
2. Nới lỏng 02 ốc (4), và di chuyển giá đỡ dao (5) để hiệu chỉnh 

sao cho khoảng hở giữa dao và trụ kim (3) là 

0.3 mm 

* Kiểm tra trụ kim (3) không chạm vào dao khi di chuyển nó 

qua lại. 

 

Vị trí thấp 

nhất 

Đỉnh tấm kim 

Vị trí thấp 

nhất 

Đỉnh tấm kim        

1.5 – 2.0 mm 

3979Q 

0.3 mm 

3980Q 
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9-7. Hiệu chỉnh độ cao lắp đặt kéo cắt chỉ trên 

Nới lỏng ốc (1), và sau đó di chuyển kéo cắt chỉ trên (2) lên hoặc xuống để hiệu chỉnh khoảng hở giữa kéo cắt chỉ trên (2) và bàn ép (3) vào 

khoảng 1mm.  

LƯU Ý: 

Bàn ép (3) sẽ nghiêng khi thùa lên chỗ may nối, do vậy hiệu chỉnh sao cho kéo cắt chỉ trên (2) không chạm vào bàn ép. Nếu kéo cắt chỉ 

trên (2) chạm vào bàn ép (3), motor xung nâng bàn ép có thể bị lệch nhịp.  

* Nếu nghiêng bàn ép (3) làm sót chỉ khi thùa lên chỗ may nối, sử dụng tấm đỡ (4) như trong hình minh họa.  

3982Q 3983Q 
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9-8. Hiệu chỉnh thời điểm mở của kéo cắt chỉ trên 

 Nhấn phím THREAD để chuyển sang chế độ xỏ chỉ, và sau đó thực hiện hiệu chỉnh. 

 
Hiệu chỉnh thời điểm mở kéo tịnh tiến  

1. Nới lỏng 02 bu lông (3), sau đó điều chỉnh sao cho khoảng cách (b) giữa đường đỉnh (B) trên cam (1) và kéo cắt chỉ trên (2) là 0.5 mm, 

và điều chỉnh đường (B) của cam song song với hướng đẩy.  

2. Nới lỏng 02 ốc (4), điều chỉnh sao cho khoảng cách (c) giữa phần nâng (C) của kéo cắt chỉ trên (2) và đỉnh của cam (1) vào khoảng 0.5 

mm khi kéo cắt chỉ trên (2) đóng.  

*  Nếu bạn muốn kéo mở sớm hơn thì hãy tạo khoảng cách nhỏ hơn. Tuy nhiên, nếu bạn tạo khoảng cách nhỏ hơn, hãy kiểm tra phần 

nâng (C) của kéo cắt chỉ trên (2) không chạm vào cam  (1) và tránh trường hợp kéo cắt chỉ trên (2) mở khi bàn ép hạ xuống.  

3. Thoa mỡ vào mặt (D) của cam (1) 

4.  Nhấn phím THREAD. 
 

Hiệu chỉnh thời điểm mở kéo hoàn toàn 

1. Nới lỏng 02 bu lông (7), và sau đó điều chỉnh thanh đỡ (8) sao cho thanh trượt (5) và cam (6) chồng lên nhau vào khoảng 1.0-1.5 mm (đi 

qua vào trong 1.0-1.5mm) 

LƯU Ý: Nếu khoảng chồng quá nhỏ, kéo cắt chỉ trên sẽ không mở hoàn toàn, lúc đó kéo cắt chỉ trên và dao có thể chạm vào nhau. 

2. Nới lỏng 02 ốc (9), và sau đó điều chỉnh khoảng hở giữa phần gấp thanh trượt (5) và cam (6) vào khoảng 2mm, 

* Nếu bạn muốn kéo bắt đầu mở sớm hơn, hãy tạo khoảng cách này nhỏ hơn.  

3. Kiểm tra kéo cắt chỉ trên (2) xem có mở nhẹ nhàng trong quá trinh may hay không?  

LƯU Ý: Nếu kéo cắt chỉ trên (2) không mở nhẹ nhàng, nó (2) có thể chạm vào dao và gãy kim có thể xảy ra.  

4. Nhấn phím THREAD.

4104M 4105M 

Bắt đầu mở kéo 1.5 – 2.5 mm 

Khoảng  0.5 mm 

Khoảng 2 mm 

Tay đòn 

Khoảng 

1.0 – 1.5 mm 

Khoảng 0.5 mm 

4106M 3987Q 
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9-9. Hiệu chỉnh thời điểm mở của kẹp chỉ dưới 
1. Nhẹ nhàng nghiêng đầu máy.  

2. Khi vạch chuẩn (A) trên trục dẫn B (1) được chỉnh thẳng với 

gờ của thanh đỡ (2), khi thanh mở (3) di chuyển vào khoảng 6-

7mm từ vị trí ban đầu thì thanh giữ chỉ dưới (4) sẽ mở ra. Để 

thay đổi thời điểm mở, nới lỏng ốc (5) trên thanh đỡ (2) và di 

chuyển trục dẫn B (1) sang trái hoặc phải. 

3. Nhẹ nhàng nghiêng đầu máy về vị trí ban đầu. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

9-10. Hiệu chỉnh thanh ép suốt chỉ 
 

 
1. Nhấn ấn phím THREAD để chuyển sang chế độ xỏ chỉ.  

2. Nhẹ nhàng nghiêng đầu máy. 

3. Nới lỏng ốc (1), và sau đó hiệu chỉnh để thanh ép (2) đi vào 

trong lỗ của thuyền suốt (3).  

4. Kiểm tra bàn ép ở vi trí ban đầu chưa? Sau đó nới lỏng tán 

hãm (4) xoay ốc (5) để hiệu chỉnh sao cho khoảng cách (A) 

giữa thanh ép (2) và gờ thân máy là 12.5mm.  

5. Nhẹ nhàng nghiêng máy về vị trí ban đầu.  

6. Nhấn phím THREAD. 

Nhanh      Chậm  
hơn hơn 

3988Q 

3989Q 
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10. BẢNG MÃ LỖI 

   NGUY HIỂM 
 

Chờ ít nhất 5 phút sau khi tắt công tắc nguồn và ngắt kết nối dây nguồn trước khi mở nắp hộp điều khiển. Chạm vào các khu 

vực nơi có điện áp cao đang tồn tại có thể dẫn đến thương tích nghiêm trọng do bị điện giật. 

 

Khi lỗi xảy ra với máy may, sẽ có tiếng bip phát ra và mã lỗi cùng với thông báo lỗi sẽ xuất hiện trên màn hình. Thực hiện quy trình xử lý sau để 

loại bỏ nguyên nhân lỗi.  

 

4321B 

Các lỗi liên quan đến công tắc 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý  

Mã lỗi Nguyên nhân Phương pháp xử lý   Trang 

E010 
Nhấn công tắc dừng (STOP) khẩn cấp khi 

máy ở chế độ chờ 
Nhả tay ra khỏi nút dừng khẩn cấp. 1 

E011 
Nhấn công tắc dừng khẩn cấp (STOP) khi 

đang may 

Nhấn nút RESET để xóa lỗi 

* Nhấn phím  để di chuyển kim và bàn ép để có thể tiếp tục 

may 

*  Nếu không muốn tiếp tục may, nhấn phím RESET một lần 

nữa 

 
52 

 
51 

E012 

Nhấn công tắc dừng khẩn cấp khi máy may 

đang hoạt động không phải đang ở chế độ 

may 

Nhấn phím RESET để xóa lỗi (máy sẽ thực hiện dò vị trí ban 

đầu tự động) 
 

– 

E015 

Nhấn công tắc dừng khẩn cấp trong khi bật 

nguồn hoặc có vấn đề với kết nối công tắc 

dừng (STOP) 

Tắt nguồn và kiểm tra kết nối của chân cắm công tắc dừng 

khẩn cấp P9 trên bo mạch chính P.C 
10* 

E016 Có vấn đề với kết nối công tắc dừng khẩn cấp 
Tắt nguồn và kiểm tra kết nối của công tắc dừng khẩn cấp P9 

trên bo mạch chính P.C 
10* 

E025 

Bàn đạp bị nhấn về bước 2  khi bật nguồn 

hoặc kết nối bàn đạp bị lỗi 

(Công tắc khởi động bị nhấn khi sử dụng bàn 

đạp ba)  

Tắt nguồn và sau đó kiểm tra xem chân cắm P12 trên bo mạch 

P.C của motor có được kết nối đúng cách không (Chân P15 trên 

bo mạch chính P.C nếu sử dụng bàn đạp ba) 

75* 

E035 

Bàn đạp bị nhấn về phía sau khi bật nguồn  

hoặc kết nối bàn đạp bị lỗi 

(Công tắc bàn ép bị nhất khi sử dụng bàn đạp 

ba) 

Tắt nguồn và sau đó kiểm tra chân cắm P12 trên bo mạch P.C 

của motor có được kết nối đúng cách không..( Chân P15 trên 

bo mạch chính P.C nếu sử dụng bàn đạp ba)  

75* 

E045 

Bàn đạp bị nhấn về phía sau khi bật nguồn 

hoặc kết nối bàn đạp bị lỗi.  

(Công tắc nâng bàn ép bị nhất khi sử dụng 

bàn đạp ba)  

Tắt nguồn và sau đó kiểm tra chân cắm P12 trên bo mạch P.C 

của motor có được kết nối đúng cách không..( Chân P15 trên 

bo mạch chính P.C nếu sử dụng bàn đạp ba) 

75* 

Nhấp 
nháy 
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Mã lỗi Nguyên nhân Phương pháp xử lý   Trang 

E050 
Đầu máy bị nghiêng ngay trước khi khởi 

động máy may 

Tắt nguồn, đưa đầu máy về vị trí ban đầu. 

Kiểm tra chân cắm P14 trên bo mạch chính P.C có được kết nối 

đúng cách không. 

10* 

E051 
Đầu máy bị nghiêng trong quá trình vận hành 

máy may  

Tắt nguồn, đưa đầu máy về vị trí ban đầu. 

Kiểm tra chân cắm P14 trên bo mạch chính P.C có được kết nối 

đúng cách không. 

10* 

E055 Đầu máy bị nghiêng khi bật nguồn 

Tắt nguồn, đưa đầu máy về vị trí ban đầu. 

Kiểm tra chân cắm P14 trên bo mạch chính P.C có được kết nối 

đúng cách không. 

10* 

E065 
Một phím trên bảng điều khiển bị nhấn  khi 

bật nguồn hoặc có một phím bị lỗi 
Tắt nguồn và kiểm tra bảng điều khiển * 

 

 
Các lỗi liên quan đến motor trục chính 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý  

Mã lỗi Nguyên nhân Phương pháp xử lý   Trang 

E110 
Pulley không dừng ở vị trí dừng kim trên 

trong chế độ chờ, khi bàn ép hạ xuống  

Tắt nguồn và mở nắp trượt. Chỉnh dấu (A) trên pulley trong (B) 

trên nắp che motor.  
 

 
4886M 

* 

E111 
Máy không dừng đúng vị trí dừng kim trên 

sau khi may 

Tắt nguồn. và sau đó kiểm tra các bộ phận dao, kéo cắt chỉ trên, 

dưới và trục chính. 
* 

E112 

Vị trí dừng kim không đúng khi máy đang dò 

vị trí gốc hoặc trong khi thẻ nhớ SD đang sử 

dụng.  

Tắt nguồn và bật lại 

* Nếu lỗi này xuất hiện khi bàn ép không được hạ xuống, bàn 

ép sẽ hạ xuống tự động để ngăn va chạm giữa kim và bộ giữ 

chỉ dưới.  

– 

E113 
Pulley không dừng ở vị trí dừng kim trên, khi 

bàn ép không được hạ xuống  

Tắt nguồn và mở nắp trượt, xoay pulley. Chỉnh thẳng dấu   

(A) trên pulley bên trong các gờ của dấu (B) trên nắp che motor 

(Xem hình trong mã  “E110”  ở trên.) 

* Nếu lỗi này xảy ra, bàn ép sẽ tự động hạ xuống để ngăn va 

chạm giữa kim và bộ giữ chỉ dưới. 

* 

E130 
Motor trục chinh dừng do lỗi hoặc Bộ đồng 

bộ hóa bị lỗi.  

Tắt nguồn và sau đó mở nắp trượt. Xoay pulley để kiểm tra 

máy có bị kẹt không 

Kiểm tra chân cắm 4-chốt (UVW) của motor trục chínhvà chân 

cắm Bộ đồng bộ hóa P11 trên bo mạch P.C của motor có kết 

nối đúng cách không.  

 
* 

11* 

E131 Bộ đồng bộ hóa không kết nối đúng cách 
Tắt nguồn và sau đó kiểm tra chân cắm Bộ đồng bộ hóa P11 

trên bo mạch P.C của motor có được kết nối đúng cách không.  
11* 
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Mã lỗi Nguyên nhân Phương pháp xử lý   Trang 

E132 Hoạt động của motor trục chính có vấn đề 
Tắt nguồn và kiểm tra chân cắm Bộ đồng bộ hóa P11 trên bo 

mạch P.C của motor có được kết nối đúng cách không. 
11* 

E133 
Vị trí dừng của motor trục chính không đúng.  

(Khi nâng kim tự động) 

Tắt nguồn và kiểm tra chân cắm Bộ đồng bộ hóa P11 trên bo 

mạch P.C của motor có được kết nối đúng cách không. 
11* 

E150 
Motor trục chính quá nóng hoặc đầu dò nhiệt  

bị lỗi 
Tắt nguồn và sau đó kiểm tra motor trục chính * 

 

Lỗi liên quan đến cơ cấu đẩy 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý.  

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

E200 

Vị trí  ban đầu của motor zigzag không thể dò 

được. 

Tín hiệu motor zigzag, đầu dò zigzag  hoặc 

bộ giải mã motor zigzag không được kết nối 

đúng cách. 

Tắt nguồn và sau đó kiểm tra đầu dò motor zigzag  và chân cắm 

bộ giải mã motor zigzag  P17 và chân cắm motor zigzag P21 

trên bo mạch chính P.C có được kết nối đúng cách.  

10* 

E201 Motor zigzag  dừng do bị lỗi. 
Tắt nguồn và sau đó kiểm tra xem có bất kỳ vấn đề nào về 

hướng của motor zigzag. 
* 

E210 

Vị trí  ban đầu của motor đẩy bàn ép không 

thể dò được, 

Tín hiệu motor cơ cấu đẩy, đầu dò cơ cấu đẩy 

hoặc bộ giải mã cơ cấu đẩy không được kết 

nối đúng cách. 

Tắt nguồn và sau đó kiểm tra xem chân cắm đầu dò cơ cấu đẩy 

P8, chân cắm bộ giải mã cơ cấu đẩyP18 và chân cắm motor cơ 

cấu đẩy trên bo mạch chính P.C có được kết nối đúng cách.  

10* 

E211 Motor đẩy dừng do bị lỗi. 
Tắt nguồn và sau đó kiểm tra xem có bất kỳ vấn đề nào về 

hướng đẩy. 
* 

 
Các lõi liên quan đến bàn ép 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý.  

Mã lỗi Nguyên nhân Phương pháp xử lý  Trang 

E300 

Vị trí  ban đầu của của motor bàn ép không 

thể dò được. 

Tín hiệu motor bàn ép, đầu dò bàn ép hoặc bộ 

giải mã bàn ép không được kết nối đúng cách.  

Tắt nguồn và sau đó kiểm tra đầu dò bàn ép và chân cắm hoặc 

bộ giải mã bàn ép P19 và chân cắm motor bàn ép P23 trên bo 

mạch chính P.C có được kết nối đúng cách.  

10* 

E301 Motor bàn ép dừng do bị lỗi.  
Tắt nguồn và sau đó di chuyển bàn ép lên/ xuống và kiểm tra 

xem bàn ép có di chuyển nhẹ nhàng.  
* 
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Các lỗi liên quan đến liên lạc và bộ nhớ 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý.  

Đối với mục có  “**” xuất hiện trong cột “Trang, tham khảo ý kiến nơi mua.  

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý  Trang 

E401 
Lỗi liên lạc tín hiệu giữa bo mạch chính P.C 

và bo mạch P.C của motor khi bật nguồn. 

Tắt nguồn và sau đó kiểm tra chân cắm P5 trên bo mạch chính 

P.C và chân cắm P2 trên bo mạch P.C của motor có được kết 

nối đúng cách không.. 

75* 

E410 
Lỗi liên lạc tín hiệu giữa bo mạch chính P.C 

và bo mạch P.C bảng điều khiển  

Tắt nguồn và sau đó kiểm tra chân cắm P4 trên bo mạch P.C 

bảng điều khiển và chân cắm bảng điều khiển P3 trên bo mạch 

P.C của motor có được kết nối đúng cách không.. 

75* 

11* 

E411 
Lỗi liên lạc tín hiệu giữa bo mạch chính P.C 

và bo mạch P.C của motor. 

Tắt nguồn và sau đó kiểm tra chân cắm P5 trên bo mạch chính 

P.C và chân cắm P2 trên bo mạch P.C của motor có được kết 

nối đúng cách không..  

75* 

E422 Lỗi xày ra trong quá trình đọc thẻ SD.  
Nhấn phím RESET để xóa lỗi. 

Kiểm tra dữ liệu trên thẻ SD. 
** 

E424 Không đủ dung lượng trống trên thẻ SD. Nhấn phím RESET để xóa lỗi và sử dụng SD card khác ** 

E425 Lỗi xảy ra trong quá trình ghi vào thẻ SD  

Nhấn phím RESET để xóa lỗi. 

 Kiểm tra thẻ SD có được bảo vệ chống ghi hoặc không đủ 

dung lượng 

 
** 

E430 
Có vấn đề với bộ nhớ đệm (flash memory) 

trên bo mạch chính P.C 
Tắt nguồn và sau đó bật lại – 

E440 
Có vấn đề với EEPROM trên bo mạch chính 

P.C 
Tắt nguồn và sau đó bật lại – 

E450 
Model máy không thể nhận dạng bằng bộ nhớ 

đầu máy  

Tắt nguồn và sau đó kiểm tra kết nối của bộ nhớ đầu máy. 

Kiểm tra chân cắm bộ nhớ đầu máy P16 trên bo mạch chính  

P.C xem có được kết nối đúng cách không..  

 
*  

10* 

E452 Bộ nhớ đầu máy không được kết nối  
Tắt nguồn và sau đó kiểm tra chân cắm bộ nhớ đầu máy P16 

trên bo mạch chính  P.C xem có được kết nối đúng cách không. 
 

10* 

[P.C boards] 

<Hộp điều 

khiển> 

<Bảng điều khiển> 

 Bo mạch chính P.C   Bo mạch P.C của motor  Bo mạch P.C bảng điều khiển  

4887M 4888M 
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Các liên quan đến phần mềm 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý.  

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Page 

E512 
Số mũi may vượt ngưỡng cho phép (999 mũi) 
/ 01 chương trình đơn. 

Tắt nguồn và mở lại, chiều dài mũi may zigzag sẽ tự động cài 
lại thành X 1.5 để giảm số mũi may. 

2 

E582 Lỗi phiên bản công tắc bộ nhớ Tắt nguồn và thực hiện khởi tạo mức 2 58* 

E583 Lỗi phiên bản dữ liệu tham số  Tắt nguồn và thực hiện khởi tạo mức 1 58* 

 

 

Các lỗi liên quan đến thiết bị 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý.  

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

E600 Đứt chỉ trên 

Xỏ chỉ trên và nhấn nút RESET để xóa lỗi. 

* Nhấn phím  để di chuyển kim và bàn ép để có thể tiếp tục 

may.  

* Nếu không tiếp tục may, nhấn phím RESET một lần nữa.  

 

 

 
52* 
51* 

 

E650 

 
Dao không trở về vị trí ban đầu 

(Dao bị hạ xuống) 

 
Tắt nguồn và sau đó kiểm tra xem có bất kỳ vấn đề gì với cơ 

cấu dao không.  

Kiểm tra chân cắm solenoid dao P2 trên bo mạch P.C của dao 

có được kết nối đúng cách không..  

 

* 

10* 

E651 
Dao không hoạt động 

(Không hạ xuống) 

Tắt nguồn và sau đó kiểm tra chân cắt đầu dò dao P7 trên bo 

mạch chính P.C và chân cắm solenoid dao P2 trên bo mạch P.C 

của dao có được kết nối đúng cách không..  

 

10* 

 

 

Các lỗi liên quan đến bo mạch 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý.  

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Page 

 

E700 
 

Điện áp nguồn tăng bất thường 
 

Tắt nguồn và sau đó kiểm tra điện áp vào. 
17, 

18* 

E701 Điện áp nguồn tăng ở motor trục chính Tắt nguồn và sau đó kiểm tra điện áp vào 11* 

 

E705 
 

Điện áp nguồn giảm bất thường  
 

Tắt nguồn và sau đó  kiểm tra điện áp vào. 
17, 

18* 

E710 Dòng điện bất thường phát hiện ở motor trục 

chinh.  

Tắt nguồn và sau đó kiểm tra xem có bất kỳ vấn đề nào với 

motor trục chính không. 
* 

E711 
Dòng điện bất thường phát hiện ở motor 

xung.  
Tắt nguồn và sau đó kiểm tra xem có bất kỳ vấn đề nào với 

motor xung. 

* 
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Các lỗi liên quan đến cập nhật phần mềm 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý.  

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

E870 
Không có chương trình điều khiển cho bảng 

điều khiển 
Tải lại chương trinh điều khiển cho bảng điều khiển từ thẻ SD.  * 

E880 Không nhận được yêu cầu cập nhật phiên bản 
Tắt nguồn và sau đó kiểm tra xem có bất kỳ vấn đề nào với dây 

nối và bo mạch P.C bên trong hộp điều khiển.  

10, 

11* 

E881 
Lỗi kết nối trong quá trình cập nhật phiên 

bản. 

Tắt nguồn và lập lại các bước cập nhật phiên bản. 

Nếu lỗi còn xuất hiện, tắt nguồn và sau đó kiểm tra xem có bất 

kỳ vấn đề nào với bo mạch bên trong hộp điều khiển. 

10, 

11* 

E883 
Không có chương trình điều khiển trong thẻ 

SD  

Kiểm tra chương trình điều khiển đã được lưu đúng vào trong 

folder.  
* 

E884 Có vấn đề với chương trình điều khiển  Ghi vào đúng file trong thẻ SD.  * 

E885 Không thể ghi chương trình điều khiển. 

Tắt nguồn và sau đó kiểm tra xem có bất kỳ vấn đề nào với dây 

nối và bo mạch P.C bên trong hộp điều khiển có phiên bản 

chương trình cập nhật.  

10, 

11* 

E886 
Lỗi dữ liệu trong quá trinh ghi chương trình 

điều khiển. 

  Tắt nguồn và sau đó kiểm tra xem có bất kỳ vấn đề nào với dây 

nối và bo mạch P.C bên trong hộp điều khiển có phiên bản 

chương trình cập nhật. 

10, 

11* 

E887 
Lỗi dữ liệu trong quá trình ghi chương trình 

điều khiển. 

  Tắt nguồn và sau đó kiểm tra xem có bất kỳ vấn đề nào với dây 

nối và bo mạch P.C bên trong hộp điều khiển có phiên bản 

chương trình cập nhật. 

10, 

11* 

Nếu lỗi mà không được liệt kê ở trên xuất hiện hoặc nếu không khắc phục được, liên hệ với nơi mua máy.  
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11. XỬ LÝ SỰ CỐ 
• Vui lòng kiểm tra các điểm sau trước khi gọi dịch vụ hoặc sửa chữa.  

• Nếu các biện pháp khắc phục sau không giải quyết được vấn đề, tắt công tắc nguồn và tham khảo kiến kỹ thuật viên lành nghề hoặc nơi 

mua máy.  
 

 THẬN TRỌNG 

Tắt công tắc nguồn và ngắt kết nối nguồn trước khi thực hiện xử lý sự cố , nếu không máy có thể hoạt động gây thương tích khi 

bất cẩn nhấn vào bàn đạp.  

 

11-1. Đứt chỉ trên 

 Mục có dấu “*” trong cột “Trang” phải được người lành nghề thực hiện.  

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Kim Kim bị lệch 

 

 

Chiều cao lắp đặt kim  

Kim bị cong 

Mũi kim bị cùn           

Kim và chỉ 

Khi nhìn từ hướng tấm che, lắp kim để rãnh của kim hướng 

về phía trước. 

 

Lắp đầu kim để nó chạm với mép bên trên lỗ kim của trụ 

kim.  

Thay kim            

Thay kim   

Thay kim hợp với chỉ 

 

21 

 

21 

21 

21 

– 

Xỏ chỉ Xỏ chỉ trên 

Xỏ chỉ dưới 

Xỏ chỉ trên cho đúng 

Xỏ chỉ dưới cho đúng. 

22 

25 

Mắc dẫn chỉ  Vết nứt hoặc nhám trên Mắc dẫn 

chỉ 

 

 

 

 

 

 

 

 

Vết nứt trên mỏ ổ và mép ổ 

 

Vết nứt trên giá đỡ ổ 

Đánh bóng bằng vải mềm hoặc thay thế rãnh 

Đặc biệt lưu ý xung quanh lỗ tấm kim.  

 

 

 

 

 

Lỗ tấm kim 
3996Q 

Đánh bóng bằng vải mềm hoặc thay 

thế       

 

Đánh bóng bằng vải mềm hoặc thay 

thế 

Kiểm tra vết nứt ở đây 

 
Điều chỉnh giá đỡ ổ 

 

 

3997Q 

 

 

 

 

* 

 

 

 

 

* 

 

 

 

 

* 

Căng chỉ Căng chỉ trên đường  zigzag 

 

Căng chỉ trên mũi chiết 

Điều chỉnh lực căng chỉ trên một cách thích hợp 

 

Điều chỉnh lực căng trong khi kiểm tra mũi may ( điều chỉnh 

chỉ trên và chỉ dưới) 

 

26, 27 

 

26, 27 

Cò giật chỉ Lực căng và chiều cao cò giật 

chỉ 

Nới lỏng lực căng lò xo cò giật chỉ hoặc hạ chiều cao đến 

khi chúng không bị móc vào nhau. Điều chỉnh trong khi 

kiểm tra mũi đính bọ.  

 

28 

(Tiếp tục ở trang sau ) 
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Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

                Ổ  Chiều cao trụ kim và khoảng 

nâng trụ kim 

(Bộ cự ly là phần tự chọn)    

 

Khoảng hở giữa kim và  mỏ ổ 

 

 
 

Bôi trơn ổ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Chỉ bị xoắn quanh ổ 

1. Điều chỉnh chiều cao trụ kim về  “1” trên bộ cự ly. 

2. Điều chỉnh thời điểm kim và ổ về “2” trên bộ cự ly.  

 
 

Điều chỉnh khe hở giữa kim và mỏ ổ về 0.01-0.08mm (Điều 

chỉnh càng lớn càng tốt mà không gây bỏ mũi may).  

* Di chuyển trụ kim về bên trái và bên phải bằng ngón tay 

để kiểm tra mỏ ổ không đập vào kim.  
 

・Quá ít dầu bôi trơn sẽ gây đứt chỉ. Điều chỉnh lượng dầu.  

・Lỗ tra dầu (1) giữa ổ và khớp nối mỏ ổ không khớp 

 

 
 

4894M 

 

Tháo bỏ chỉ xoắn từ bên trong ổ 

65* 

66* 

 

 

 
67* 

 

 
16* 

 

* 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
63 

Lượng chỉ trên Vị trí thanh dẫn chỉ Điều chỉnh thanh dẫn chỉ 28 

Thuyền suốt Hư hỏng bên ngoài thuyền 

suốt và lò xo giữ suốt bị 

cong… 

Đánh bóng bằng vải mềm hoặc thay thế 

* Sử dụng thuyền  suốt HE-800C 
 

* 

 

 

11-2. Bỏ mũi 

 Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Kim  Kim bị lệch 

 

Chiều cao lắp đặt kim  

Kim bị cong 

Kim bị mòn                       

Kim nhỏ 

Khi nhìn từ hướng tấm bề mặt, lắp kim để rãnh của kim 

hướng về phía trước. 

 

Lắp đầu kim để nó chạm với mép bên trên lỗ kim của trụ 

kim.  

Thay kim.   

Thay kim. 

Sử dụng kim phù hợp với chỉ và vật liệu 

 
21 

 

21 

21 

21 

– 

Cò giật chỉ Lực căng và chiều cao cò giật 

chỉ 

Nới lỏng lực căng lò xo cò giật chỉ hoặc hạ chiều cao đến 

khi chúng không bị móc vào nhau. Hiệu chỉnh trong khi 

kiểm tra mũi đính bọ. 

 

28 

(Tiếp tục ở trang sau ) 
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Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Bàn ép  Lực nén bàn ép  

 

 
Sự tương quan giữa cụm bàn 

ép và chiều dài mũi may 

Tăng lực bàn ép  

*  Chiều cao tiêu chuẩn ốc hiệu chỉnh khoảng 30mm, do đó 

hãy siết chặt ốc hơn ở mức này. 

・Thay thế cụm bàn ép phù hợp với chiều dài mũi may. 

・Khi sử dụng vật liệu dệt kim hay dệt thoi, hãy thay thế các 

bộ phận dưới đây bằng các phụ tùng tương ứng của model 

loại -3:  

Mặt sàng (đối với loại -3), cụm bàn ép (đối với vải dệt 

kim), mặt tấm kim 1.2 (đối với loại -3) 

 
67 

 

 

 

 
* 

Ổ Mỏ ổ mòn 

Chiều cao trụ kim và khoảng 

nâng trụ kim  (Bộ cự ly là 

phần tùy chọn)    

 

Khe hở giữa kim và  mỏ ổ 

 

Đánh bóng hoặc thay thế. 

 

1. Điều chỉnh chiều cao trụ kim về  “1” trên bộ dưỡng đo. 

2. Điều chỉnh thời điểm kim và ổ về “2” trên bộ dưỡng đo.  

 
Điều chỉnh khe hở giữa kim và mỏ ổ về 0.01-0.08mm (Điều 

chỉnh càng lớn càng tốt mà không gây bỏ mũi may).  

* Di chuyển trụ kim về bên trái và bên phải bằng ngón tay 

để kiểm tra mỏ ổ không đập vào kim.  

 

*  

 

65* 

66* 

 

 
 

67* 

Căng chỉ Lực căng chỉ trên zigzag Điều chỉnh lực căng chỉ trên một cách thích hợp.  26, 27 

Hoạt động của trụ kim 
Hoạt động theo hướng ngang và 

hướng lên xuống 
Giảm hành trình trụ kim hoặc thay thế phụ tùng. * 

Ép chỉ dưới Cam giữ chỉ dưới 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Chỉ vụn và bụi làm nghẽn 

xung quanh bàn ép chỉ dưới 

và thanh ép suốt chỉ.  

 

Lực ép chỉ dưới 

Cam giữ chỉ dưới cần phải tựa chắc chắn lên con quay tấm ép 

chỉ dưới.  

 

Cam 

    Con quay 

 

 

 
 

 

 

3998Q 

Vệ sinh xung quanh thanh ép suốt chỉ dưới. 

 

 
 

・Nếu bàn ép chỉ dưới và thanh ép suốt chỉ dưới bị cong thì 

phải thay thế.  

・Kiểm tra ốc có chặt không. 

Ốc 

 

 

 

 
Bàn ép chỉ dưới 

 
 

3999Q 

 

 

 

 
* 

 

 

 

 

 
 

* 

 

 

 

 

 

 

 
* 

Mặt tấm kim Sự tương quan giữa vật liệu và 

tấm kim 

・Khi sử dụng vật liệu đan, thay thế tấm kim -3 

・Thay thế tấm kim với một lỗ kim nhỏ hơn.  

 

* 

May nối  Bàn ép không  kẹp hết vật liệu ・Thay thế bằng bàn ép ngắn phù hợp với chiều dài may.  

・Sử dụng tấm phụ kiện phụ 

・Xử lý cụm ép vải để phù hợp với khu vực nối (thêm hoặc 

tháo tấm cao su) 

 
* 

69* 

* 
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11-3. Đường may không đều (1) …… Khi bắt đầu may 

 Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Kéo cắt chỉ trên Chiều cao lắp đặt 

Thời gian mở kéo cắt chỉ trên 

Hoạt động kéo cắt chỉ trên 

Điều chỉnh chiều cao lắp đặt kéo cắt chỉ trên                     

Điều chỉnh thời gian mở thích hợp 

Bôi mỡ mặt nghiêng của cam mở. 

69* 

70* 

70* 

Đẩy chỉ trên Lượng giật chỉ Nới lỏng ốc để giảm lượng giật chỉ để chỉ trên không kéo ra 

khỏi cụm kéo khi bắt đầu may.  

 

 
 

Ốc 
Tăng  

Giảm 

 

 

 

 

 

 

4000Q 

 

 

 

 

 

 
* 

Chỉ dưới (xổ chỉ) Lực căng chỉ dưới  

 

Lò xo giữ trục chỉ 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Vị trí bộ giữ chỉ dưới 

 

 

 

 

 

 
 

 

Vị trí thanh ép suốt chỉ 

Lắp trục chỉ 

Điều chỉnh lực căng chỉ dưới một cách thích hợp  

 

Tăng lực căng cho lò xo giữ trục chỉ 

 

. Tăng lực lò xo bằng lượng tương tự mà trục 

chỉ phóng ra. 

 

Tạo khe hở 

 

 
 

4001Q 

Điều chỉnh vị trí bộ giữ chỉ dưới.  
* Điều chỉnh bộ giữ chỉ dưới để đầu chỉ 35-40mm giữ lại sau 

khi cắt.  

 

 
 

35 - 40mm 

 

4002Q 

Điều chỉnh vị trí thanh ép suốt chỉ              

Lắp trục chỉ một cách chính xác 

26 

 

 

 

 

* 

 

 

 

 

 

 

 

 

* 

 

 

 

 
 

71* 

25 
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11-4. Đường may không đều (2) …… Chỉ dưới bị nổi lên khi bắt đầu may 

Đầu của chỉ dưới nổi lên trên đường may khi bắt đầu may 

 Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Bộ giữ chỉ dưới Lượng giữ chỉ dưới Điều chỉnh lượng giữ chỉ dưới.  

 

 
4003Q 

 

 

 

* 

Bàn ép chỉ dưới Thời gian mở bàn ép chỉ dưới 

Lực ép chỉ dưới 

Điều chỉnh sao cho tấm ép chỉ dưới mở khi cơ cấu đẩy di 

chuyển 6-7mm 

・Nếu bàn ép chỉ dưới và thanh ép suốt chỉ bị cong thì phải 

thay thế.  

・Kiểm tra ốc có chặt không 

Ốc 

 

 

 

 
Bàn ép chỉ dưới 

 

 
3999Q 

71* 

 

 

 

 

 

 

* 

 

 

11-5. Đường may không đều (3) ……Đường may nổi lên khi bắt đầu may 

Đường may nổi  lên và không chặt khi bắt đầu may 

 Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Kéo cắt chỉ trên Thời gian mở tịnh tiến của 

kéo cắt chỉ trên 

 

Hoạt động kéo cắt chỉ trên 

Điều chỉnh thời gian để kéo cắt chỉ trên dần dần mở khi cơ 

cấu đẩy di chuyển 1.5-2.5mm 

 

Bôi mỡ vào mặt nghiêng của cam mở 

 
70* 

 

70* 

Đẩy chỉ trên Lượng đẩy chỉ Nới lỏng ốc để giảm lực đẩy để chỉ trên không kéo ra ngoài 

cụm cắt khi bắt đầu may.  

 

 

 Tăng Ốc 

Giảm 

 

 

 

 

 
4000Q 

 

 

 

 

 

 
* 



83 HE-800C 

11. XỬ LÝ SỰ CỐ 
  
 

 

 

11-6. Đường may không đều (4) chiều dài mũi may không đều khi bắt đầu may 

Bị rối chỉ khi bắt đầu may, và sau 5-6mm mũi may đột ngột tăng lên.  

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Bàn ép chỉ dưới Thời gian mở bàn ép chỉ dưới Cài đặt trước thời gian tại đó bàn ép chỉ dưới bắt đầu mở 
71* 

 

 
 

11-7. Đường may không đều (5)……đầu  khuy tròn xấu 

 Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý.  

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Lực căng chỉ Lực căng chỉ trên zigzag 

 

Mở đồng tiền 

 

Lực căng chỉ dưới 

Điều chỉnh lực căng chỉ trên một cách thích hợp 

・Kiểm tra khe hở của đồng tiền  zigzag 

・Thay nam châm nhả lực căng. 

Điều chỉnh lực căng chỉ dưới một cách thích hợp. 

26, 27 

* 

26 

Xỏ chỉ Xỏ chỉ trên 

Xỏ chỉ dưới 

Xỏ chỉ trên đúng cách. 

Xỏ chỉ dưới đúng cách. 

22 

25 

Mẫu mũi may Mũi thường, mũi xương cá  Cài đặt sử dụng Thông số số 53. 40 

Nhả lực căng Thời gian nhả lực căng Sử dụng các thông số số 54 đến 57 để cài đặt thời gian thay 

đổi lực căng chỉ.  
40 

 

 
 

11-8. Đường may không đều (6)…  Xung quanh chiết mũi đầu và chiết mũi cuối 

 Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý.  

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Nhả lực căng Thời gian nhả lực căng Sử dụng các thông số 54 đến 57 để cài đặt thời gian thay đổi 

lực căng chỉ. 
40 

Xỏ chỉ  Xỏ chỉ trên  

Xỏ chỉ dưới  

Xỏ chỉ trên đúng cách. 

Xỏ chỉ dưới đúng cách. 

22 

25 

Lực căng chỉ zigzag Mở đĩa ép  ・Điều chỉnh độ mở đồng tiền  

・Kiểm tra độ mở của đồng tiền . 

・Thay nam châm nhả lực căng chỉ 

 
* 

Kéo cắt chỉ trên  Hoạt động kéo cắt chỉ trên Bôi mỡ mặt nghiêng của cam mở. 
70* 

 

 

11-9. Đường may không đều (7) …… Đầu chỉ lỏng ở mũi chiết cuối 
 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Hình dạng may chiết cuối   Kiểm tra số lượng mũi may 

chiết cuối  

Kiểm tra chiều rộng mũi may 

chiết cuối  

Điều chỉnh giá trị cài đặt cho thông số số 51 và 52.   
39 
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11-10. Đường may không đều (8) …… Chỉ dư ra ở may chiết cuối  

 Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Hình dạng may chiết cuối  Kiểm tra số lượng mũi may 

chiết cuối  

Kiểm tra chiều rộng mũi may 

chiết cuối  

Điều chỉnh giá trị cài đặt cho thông số 51 và 52.  
39 

Đẩy vật liệu không đều Lực bàn ép  

 

 
Bàn ép  

 
Thời gian mở kéo cắt chỉ trên  

 

Hoạt động kéo cắt chỉ trên 

 

Thời gian mở bàn ép chỉ dưới  

Tăng lực bàn ép. 

* Chiều cao tiêu chuẩn của ốc điều chỉnh là khoảng 30mm, vì 

thế siết chặt hơn 

Khi sử dụng vật dệt kim, thay thế bàn ép -3 và mặt tấm 

kim.  

Điều chỉnh thời gian mở thích hợp. 

 
 

Bôi mỡ mặt nghiêng của cam mở. 

 
Điều chỉnh để tấm bàn ép chỉ dưới mở khi cơ cấu đẩy di 

chuyển 6-7mm. 

 
67 

 

* 

70* 

70* 

 
71* 

 

 
 

11-11. Đường may không đều (9) …… Chỉ kẹt trong mặt tấm kim 

Khu vực mũi chiết đầu của vật liệu bị kẹt trong lỗ kim 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Chiết mũi đầu Số lượng mũi may chiết đầu Sử dụng thông số số 38 để giảm số mũi trong chiết mũi đầu 

*  Nếu vật liệu mềm, cài đặt số mũi là 0 để có hiệu quả 
 

38 

Chiết mũi cuối Dạng vecto chiết mũi cuối Sử dụng thông số 31 để cài đặt dạng vector chiết mũi cuối 

thành dạng chữ nhật.  

*  Cài đặt dạng vecto thành dạng chữ nhật có thể có hiệu 

quả khi chiều rộng nhỏ hơn chiều rộng đính bọ.  

 
 

38 

Mặt tấm kim Mặt tấm kim ・Khi sử dụng vật liệu đan, thay thế bằng mặt tấm kim -3 

・Thay thế bằng 1 mặt tấm kim có lỗ kim nhỏ hơn 

 

* 
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11-12. Đường may không đều (10) …… Tất cả mũi may 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Xỏ chỉ  Xỏ chỉ trên  

Xỏ chỉ dưới  

Xỏ chỉ trên đúng cách. 

Xỏ chỉ dưới đúng cách. 

22 

25 

Mắc dẫn chỉ Rạn nứt hoặc nhám Mắc dẫn 

chỉ 

Đánh bóng hoặc thay thế. 

Đặc biệt, chú ý hoàn thiện xung quanh lỗ tấm kim  

 

 

 

 

 
Lỗ tấm kim 

3996Q 

 

 

 
 

* 

Kim Lắp kim 

Kích thước kim 

Lắp kim hoàn toàn vào trụ kim 

Thay kim lớn hơn 

21 

* 

Chỉ vụn hoặc bụi Vành ổ            

Mép ổ 

Xung quanh lỗ tấm kim 

Loại bỏ chỉ vụn hoặc bụi  
63, 64 

Chỉ trên Lực căng chỉ trên 

Kim và chỉ 

Tăng lực căng chỉ trên trong khi kiểm tra mũi may. 

Thay kim phù hợp với chỉ.  

26, 27 

– 

Thanh chặn ruột ổ Rạn nứt trên thanh chặn ruột 

ổ 

 

 

 

 

 

 

 
 

Thanh chặn ruột ổ và lượng 

đè ổ 

Đánh bóng hoặc thay thế. 

 
Kiểm tra rạn nứt ở đây 

    Điều chỉnh lượng đè ổ. 

 

 
 

3997Q 

 

Điều chỉnh thanh chặn ruột ổ và lượng đè ổ 

 

 

 

 
* 

 

 

 

 

 
67* 

Ổ Bôi trơn ổ Giảm số lượng dầu bôi trơn 

* Lưu ý rằng nếu bạn giảm dầu quá nhiều, chỉ dễ bị đứt 

 
16* 

Giá căng suốt chỉ Lực căng suốt chỉ 

Suốt chỉ không đều 

Sử dụng ốc căng  để điều chỉnh lực căng đánh suốt.  

Di chuyển giá căng suốt chỉ lên và xuống để điều chỉnh 

24 

24 

Chỉ dưới  Lực căng chỉ dưới Điều chỉnh lực căng chỉ dưới 26 

Thuyền suốt Hư hỏng ngoài thuyền suốt và 

lò xo giữ trục chỉ bị cong… 

Đánh bóng hoặc thay thế. 

* Sử dụng thuyền suốt HE-800C. 

 
* 

Mẫu mũi may Mũi may thường, mũi may 

xương cá 

Cài đặt sử dụng Thông số số 53. 40 
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11-13. Tuột chỉ trên 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Cụm kéo cắt chỉ trên Vị trí lắp đặt cụm kéo cắt chỉ 

trên 

Điều chỉnh vị trí lắp đặt kéo cắt chỉ trên bằng cách di chuyển 

cụm tấm cài đặt.  

・Điều chỉnh vị trí dọc kéo cắt chỉ trên.  

・Điều chỉnh chiều sâu kéo cắt chỉ trên   

 

   

 

 
* 

  4005Q  
    

 Lực giữ cụm kéo cắt chỉ trên Điều chỉnh để chỉ không ra ngoài khi cắt bằng kéo và giữ 

đầu chỉ giữa ngón tay và lay nhẹ cụm.  

・Uốn cong kéo chữ U hoặc thay thế để có lực chính xác.  

・Sửa chữa hư hỏng do va đập kim 

 

   
 

Sợi cotton  #60 

Lực giữ khoảng 2N 

 

 
* 

  4006Q  
    

 Vị trí cam mở Điều chỉnh vị trí để kéo không chạm cam mở khi bàn ép hạ 

xuống.  

 

   

 

 

 

70* 

  Khoảng  0.5 mm 
4107M 

 

(Tiếp tục ở trang sau ) 
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Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Thời gian nhả lực 

căng 

Kết thúc nhả lực căng khi 

bắt đầu may 

Sử dụng thông số 54 để làm chậm thời giant hay đổi lực 

căng chỉ (tăng giá trị cài đặt) 

 

・ Điều chỉnh đĩa ép zigzag bằng cách di chuyển ốc căng 

trong và ngoài 

・ Điều chỉnh lượng mở đồng tiền sức căng đính bọ lên 

0.5-1.0mm bằng cách tháo nắp trên cùng và dịch 

chuyển cam nhả lực căng.  

 

 

 

 

 

 

Căng zigzag Căng lược 

 

 
0.5 - 1 mm 

 

4008Q 

 

40 

   

 
Lượng mở đĩa ép zigzag và 

cụm đồng tiên đính bọ.  

 

   

 

* 

Đẩy chỉ trên Lượng giật chỉ Nới lỏng ốc để giảm lượng giật chỉ để chỉ trên không kéo ra 

ngoài kéo khi bắt đầu may. 

 

 
 
 

Tăng Ốc 
Giảm 

 

 

 

 

 

4000Q 

 

 

 

 

 

 
* 

Ổ Chiều cao trụ kim và lượng 

nâng kim 

(Bộ cự ly là phần tùy chọn.) 

 

Chỉ vụn trên gờ ổ 

1. Điều chỉnh chiều cao trụ kim về  “1” trên dưỡng. 

2. Điều chỉnh thời điểm kim và ổ về “2” trên dưỡng.  

 

 
Loại bỏ chỉ vụn 

 
65* 

66* 

 

63 

Chỉ dưới Lượng giữ chỉ dưới Điều chỉnh lượng giữ chỉ dưới 

 

 
4003Q 

Điều chỉnh vị trí bộ giữ chỉ dưới, hạ thấp ép chân và hạ thấp 

tấm ép chỉ suốt để chúng không làm bật chỉ dưới.   

 

Điều chỉnh để tấm bàn ép chỉ dưới mở khi cơ cấu đẩy di 

chuyển 6-7mm. 

 

   

   

* 

   

 Bật chỉ dưới  

* 

   

 Thời gian mở bàn ép chỉ dưới  
71* 

Tốc độ bắt đầu may Bắt đầu chậm Sử dụng thông số 10 đến 13 để cài đặt số lượng mũi may và 

tốc độ bắt đầu chậm 
36 

Lực căng chỉ 

đính bọ 

Lực căng chỉ đính bọ quá 

mạnh 

Sử dụng lực đính bọ càng thấp càng tốt 
27 
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11-14. Sổ sợi do cụm kéo cắt chỉ trên  

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Cụm kéo cắt chỉ trên  Vị trí lắp đặt kéo cắt chỉ trên Điều chỉnh vị trí kéo cắt chỉ trên bằng cách dịch chuyển cụm 

tấm cài đặt 

・Điều chỉnh vị trí kéo cắt dọc chỉ trên  

・Điều chỉnh chiều sâu cắt chỉ trên 

 

 

 

 

 

 

 

4005Q 

 

Đánh bóng hoặc thay thế. 

 

 
Kiểm tra gờ ráp ở cạnh 

trên tại đây 

  Kiểm tra rạn nứt tại đây 

 

 

 

 
4009Q 

 

  

  

   

* 

  

 

 

 

 Có gờ ráp trên kéo cắt chỉ trên 
M và kéo cắt chỉ trên U 

 

  

  

   
* 

Thời gian nhả lực 

căng 

Lượng mở của đĩa ép zigzag 

và đĩa ép đính bọ (đặc biệt là 

đĩa ép zigzag) 

・Điều chỉnh đĩa ép zigzag bằng cách di chuyển ốc vào 

trong ra ngoài. 

・Điều chỉnh đĩa ép mở 0.5-1.0 mm bằng cách di chuyển 

nắp trên cùng và dịch chuyển cam nhả lực căng 

 

 

 

 

 

 

 

 
Căng zigzag Căng bọ đính 

 

 
0.5 - 1 mm 

4008Q 

 

 

 

 

 

 

 
 

* 
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11-15. Kéo cắt sót chỉ trên 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Cụm kéo cắt chỉ trên  Vị trí lắp đặt cụm kéo cắt chỉ 

trên  

Điều chỉnh vị trí lắp đặt cụm kéo cắt chỉ trên bằng cách di 

chuyển cụm tấm cài đặt 

・Điều chỉnh vị trí  kéo cắt dọc chỉ trên  

・Điều chỉnh chiều sâu kéo cắt chỉ trên  

 

   

 

 
* 

  4005Q  
    

 Lực giữ cụm kéo cắt chỉ trên  Điều chỉnh để chỉ không đi ra ngoài khi bạn cắt bằng kéo và 

giữ đầu cuối chỉ bằng ngón tay và lay nhẹ cụm 

・Uốn cong kim chữ U hoặc thay thế để có lực đúng 

・Sửa chữa hư hỏng do kim va đập 

 

   

   

 
Sợi cotton #60 

Lực giữ khoảng  2N 

 

 
* 

  4006Q  

Cần kéo cắt Chiều sâu kéo cắt chỉ trên Điều chỉnh vị trí con lăn cần kéo cắt * 
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11-16. Kim va vào kéo cắt chỉ trên  

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Cụm kéo cắt chỉ trên  Vị trí lắp đặt cụm kéo cắt chỉ 

trên  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Lực hoạt động kéo cắt chỉ trên 

Điều chỉnh vị trí lắp đặt cụm kéo cắt chỉ trên bằng cách di 

chuyển cụm tấm cài đặt 

・Điều chỉnh vị trí  kéo cắt dọc chỉ trên 

・Điều chỉnh chiều sâu kéo cắt chỉ trên  

                            4005Q 

 

Làm sạch vết trầy xước hoặc rạn nứt và điều chỉnh kéo cắt 

chỉ trên M mở khi nhấn phần nhô ra với lực 4N hoặc thấp 

hơn.  

                               4010Q 

 

 

 

 

 
 

* 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
* 

Cần đẩy dọc Vị trí lắp đặt cần đẩy dọc Dịch chuyển nối truyền động kéo cắt chỉ trên để nó dừng 

trên mặt tấm. Ở vị trí này, siết bu lông để khe nhỏ trong cần 

kéo cắt chỉ trên và mép của Long đền  được điều chỉnh.  

 

Điều chỉnh 

 

 

 
 

Cần kéo cắt chỉ trên 

Long đền  4011Q 

 

 

 

 

 
* 

Cam Thời gian mở kéo cắt chỉ trên  Điều chỉnh để cam mở tấm chặn một cách thích hợp.  
70* 

Cam mở Thời gian mở tịnh tiến của 

kéo cắt chỉ trên 

 
Hoạt động kéo cắt chỉ trên 

Điều chỉnh thời gian để kéo cắt chỉ trên bắt đầu mở dần dần 

khi cơ cấu đẩy di chuyển 1.5-2.5mm 

 

Bôi mỡ mặt nghiêng của cam mở. 

 
70* 

 

70* 

Cảm biến vị trí gốc bàn 

ép 

Vị trí cảm biến bàn ép vị trí 

gốc 

Sau khi vị trí gốc được phát  hiện, nhấn phím THREAD để 

hạ bàn ép và sau đó điều chỉnh khoảng cách giữa kéo cắt chỉ 

trên và tâm của kim từ 5.5-6.0mm 

 

 

 

 
5.5 - 6.0 mm 

 
4012Q 

 

 

 

 
 

* 

(Tiếp tục ở trang sau ) 
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Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Cần kéo cắt chỉ trên   Lực hoạt động cần kéo cắt chỉ 

trên 

Điều chỉnh để cần kéo cắt chỉ trên mở nhẹ nhàng khi tấm 

chặn được tách ra từ bộ chặn.  

 

 

 

 

 
4013Q 

 

 

 
 

* 

 

11-17. Kim gãy 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Kim Lắp kim Khi nhìn từ hướng tấm bề mặt, lắp kim để rãnh của bề mặt 

kim hướng về phía đầu. 

 
21 

Ổ Chiều cao trụ kim và sự nhô 

lên của trụ kim 

(Bộ cự ly là phần tự chọn)    

 

Khe hở giữa kim và  mỏ ổ 

 

1. Điều chỉnh chiều cao trụ kim về  “1” trên dưỡng. 

2. Điều chỉnh thời điểm kim và ổ về “2” trên dưỡng. 

 

 
Điều chỉnh khe hở giữa kim và mỏ ổ về 0.01-0.08mm (Điều 

chỉnh càng lớn càng tốt mà không gây ra sót mũi may).  

* Di chuyển trụ kim về bên trái và bên phải bằng ngón tay 

và kiểm tra mỏ ổ không đập vào kim.  

 

 
65* 

66* 

 

 

 
67* 

Mặt tấm kim Vị trí mặt tấm kim  

 

 

 

 

 

 
Rạn nứt trên mép lỗ ốc (trong 

trường hợp đẩy vải không 

đều) 

Điều chỉnh vị trí tới/lui của mặt tấm kim để kim nằm trung 

tâm lỗ 

 

 
             Cắt đôi                                     4014Q 

Đánh bóng bằng vải. 

  

 

Kiểm tra bề mặt phía vát 

 

 

(mặt cắt mặt tấm kim) 

4015Q 

 

 

 

* 

 

 

 

 

 

 

* 

Cụm kéo cắt chỉ trên  Kim va vào kéo cắt chỉ trên  Xem phần “11-16. Kim đập kéo cắt chỉ trên ”. 90, 91* 

Dao Khe hở giữa trụ kim và dao Lắp đặt dao sao cho khe hở giữa trụ kim và dao là 0.3mm 

* Khu vực xả dao của trụ kim phải vuông góc với dao.  

 
0.3 mm 

 
4016Q 

 

 

 

 

 

 

 
68* 
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11-18. Chức năng dao cắt không hoàn thiện (cắt vật liệu không hoàn thiện) 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Dao cắt Vị trí lắp dao cắt 

 

Lưỡi dao 

 
Hư hỏng dao 

Ốc lỏng 

Lắp dao sao cho mép phù hợp với mặt tấm kim 

 

・Nếu lưỡi mòn, mài sắc hoặc thay 

・Thay bằng mặt tấm kim đặc biệt (tùy chọn) 

・Thay bộ phận hư hỏng 

・Siết ốc bị lỏng 

68* 

 
* 

 

* 

Dao nam châm Kiểm tra nối dây Kiểm tra chân cắm cảm biến dao P7 trên bo mạch chính và 

chân cắm năm châm dao P2 trên bo mạch dao  

 

10* 

Bộ chặn nam châm Ốc 

Vị trí cảm biến dao 

Kiểm tra ốc có bị lỏng không và siết chặt.  

・Điều chỉnh vị trí cảm biến dao. 

・Kiểm tra ốc treo có lỏng không và siết chặt 

4.5 ± 0.5 mm 

Cảm biến dao 

 

 

 

 

 

 

 

4017Q 

* 

 

 

 

 

 

 

* 

Dẫn hướng dao Độ mượt của dao Điều chỉnh dẫn hướng dao để dao hoạt động trơn tru 
* 

 
 

11-19. Dao không nhả 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Dao Lưỡi dao Nếu lưỡi bị mòn hoặc mẻ, mài  hoặc thay thế * 

Đâm vào vật liệu Đâm vào vật liệu Thay thế bằng mặt tấm kim đặc biệt (tùy chọn). * 

Dẫn hướng dao Độ mượt của dao hoạt động Điều chỉnh dẫn dao để dao hoạt động trơn tru và không bị 

rung 
* 
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11-20. Dao và kéo cắt chạm nhau 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Kéo cắt chỉ trên  Kiểm tra cam có mở tấm chặn 

không 

Điều chỉnh vị trí cam. 

*  Nếu cơ cấu đẩy hoạt động khi cam chưa mở tấm chặn, 

dao sẽ va vào kéo cắt chỉ trên 
 

 
4018Q 

 

 

 

 
70* 

 
 

11-21. Đường may bị cắt 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Cài đặt chiều dài lỗ 

khuy 

Chiều dài lỗ khuy Cài đặt thông số 02 về cùng giá trị chiều dài cắt được sử dụng  
35* 

Cài đặt khoảng dao Căt đường may zigzag ・ Sử dụng Thông số 04 để cài đặt khoảng dao theo chiều X  

・ Sử dụng  thông số 03 để cài đặt vị trí dao theo chiều X 

 
35* 

Dao Dao rung Điều chỉnh dẫn hướng dao để dao hoạt động trơn tru.  

 

Sử  dụng bộ kẹp dao (tùy chọn) để ngăn không cho dao bị 

cong. 

 

 
4019Q 

* 
   

 Dao cong  

   
* 
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11-22. Đánh suốt bị sót 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Kéo cắt chỉ trên  Chiều cao lắp đặt 

Thời gian mở tịnh tiến kéo cắt 

chỉ trên 

 
Thời gian mở kéo cắt chỉ trên  

 

Dịch chuyển cụm kéo cắt chỉ 

trên 

 

 

 
Vị trí ngang của kéo cắt chỉ 

trên 

Điều chỉnh chiều cao lắp đặt kéo cắt chỉ trên. 

Điều chỉnh thời gian để kéo cắt chỉ trên bắt đầu mở dần dần 

khi cơ cấu đẩy di chuyển khoảng 1.5-2.5mm 

 

Điều chỉnh để cam mở tấm chặn thích hợp.  

 

・Đánh bóng lưỡi kéo cắt chỉ trên M và dẫn hướng chỉ bằng 

vải 

・Kiểm  tra rạn nứt trên bề mặt kéo cắt M 

・Thay thế các bộ phận. 

 

Điều chỉnh vị trí ngang của kéo cắt chỉ trên. 

 
 

Khoảng 1 mm 

 

 

 

4020Q 

69* 

 
70* 

 

70* 

 

 

* 

 

 

 

 

 

* 

Chất lượng mũi may Lực căng chỉ trên 

 
Chiều rộng mũi may Zigzag 

trong phần may zigzag 

Giảm lực căng đế mức độ không ảnh hưởng đến chất lượng 

may 

Sử dụng thông số 08 để tăng chiều rộng mũi may Zigzag đến 

mức độ không ảnh hưởng hình dạng đường may 

26, 27 

 
36 

Bàn ép Đẩy vật liệu không đều ・Tăng lực bàn ép (Ấn vật liệu sao cho căng một cách thích 

hợp) 

・Khi sử dụng vật liệu đan hoặc dệt, thay thế các bộ phận 

bằng các bộ phận đặc tính -3 

Tấm đẩy chiều dài (đối với đặc tính -3), cụm bàn ép (đối 

với đan),mặt tấm kim 1.2(đối với đặc tính -3) 

 

67* 

 
* 

May lược May lược ・Sử dụng thông số 47 để giảm đường may lược về khoảng 

0.5.  

・Sử dụng thông số 14 để giảm tốc độ  may lược 

* Nếu may vật liệu đan thì dễ xảy ra lỗi khi luồn chỉ trên, vì 

thế bạn cần phải xử lý đầu chỉ.  

 

39 

 
36 

Đính bọ May đính bọ dạng thẳng Khi may đính bọ thẳng thì dễ xảy ra lỗi khi luồn chỉ trên, vì 

thế bạn cần phải xử lý đầu chỉ. 
 

– 

 
 

11-23. Bàn ép không nâng lên (1) 

…… Không nghe âm thanh motor xung 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Chiều cao nâng bàn ép Kiểm tra cài đặt chiều cao 

nâng bàn ép 

Thay đổi cài đặt công tắc bộ nhớ số 001, 002, 003, 004.  
57 

Motor bàn ép Nối dây 

 

 
Bánh răng truyền động bàn 

ép 

Kiểm tra có vấn đề với nối dây và tiếp điểm bàn ép moto ở 

chân cắm P23 trên bo mạch chính.  

 

Kiểm tra ốc bánh răng có lỏng không 

 
10* 

 

* 
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11-24. Bàn ép không nâng lên (2) 

…… Âm thanh motor xung không có 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Kéo cắt chỉ trên  Va chạm giữa kéo cắt chỉ trên  

và bàn ép 

 

Hoạt động kéo cắt chỉ trên 

Điều chỉnh chiều cao lắp đặt kéo cắt chỉ trên (Tháo kéo cắt 

chỉ trên và kiểm tra) 

* Cẩn thận khi may nối 

Bôi mỡ mặt nghiêng của cam mở. 

 
69* 

 

70* 

Kéo cắt chỉ trên Va chạm giữa bộ dao cố định, 

bàn ép chỉ dưới và kẹp chỉ 

dưới 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

Rác, bụi hoặc chỉ vụn 

Sửa hoặc thay thế các bộ phận. 

 
Cụm nối A kéo cắt chỉ dưới.  

 
 

Thanh nối kéo 

cắt chỉ dưới 

 

 

 

 

Tháo ốc đai để kiểm tra 

4022Q 

 

Loại bỏ rác, bụi, chỉ vụn từ kéo cắt chỉ trên 

 

 

 

 

 

 
* 

 

 

 

 

 

 

 
* 

Ốc lỏng Kiểm tra ốc lỏng ở kéo cắt chỉ 

trên, kéo cắt chỉ dưới và cơ 

cấu nâng bàn ép.  

Siết chặt tất cả ốc  
 

* 

Cài đặt chiều cao nâng 

bàn ép 

Kiểm tra chiều cao nâng 

bàn ép 

Thay đổi cài đặt bộ nhớ số 001, 002, 003 và 004.  

* Nếu chiều cao nâng bàn ép quá lớn, hoạt động cắt chỉ dưới 

và nâng bàn ép sẽ không linh hoạt và motor bàn ép hoạt 

động không thích hợp.  

 

 
57 

Xỏ chỉ  Xỏ chỉ dưới  

 

 
 

Lực căng chỉ dưới 

Lắp trục chỉ cho đúng và luồn chỉ dưới qua thuyền một cách 

chính xác.  

* Nếu trục chỉ được lắp từ sau ra trước, nó sẽ bị lỏng và 

motor bàn ép hoạt động không thích hợp.  

・Giảm lực căng chỉ dưới.  

* Nếu lực căng chỉ dưới quá lớn, motor bàn ép hoạt động 

không thích hợp.  

・Sử dụng bộ nhớ số 060 để giảm tốc độ nâng bàn ép.  

・Vệ sinh phần A để giảm lực ma sát 

chỉ 

 

 

 

 
4023Q A 

 
25 

 

 
26 

 

 
* 

 
* 

Kéo cắt chỉ trên  Hoạt động kéo cắt chỉ trên Điều chỉ thời gian mở cho kéo cắt chỉ trên.  
70 

Cảm biển vị trí gốc 

bàn ép 

Cảm biển vị trí gốc bàn ép chỉnh vị trị cảm biến vị trí gốc bàn ép 
* 
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11-25. Không cắt được chỉ dưới (chỉ bị kéo ra khi lấy vật liệu) 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Bộ dao cố định Dao cố định và dao di động 
không khớp 

Điều chỉnh vị trí lắp đặt bộ dao cố định 

 
Dao cố định   

 

 

 

 
Dao di động 

 

 

 

 

4024Q 

Sửa hoặc thay dao 

 

  

   

* 

   

 
Mũi dao cong hoặc mẻ. * 

 
 

11-26. Motor đẩy không hoạt động hoặc motor không đồng bộ 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Motor đẩy Nối dây Kiểm tra có vấn đề với nối dây và tiếp điểm của chân cắm 
P22 trên Main board.  

 
10* 

Kéo cắt chỉ trên  Vị trí kéo cắt chỉ trên Tháo và lắp lại kéo cắt chỉ trên 
 

 

 

 

 

 

 

 
* 

  Lắp đặt sao cho phần nhô trên kéo cắt 
M không bị chèn 

* Phải đảm bảo  Kéo cắt chỉ trên  ở vị trí 

thích hợp trước khi dùng4895M 

 

    

 Kiểm tra cam có mở tấm chặn 

không 
Điều chỉnh vị trí cam 
* Nếu cơ cấu đẩy hoạt động khi cam chưa mở tấm chặn, dao 

sẽ chạm kéo cắt chỉ trên.  

 

   

 
 

 

 

 
4018Q 

70* 

Cảm biến vị trí đẩy 

gốc 

Vị trí cảm biến vị trí đẩy gốc Điều chỉnh vị trí cảm biến vị trí gốc đẩy 
* 

Dây curoa Lực căng dây curoa Điều chỉnh dây curoa * 



97 HE-800C 

11. XỬ LÝ SỰ CỐ 
  
 

 

 

11-27. Kim không chạy được zigzag hoặc có âm thanh khi chạy zigzag  

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Bộ chặn Vị trí bộ chặn Điều chỉnh vị trí bộ chặn * 

 
 

11-28. Máy dừng khi đang may 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Bộ dò đứt chỉ Vị trí bộ dò chỉ đứt Điều chỉnh vị trí bộ dò đứt chỉ 

* Nếu bộ dò không được điều chỉnh, có thể dừng may khi đầu 

chỉ bị đứt 

 
* 

Xỏ chỉ  Xỏ chỉ trên  Xỏ chỉ cho đúng qua dẫn hướng chỉ.  22 

Lỗi [E301] Hoạt động kéo cắt chỉ trên Di chuyển bàn ép lên xuống và kiểm tra chạy có trơn tru 

không 
* 

 
 

11-29. Trục trên không xoay khi vị trí kim dừng hướng lên 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Bộ giữ chỉ và ổ chạm 

nhau 

Vị trí cơ cấu kéo cắt chỉ 1. Xoay ngược pulley để thiết lập trụ kim về vị trí hướng 

lên 

2. Nhấn cần chỉ theo hướng mũi tên để cài đặt cơ cấu cắt 

kéo về vị trí gốc.  

Cần chỉ 

 

 

 

 

 

 

 

4109M 

 

 

 

 

 

 
* 

 
 

11-30. Bảng điều khiển bị đơ và không hoạt động 

Mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kỹ thuật viên lành nghề xử lý. 

Mã số Nguyên nhân Phương pháp xử lý Trang 

Nối dây không  chính 

xác trong hộp điều khiển 

Đấu nối dây bo mạch  ・Kiểm tra vấn đề đấu dây và tiếp điểm của chân cắm P5 

trên Main board.  

 
75* 

  ・Kiểm tra vấn đề đấu dây và tiếp điểm chân cắm P2 trên 

chân cắm bảng điều khiển P3 trên bo mạch motor 

10, 75* 
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