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1/ Lưu ý an toàn : 

1.1 Phạm vi sử dụng: 
động cơ servo này được thiết kế và sử dụng cho các máy may công nghiệp, nếu sử dụng cho các mục đích 
nào khác, hãy hết sức thận trọng cho an toàn người dùng. 

1.2 Môi trường làm việc: 
1.2.1 Điện áp sử dụng được ghi trên bảng tên của động cơ hay hộp điều khiển trong phạm vi + -10% 
1.2.2 Để tránh các hoạt động sai lệch, xin vui lòng giữ sản phẩm cách xa máy móc điện cao hoặc tạo xung điện 
1.2.3 Nhiệt độ và độ ẩm : 

a. Hãy vận hành động cơ làm việc ở dạng nhiệt độ từ 50C đến 450C 
b. Xin đừng làm việc dưới ánh sáng mặt trời trực tiếp hoặc ngoài trời. 
c. Không hoạt động gần lò sưởi 
d. Tránh hoạt động trong khu vực có độ ẩm là 30% hoặc ít hơn và 95% hoặc nhiều hơn, cũng tránh xa 

khu vực sương. 
1.2.4   Không hoạt động gần các khí dễ cháy hoặc khu vực dễ cháy nổ. 

 
1.3 LƯU Ý : 
1.3.1 hãy cài đặt bộ điều khiển động cơ và đúng theo hướng dẫn sử dụng 
1.3.2 Hãy tắt điện và rút dây điện trước khi lắp đặt hoặc điều chỉnh 
1.3.3 Hãy tránh xa dây đai bánh xe đang chạy và dây đai V,  khi sửa chữa đường dây điện, khoảng cách loại bỏ 

là ít hơn 3 cm. 
1.3.4 Vui lòng kết nối máy may, động cơ và hộp điều khiển tiếp đất để tránh sự can thiệp tĩnh và tai nạn rò rỉ 

dòng điện. 
1.3.5 Đảm bảo các nguồn cung cấp điện áp là phù hợp với điện áp trên hộp điều khiển và tên nhãn trên motor 

trong khoảng + -15% 
1.3.6 Đối với việc bảo vệ an toàn, khuyên bạn nên cài đặt các công tắc ngắt điện. 
1.3.7 Đối với ngăn chặn sự khởi đầu đột ngột gây ra một tai nạn, xin vui lòng ngắt điện khi bạn không sử dụng. 
1.4  QUI ĐỊNH BẢO DƯỠNG MÁY : 
1.4.1 Tắt điện trước khi bảo dưỡng hoặc sửa chữa 
1.4.2 Tắt điện trước khi nâng cánh tay máy, thay đổi kim hoặc suốt , hay chỉ may. 
1.4.3 điện áp cao trong hộp điều khiển! Sau khi tắt điện, đợi 5 phút trước khi mở nắp hộp điều khiển. 
1.4.4 Bảo trì và sửa chữa phải được thực hiện bởi các nhân viên được đào tạo đặc biệt. 
1.4.5 Nghiêm cấm bảo trì và sửa chữa trong quá trình động cơ đang chạy . 

Tất cả các phụ tùng để sửa chữa phải được chấp nhận hoặc được cung cấp bởi nhà sản xuất. 
 

1.5 DẤU HIỆU CẢNH BÁO NGUY HIỂM : 
  
              biểu tượng này cho thấy sự thận trọng hay cài đặt, rủi ro có thể gây ra . 
 
          biểu tượng này cho thấy một khu vực điện áp cao hoặc rủi ro điện và cảnh báo 
 
 
 
 
 
 
 

1.6 ĐẦU NỐI & TIẾP ĐẤT: 
1.6.1 Kết nối 1 pha: 



Dây màu xanh / màu vàng là dây tiếp đất. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.6.2 Làm thế nào để kết nối nguồn điện 1 pha  220V power từ nguồn điện 3 pha  / 380V  

              Nếu hệ thống không có điểm trung tính, thì động cơ servo này là không thích hợp cho kết nối này  

Thận trọng: phải có một điểm trung tính 
 
 
 

 

 

 

 
 
 

1.6.3 Cân bằng tải khi sử dụng động cơ 220V/1 pha cung cấp trong 3 pha / 220V.  
Xem hình sau cho cân bằng tải: 

            

 

 

 

 

 

1.7 Quy định an toàn khác:: 
 

1.7.1 Sau khi máy được bật, sử dụng tốc độ thấp để hoạt động đầu tiên và kiểm tra chiều quay đúng 
1.7.2 Không chạm vào bất kỳ bộ phận chuyển động, trong khi hoạt động máy 
1.7.3 Tất cả các bộ phận chuyển động phải được sử dụng các thiết bị bảo vệ để tránh va chạm . 
1.7.4 Không vận hành máy không có bảo vệ dây đai hoặc không có thiết bị an toàn khác. 
1.7.5 Không làm rơi các động cơ hoặc hộp điều khiển trên sàn nhà. 
1.7.6 Không được để trà hoặc cà phê hoặc bất kỳ dòng chảy chất lỏng khác vào hộp điều khiển hoặc động cơ 

 

2. QUY ĐỊNH BẮT BUỘC TRƯỚC & SAU BÀN ĐẠP:  



 
                                                                                                                           
 
 
 
 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 Điều khoản điều chỉnh Kết quả điều chỉnh 
1 Điều chỉnh ngón chân về phía trước Di chuyển sang phải = lực tăng 
2 Điều chỉnh gót chân về phía sau Bu-lông bật lên = lực giảm 

Bu-lông bật xuống = lực tăng 
3 Điều chỉnh tác động bàn đạp Cái gậy đảm bảo bên phải = tác 

động dài hơn 
Cái gậy đảm bảo bên phải = tác 
động ngắn hơn 
 

 

3. HƯỚNG DẪN TRÊN BẢNG ĐIỀU KHIỂN. 

3.1   Biểu tượng : 

Biểu tượng 1   

 

 

 

 

Biểu tượng 2          

 

 

 

 

 

 



3.2  Các định nghĩa cơ bản  : 

Số TT Biểu tượng Định nghĩa Hướng dẫn 
1  Phím cài đặt độ sáng đèn LED Điều chỉnh độ sáng của ánh 

sáng tiêu đề , độ ánh sáng trở 
lại 

2  

 

Thiết lập tham số / thoát khỏi  

  Tốc độ cao nhất  

  

 

Phím di chuyển bên trái  

  Phím di chuyển bên phải  

  

 

Phím xác nhận   

  

 

Phím di chuyển lên trên  

  

 

Phím di chuyển xuống dưới  

  

 

Phím lựa chọn chế độ tự động / bàn chân  

  

 

Phím chế độ hút  

  

 

Phím điều chỉnh chế độ cắt chỉ  

  

 

Phím chế độ nhấc chân vịt  

 

 

Tắt / mở đèn an toàn Màu đỏ 

 

 

Đèn tín hiệu đầu dò phía trước Màu xanh dương 

 

 

Đèn tín hiệu đầu dò phía sau Màu xanh lá ( * màu vàng) 

  Đèn chạy Màu vàng ( * không đèn) 

  Đèn nguồn Màu xanh ngọc 
 M-SENSOR Hiển thị tín hiệu đầu dò giữa * xanh lá 

3.3  Phím hoạt động 



3.3.1 Các phím mô hình 

: thiết lập chế độ làm việc, hệ thống sẽ được chuyển chế độ được chọn trong các tùy chọn tự động, tùy 

chọn bán tự động, và các tùy chọn bằng tay trong việc lựa chọn chu kỳ bằng cách nhấn phím này. 

Cài đặt chế độ hút, hệ thống sẽ được chuyển chế độ được chọn trong các tùy chọn công việc hút phía 
trước, tùy chọn hút phía sau, lựa chọn công việc hút cả hai phía trước và phía sau, tắt, không có tùy chọn công 
việc hút trong lựa chọn chu kỳ bằng cách nhấn phím này.. 

Thiết lập chế độ cắt chỉ, hệ thống sẽ được chuyển chế độ được chọn trong các tùy chọn công việc cắt 
chỉ trước, tùy chọn cắt chỉ sau, các tùy chọn công việc cắt chỉ cả mặt trước và phía sau, tắt, không có 
tùy chọn công việc cắt chỉ trong lựa chọn chu kỳ bằng cách nhấn phím này. 

Thiết lập chế độ chân vịt, hệ thống sẽ được chuyển chế độ chọn ép chân vịt phía trước tùy chọn, ép 
chân sau lên tùy chọn, lựa chọn chân vịt ép lên cả hai phía trước và phía sau, tắt, không có nhấc 
chân vịt tùy chọn ép trong việc lựa chọn chu kỳ bằng cách nhấn phím này. 

3.3.2  Tham số tái thiết cho người sử dụng 

1 ) tham số thiết lập lại 

Nhấn vào nút  trong 3 giây, vào các thông số mũi khâu của giao diện đầu vào mật khẩu, Màn hình hiển 
thị: 

+ thông số 

+ mật khẩu 

+ Số lượng giới hạn  

Nhập mật khẩu cho ba thay đổi, nếu ba lần nhập đều sai, thì cần phải khởi động lại nguồn.  

Nhấn các phím   để nhập mật khẩu cho đúng. 

Nhấn vào nút (OK) vào giao diện để thiết lập thông số, thời gian cần thiết tiếp theo để nhập lại mật khẩu, 
nếu nhấn nút              sẽ lưu mật khẩu, lần sau sẽ trực tiếp vào giao diện để thiết lập các thông số. 

Màn hình hiển thị : 

+ NO: tham số                              

+ Hướng dẫn  

Thông qua các phím   để chọn thông số khác nhau, chọn số, nhấn vào nút (OK) để xác nhận.  

Nếu bạn cần phải thoát , xin vui lòng nhấn vào nút          để trở lại giao diện chính  

2) Cài đặt tham số may của khu vực thứ hai: 

Nhấn vào nút             và  trong 3 giây, vào các thông số mũi khâu của giao diện đầu vào mật khẩu, Màn hình 
hiển thị: 

+ thông số 



+ mật khẩu 

+ Số lượng giới hạn  

Nhập mật khẩu cho ba thay đổi, nếu ba lần nhập đều sai, thì cần phải khởi động lại nguồn.  

Nhấn các phím   để nhập mật khẩu cho đúng. 

Nhấn vào nút (OK) vào giao diện để thiết lập thông số, thời gian cần thiết tiếp theo để nhập lại mật khẩu, nếu nhấn 
nút          sẽ lưu mật khẩu, lần sau sẽ trực tiếp vào giao diện để thiết lập các thông số. 

Màn hình hiển thị :                      

+ NO: tham số 

+ Hướng dẫn  

Thông qua các phím   để chọn thông số khác nhau, chọn số, nhấn vào nút (OK) để xác nhận.  

Nếu bạn cần phải thoát , xin vui lòng nhấn vào nút   để trở lại giao diện chính  

 

3) Nhấn nút        vào giao diện để thiết lập tốc độ cao nhất của động cơ. 

Màn hình hiển thị : 

+ Tốc độ động cơ 

+ Số tốc độ cao nhất 

+ In cho tốc độ 

Thông qua các phím   để chọn thông số khác nhau, chọn số, nhấn vào nút (OK) để xác nhận  

hoặc  nhấn phím           để thoát. 

4) thời gian dài bấm nút (OK) để khóa màn hình trên và động cơ ngừng chạy 

Màn hình hiển thị ( khóa) : “ LOCK”  

  Nhấn nút  và  để mở khóa màn hình trên, trở lại giao diện chính. 

Dài thời gian bấm nút         để xem phiên bản điện tử của các phần mềm. 

Màn hình hiển thị: 

+ MB: phiên bản điện tử của các phần mềm 

+ IB: phiên bản giao diện của phần mềm 

+ DB: phiên bản màn hình trên của phần mềm 



Nếu bạn cần phải thoát , xin vui lòng nhấn vào nút                  để trở lại giao diện chính  

Các thiết lập cho điều hành, thiết bị, quá trình tham số: 

1.  Nhấn nút            và              3 giây, thiết lập các tham số đầu tiên: 
 
Tham số đầu tiên: N tham số đang hoạt động, P là quá trình thông số, và F là thiết bị tham số. 
Màn hình hiển thị: 
+ Tham số đầu tiên                                  
+ Số lượng giới hạn 
 

Nhập mật khẩu cho ba thay đổi, nếu ba lần nhập đều sai, thì cần phải khởi động lại nguồn.  

Nhấn các phím   để nhập mật khẩu cho đúng. 

Nhấn vào nút (OK) vào giao diện để thiết lập thông số, thời gian cần thiết tiếp theo để nhập lại mật khẩu, nếu  

nhấn nút         sẽ lưu mật khẩu, lần sau sẽ trực tiếp vào giao diện để thiết lập các thông số. 

Màn hình hiển thị :                        

+ Các tham số cho điều hành 

+ Các thông số cho quá trình 

+ Các tham số cho các thiết bị 

2. Nhấn vào nút          và         3 giây thiết lập vào tham số thứ hai: 
 
Tham số thứ hai: FP là tham số quá trình, FF là tham số thiết bị 
Màn hình hiển thị: 
+ Tham số thứ hai 
+ Số lượng giới hạn 
+ Mật khẩu 

Nhập mật khẩu cho ba thay đổi, nếu ba lần nhập đều sai, thì cần phải khởi động lại nguồn.  

Nhấn các phím   để nhập mật khẩu cho đúng. 

Nhấn vào nút (OK) vào giao diện để thiết lập thông số, thời gian cần thiết tiếp theo để nhập lại mật khẩu, nếu 

 nhấn nút         sẽ lưu mật khẩu, lần sau sẽ trực tiếp vào giao diện để thiết lập các thông số. 

Màn hình hiển thị :  
+ Quá trình tham số * 
+ Các thiết bị thông số * 
 

2 Các tham số của hầu hết các thiết lập trong sử dụng: 
Nhấn vào nút      vào giao diện cho tham số của hầu hết các thiết lập trong sử dụng: 
 
Màn hình hiển thị: 
+ Các thông số của hầu hết sử dụng 1 
+ Các thông số của hầu hết sử dụng 2 
+ Các thông số của hầu hết được sử dụng 3 



 
Nhấn nút  và  cho chọn các thông số để thiết lập, nhấn nút (OK) vào giao diện cho các cài đặt thông 
số: 
 Dài thời gian nhấn nút                                                     vào thông số lựa chọn nhanh chóng của các tương ứng. 
 
 
3/ Điều chỉnh độ sáng : 
 
Nhấn vào nút         vào giao diện điều chỉnh độ sáng 
 
Màn hình hiển thị: 
+ Cần phải điều chỉnh độ sáng của kế hoạch 
+ Số độ sáng 
+ Độ sáng của màn hình 
  Nhấn nút  và  để điều chỉnh độ sáng của đèn nền, độ tương phản độ sáng đèn nền. 
 
3.4 Các chức năng cơ bản: 
3.4.1  Thử nghiệm cho bộ cảm biến hồng ngoại 
Các cảm biến thông qua một bộ tiếp nhận tia laser loại phản ánh. 
Sau khi cài đặt, nhập các thiết lập thông số, nhấn nút để điều chỉnh tham số số 1, chọn các cảm biến, cho 
giá trị số trong phạm vi "đúng". 
(80: là độ nhạy của cảm biến phía trước, 81: độ nhạy của cảm biến giữa) 
Trước khi điều chỉnh, cần phải khóa màn hình trên hoặc điều chỉnh các mô hình ở tay hoặc bán tự động để 
ngăn chặn chạy trong khoảng thời gian điều chỉnh. 
  
3.4.2  Chế độ may: 
+ Chế độ may: tự động, bán tự động, thủ công 
+ Tự động: khi cảm biến phía trước phát hiện vật liệu chiếm đóng, bộ điều khiển sẽ tự động khởi động và 
kiểm soát các máy may như các thiết lập thông số hệ thống, và không cần phải kích hoạt bàn đạp, bằng 
cách này, bàn đạp có thể được sử dụng như là dừng lại và khẩn cấp phanh bằng nhất gót phía sau bàn 
đạp. 
+ Bán tự động: khi cảm biến phát hiện phía trước vật liệu chiếm đóng, người sử dụng có thể kiểm soát các 
máy may hoạt động như thiết lập các chế độ ép chân, chế độ cắt chỉ, các chế độ hơi, bằng cách điều khiển 
bàn đạp. 
+ Thủ công: hoạt động bằng cách điều khiển bàn đạp, không có hoạt động tự động hóa khác. 
CHÚ THÍCH : 
Trong chế độ sử dụng, màn hình LCD sẽ hiển thị "R" trong hoạt động, nó sẽ biến mất khi nhấn gót bàn đạp 
phía sau. 
Nhấn phím            để thay đổi các chế độ. 
 
3.4.3 Chế độ cắt chỉ : 
Cắt chỉ bằng kéo bên ngoài, nó có mặt trước và sau để cắt ở chế độ tự động, hoạt động tự động theo 
vải.Nhấn vào nút có thể chọn chế độ. 
 
Nhấn nút           để thay đổi chế độ hoặc cắt chế độ dòng 
 
3.4.4  Tự động hút : 
Có hút mặt trước và mặt sau có thể được lựa chọn. Trong chế độ tự động, trình diễn hút có thể được vận 
hành theo vải. Nhấn nút cắt bằng tay có thể kích hoạt các hành động hút. 
 
Nhấn vào nút     để thay đổi chế độ hút 
 
3.4.5  Chế độ chân vịt: 
Có nhấc chân vịt trước và sau có thể được lựa chọn, Trong chế độ tự động, chế độ chân vịt có thể được 
vận hành theo vải. 
Các chân vịt có thể được tăng nhấn bàn đạp ở gót chân đầy đủ trở lại vị trí. 
 



Nhấn vào nút        để thay đổi chế độ chân vịt 
 
3.4.6  Hiện thị độ sáng : 
Độ sáng của ánh sáng tiêu đề, độ sáng của ánh sáng sau, có 0-6 số để lựa chọn. 
 
Nhấn vào nút            để thay đổi độ sáng LED 
 
 
3.5 đèn chỉ thị:: 
  
(SAFE): ánh sáng của công tắc an toàn: màu đỏ, khi đèn đỏ nhấp nháy có nghĩa là hệ thống nhanh chóng 
báo động cho các rắc rối bất thường, mà giữ luôn ánh sáng màu đỏ có nghĩa là hệ thống nhanh chóng báo 
cho hiệu ứng mất. 
(F-SENSOR): ánh sáng của F-SENSOR: màu xanh dương, khi nó giữ phương tiện ánh sáng có một mảnh 
vải. 
(B-SENSOR): ánh sáng của B-SENSOR: màu xanh lá cây, khi nó giữ phương tiện ánh sáng có một mảnh 
vải. 
(M-SENSOR *): cảm biến trung bình tín hiệu đèn:  màu xanh lá, khi nó giữ phương tiện ánh sáng có một 
mảnh vải. 
(RUN): ánh sáng của B-SENSOR: màu vàng, khi nó giữ ánh sáng có nghĩa là động cơ đang làm việc. 
Ánh sáng của điện: màu xanh lá sáng, khi giữ đèn sáng nghĩa là hệ thống đang làm việc, mà nhấp nháy 
báo màu xanh lá cây nhanh chóng cho các rắc rối bất thường. 
 
3.6  Màn hình hiển thị : 
3.6.1  Hiển thị ngoài :  
Màn hình hiển thị : 
+ Phiên bản ( biểu đồ 1) :  
(Số lượng lên phiên bản) 
(Số lượng các phiên bản xuống) 
(Thanh quy trình) 
 
Gian hàng trưng bày vui lòng tham khảo biểu đồ 1. nó sẽ không nhập vào giao diện hoạt động cho đến 2-3 
giây sau, màn hình khởi động biến mất. 
 
3.6.2 màn hình hiển thị của chế độ chờ, vui lòng tham khảo biểu đồ 2 
(Chân vịt: phía trước / phía sau chân vịt) 
(Hơi : phía trước hơi / phía sau hơi) 
(Cắt chỉ: phía trước / phía sau) 
 
3.6.3 màn hình hiển thị của chế độ, xin vui lòng tham khảo biểu đồ 3 
(Thủ công) 
(Bán tự động) 
(tự động) 
 
3.6.4 màn hình hiển thị của chế độ may (R: chỉ ra hệ thống đang chạy status), vui lòng tham khảo 
biểu đồ 4 
 
(Chân vịt: phía trước / phía sau chân vịt R) 
(Hơi: phía trước hơi / phía sau hơi) 
(Cắt chỉ: phía trước / phía sau) 
(Làm việc: bán tự động) 
 
3.6.5 Hiển thị chương trình lỗi, xin vui lòng tham khảo biểu đồ 5 
(Lỗi: E-12) 
(Hơi: phía trước / phía sau) 
(Cắt chỉ: phía trước / phía sau) 
(Làm việc: bán tự động) 



Khi sự kiểm soát và hoạt động điện bảng điều khiển có lỗi, sẽ hiển thị các mã lỗi và nội dung phân tích đơn 
giản. Đồng thời một số nút sẽ bị khóa. 
 
4. Hướng dẫn cho các tham số:: 
Với "NO" có dấu "*" cho biết các thông số sửa đổi cần phải được tái khởi động nguồn. 
(RPM: vòng / phút, ms: một phần nghìn giây, vs: thứ hai, h: giờ, mm: mm) 
 
 
4.1 Danh sách mũi khâu : 

Số 
TT 

Thông số tính 
năng 

Mặc 
định 

 Thiết lập 
dãy 

Đơn vị Giải thích thông số  

1 Chế độ làm việc 0 0 0~1  0 : bán tự động , 1: tự động 
2 Mắt điện 0 0 0~1  0: tắt , 1 : mở 
3 Cắt chỉ tự động 2 1 0~3  0 : tắt  , 1 : cắt trước,  

2 : cắt sau 
3 : cắt trước và sau 

4 Hơi tự động 3 3 0~3  0: tắt , 1 : hút trước, 2: hút sau 
3 : hút trước / sau 

5 Hơi tự động thải 
ra 

0 1 0~3  0 : tắt, 1 : hơi tiếp tục, 2 : hơi ngắt 
quãng, 3: hút trước / sau 

6 Nhấc chân vịt tự 
động 

0 0 0~3  0 : tắt , 1 : nhấc chân vịt trước 
2 : nhấc chân vịt sau 
 3 : nhấc chân vịt trước/sau 

7 Công tắc tăng 
xông chỉ 

0 1 0~1  0: tắt , 1: mở 

8 Đảo ngược 0 0 0~1   
9 Bán tự động 2 2 0~3  0: may thông thường, 1 : bỏ sót,  

2 : may liên tục, 3 : may tự do 
10 Điều khiển bán tự 

động 
0 0 0~1  0 : tắt , 1 : mở 

11 Khóa điều khiển 
tốc độ motor  

0 0 0~1  0 : tắt , 1 : mở 
 

12 Tốc độ đỉnh cao 5000 5000 200~6000 vòng  
13 Âm thanh bàn 

phím 
1 1 0~1  0: tắt, 1 : mở 

14 Khóa hệ thống 0 0 0~1  0 : tắt,  1 : mở 
15 Tốc độ bắt đầu 

may 
5000 5000 200~6000 vòng  

16 Bắt đầu đếm số 
mũi khâu 

5 5 0~200   

17 Điều chỉnh hơi tự 
động  

1 0 0~1  0 : tắt,  1 : mở 

18 Hơi nửa chừng 1 0 0~1  0 : tắt, 1 : hơi thời gian ngắn,  
2 : hơi thời gian dài 

19 Số hơi mở liên 
tục 

25 25 0~1000   

20 Số hơi gần liên 
tục 

25 25 0~1000   

21 Số mũi khâu giữa 
2 tế bào quang 
điện 

50 45 0~99   

22 Số khâu chậm từ 
cắt về phía trước 

4 1 0~99   

23 Số khâu chậm từ 
cắt về phía sau 

10 1 0~99   

24 Số mũi khâu khi 10 6 0~99   



tiến hành hút mở 
25 Số mũi khâu khi 

tiến hành hút gần 
8 22 0~99   

26 Số mũi khâu khi 
tiến hành hút mở 

18 10 0~99   

27 Số mũi khâu khi 
tiến hành hút gần 

300 400 100~9999   

28 Số mũi khâu để 
bắt đầu hút vụn 

0 0 0~99   

29 Số mũi khâu để 
hút kín vụn 

0 30 0~99   

30 Số mũi khâu bắt 
đầu bỏ mũi chỉ 

0 6 0~99   

31 Số mũi khâu bỏ 
mũi chỉ gần 

200 500 0~50   

32 Số mũi khâu tuột 
chỉ 

5 15 0~99   

33 Tốc độ bỏ mũi chỉ  5000 5000 200~6000   
34 Số mũi khâu liên 

tục gửi vải 
0 0 0~99   

35 Số mũi khâu bắt 
đầu hút vụn liên 
tục 

5 5 2~99   

36 Số mũi khâu 
đóng hút vụn liên 
tục 

5 5 2~99   

37 Đảo ngược 0 0 0~9999   
38 Máy dừng tự 

động 
1 1 0~1   

39 Số mũi máy dừng 
tự động 

25 45 5~200   

40 Thời gian trì hoãn 
bằng nhấc chân 
vịt ép phía trước 

5 5 5~6000   

41 Thời gian lưu lại 
nhấc chân vịt ép 
phía trước 

500 500 5~6000   

42 Thời gian lưu lại 
nhấc chân vịt ép 
phía sau 

5 5 5~6000   

43 Giữ thời gian của 
chân vịt ép phía 
sau 

1000 1000 0~9999   

44 Số mũi khâu trì 
hoãn để dừng 
máy đặt xuống 
chân vịt ép 

0 0 0~1000a   

45 Thời gian lưu lại 
thời điểm hút nửa 
chừng không liên 
tục của phế liệu 

350 0 50~9999   

46 Thời gian lưu lại 
của máy cắt 

45 45 15~9999   

47 Thời gian hút 
chân ngược 

500 500 50~9999   

48 Thời gian của cắt 50 200 0~5000   



chỉ chân ngược 
49 Thời gian hút 

nhân tạo 
50 180 0~5000   

50 Thời gian cắt chỉ 
nhân tạo 

60 220 0~5000   

51 Công tắc hút 
chân ngược 

0 4 0~7  0: tắt                              
1: mở thủ công 
2: mở bán tự động                  
 3: mở tự động 
4 :  mở thủ công/ bán tự động      
5 : mở bán tự động / tự động                               
6: mở thủ công / tự động                
7 : mở thủ công / bán tự động / tự 
động                 

52 Công tắc cắt chỉ 
chân ngược   

0 4 0~7  0: tắt                              
1: mở thủ công 
2: mở bán tự động                  
 3: mở tự động 
4 :  mở thủ công/ bán tự động      
5 : mở bán tự động / tự động                                                
6: mở thủ công / tự động                
7 : mở thủ công / bán tự động / tự 
động                 

53 Công tắc hút 
nhân tạo 

7 7 0~7  0: tắt                              
1: mở thủ công 
2: mở bán tự động                  
 3: mở tự động 
4 :  mở thủ công/ bán tự động      
5 : mở bán tự động / tự động                                                
6: mở thủ công / tự động                
7 : mở thủ công / bán tự động / tự 
động                 

54 Công tắc cắt chỉ 
thủ công 

7 7 0~7  0: tắt                              
1: mở thủ công 
2: mở bán tự động                  
 3: mở tự động 
4 :  mở thủ công/ bán tự động      
5 : mở bán tự động / tự động                                                
6: mở thủ công / tự động                
7 : mở thủ công / bán tự động / tự 
động                 

55 Cắt chỉ thủ công 
có hiệu quả 

2 2 0~2  0: không có vải 
1: có vải 
2: bất kỳ trạng thái nào 

56 Nới lỏng chỉ thủ 
công hiệu quả 

2 2 0~2  0: không có vải 
1: có vải 
2: bất kỳ trạng thái nào 

57 Nhấn gót và cắt 
chỉ hiệu quả 

0 0 0~2  0: không có vải 
1: có vải 
2: bất kỳ trạng thái nào 

58 Nhấn gót và nới 
lỏng chỉ hiệu quả 

0 0 0~2  0: không có vải 
1: có vải 
2: bất kỳ trạng thái nào 

59 Công tắc nhấn 
gót và nới lỏng 
chỉ 

4 4 0~7  0: tắt                              
1: mở thủ công 
2: mở bán tự động                  



 3: mở tự động 
4 :  mở thủ công/ bán tự động      
5 : mở bán tự động / tự động                                                
6: mở thủ công / tự động                
7 : mở thủ công / bán tự động / tự 
động                 

60 Công tắc thủ 
công nới lỏng chỉ 

7 7 0~7  0: tắt                              
1: mở thủ công 
2: mở bán tự động                  
 3: mở tự động 
4 :  mở thủ công/ bán tự động      
5 : mở bán tự động / tự động                                                
6: mở thủ công / tự động                
7 : mở thủ công / bán tự động / tự 
động                 

61 Ổ cắt mặt hút  0 1 0~1  0 : ổ động cơ 
1: ổ nam châm điện 

62 Thời điểm bắt 
đầu cho cắt 

0 0 0~5000   

63 Thời gian của 
điện được mở 
cho cắt 

0 0 0~5000   

64 Thời gian tắt điện 
cho cắt 

0 0 0~5000   

65 Đặt hàng 0 0 0   
66 Đặt hàng 0 0 0   
67 Đặt hàng 0 0 0   
68 Đặt hàng 0 0 0   
69 Đặt hàng 0 0 0   
70 Đặt hàng 0 0 0   
71 Đặt hàng 0 0 0   
72 Đặt hàng 0 0 0   
73 Đặt hàng 0 0 0   
74 Đặt hàng 0 0 0   
75 Loại vải 0 0 1~6   
76 Đóng mắt điện 0 0 0~6   
77 Thời gian đáp 

ứng của các lối đi 
về phía trước 

50 50 0~4920   

78 Thời gian đáp 
ứng của các lối đi 
giữa 

10 10 0~4920   

79 Thời gian đáp 
ứng của các lối đi 
về phía sau 

10 10 0~4920   

80 Phản ứng của 
các lối đi về phía 
trước 

63 55 0~99   

81 Phản ứng của 
các lối đi giữa 

30 55 0~99   

82 Phản ứng của 
các lối đi về phía 
sau 

0 0 0~99   

83 Giá trị phản ứng 
của các lối đi về 
phía trước 

50 55 5~120   



84 Giá trị phản ứng 
của các lối đi 
giữa 

50 55 5~120   

85 Giá trị phản ứng 
của các lối đi về 
phía sau 

50 55 5~120   

86 Công tắc an toàn 5 5 0~7  0: tắt                              
1: mở thủ công 
2: mở bán tự động                  
 3: mở tự động 
4 :  mở thủ công/ bán tự động      
5 : mở bán tự động / tự động                                                
6: mở thủ công / tự động                
7 : mở thủ công / bán tự động / tự 
động                 

87 Tiềm năng điện 
của công tắc an 
toàn cho chân vịt 
ép 

1 1 0~1  0 : OFF 
1 : ON 

88 Tiềm năng điện 
của công tắc an 
toàn cho nền tảng 
may 

1 1 0~1  0 : OFF 
1 : ON 

89 Loại hiển thị 30 30 0~1   
90 Thời gian hồi 

phục giao diện 
60 60 0~9999  0: OFF 1~9999 :  5~9999S 

 
91 Ngược ánh sáng 

sau 
3 3 0~6   

92 Độ sáng của ánh 
sáng sau 

3 3 0~6   

93 Độ sáng của ánh 
sáng tiêu đề 

3 3 0~6   

94 Mật khẩu 0 0 0~9999   
95 Đặt lại của nhà 

máy 
0 0 0~9999   

96 Ngôn ngữ 0 0 0~4  0: tiếng Trung Quốc 
1 : tiếng Anh 
2: tiếng Thổ Nghĩ Kỳ 

97 Phiên bản phần 
mềm 1 

0 0 0~9999   

98 Phiên bản phần 
mềm 2 

0 0 0~9999   

99 Phiên bản phần 
mềm 3 

0 0 0~9999   

4.2  BẢNG THÔNG SỐ CỦA MÁY VẮT SỔ ( HAI KHU VỰC U) 
 

SỐ 
TT 

Đặc tính thông số Chế 
độ 
mặc 
định 1 

Chế 
độ 
mặc 
định 2 

Thiết lập 
dãy 

Đơn vị Giải thích thông số 

0 Định dạng thông số 0 0 0~9999 1111 Định dạng mẫu 1 : Các thông 
số thứ cấp 

1 Mật khẩu thông số 2222 2222 0~9999   
2 Loại 0 1 0~……  0 : cắt 

1 : hít vào 



24 Đỉnh hiện tạis 8 8  0~15 A 
25 Công tắc thời kỳ 0 0 0~1   
26 Thời gian dừng 2 2 0~99   
27 Thời gian chạy 2 2 0~99   
34 Tỷ số công suất đầu ra 

máng trước 
  0~1000   

35 Tỷ số công suất đầu ra 
máng giữa 

  0~1000   

36 Tỷ số công suất đầu ra 
máng sau 

  0~1000   

37 Tỷ số công suất đầu ra 
đèn pha 

  0~1000   

39 Nam châm điện / điện 
từ điện áp đầu ra van 

800 800 0~1000  U.39 : mỗi mil cao nhất 30V, 
sản lượng thực tế = 30V * 
U.39 

40 Điện áp đầu ra của 
nam châm điện chân 
ép 

  0~1000  U.39 : mỗi mil cao nhất 30V, 
sản lượng thực tế = 30V * 
U.39 

45 Chọn nam châm điện / 
van soleniod 

  0~1  0: đầu vào nam châm điện 
1 : đầu vào van solenoid 

72 Thời gian của nam 
châm điện 

  0~1000 giây  

73 Nam châm điện quá tải   0~9999 mA  

4.3 BẢNG THÔNG SỐ QUY TRÌNH :  
 
SỐ 
TT 

Đặc tính thông số Chế 
độ 
mặc 
định 1 

Thiết 
lập 
dãy 

Đơn vị Giải thích thông số 

P0 Dốc bàn đạp 20 1-100 % Độ dốc của ổ đĩa máy gia tốc. Tốc độ 
sẽ bước như độ dốc lớn nhất. Ngược 
lại, tốc độ sẽ phẳng hơn 

P2 Tốc độ may tối thiểu 200 150-
500 

Vòng  Đáy quay tốc độ của đầu máy cho may 

P3 May tự do 5000 150-
6000 

Vòng tốc độ xoay tối đa của đầu máy ở chế 
độ may tự do 

P4 Tự động kích hoạt tốc 
độ 

3500 200-
4000 

Vòng Việc tự động khâu kích hoạt trong chế 
độ may tốc độ cố định 

P5 Tốc độ lại mũi đầu 1800 200-
3000 

Vòng Các mũi khâu trong chế độ “ lại mũi 
đầu” 

P6 Tốc độ lại mũi cuối 1800 200-
3000 

Vòng Các mũi khâu trong chế độ “ lại mũi 
cuối” 

P7 Tạm dừng kết thúc lại 
mũi đầu 

0 0-1  Tạm dừng khi “lại mũi đầu” kết thúc, 
cần phải đạp bàn đạp vào chế độ kích 
hoạt để tiếp tục hoạt động 

P8 Tạm dừng kết thúc lại 
mũi cuối 

0 0-1  Tạm dừng khi “lại mũi cuối” kết thúc, 
cần phải đạp bàn đạp vào chế độ kích 
hoạt để tiếp tục hoạt động 

P9 Tốc độ mũi bọ 1800 200-
300 

vòng Tốc độ may trong chức năng may đảo 
ngược  

P15 Tốc độ tối đa may đảo 
ngược 

2500 200-
300 

vòng Tốc độ đỉnh cao trong chức năng may 
đảo ngược 

P16 Thời gian mở nguồn 
của quét chỉ 

50 20-
1000 

phút thời gian hoạt động của điện từ. kim 
loại , quét chỉ 

P17 Phím hút may ngược 1 1-0  Nếu động cơ motor không làm việc, 



điện từ kim loại hoặc 
không tạm dừng 

phím may đảo ngược quyết định đảo 
ngược nam châm điện từ làm việc hay 
không. 

P18 Theo dõi kim / ưu tiên 
tốc độ 

0 0-1  theo dõi kim hoặc thiết lập tốc độ ưu 
tiên trong may 
0: ưu tiên theo dõi kim 
1; ưu tiên tốc độ 

P22 Công tắc chân ép 2 0-15  Thiết lập tê kim là chế độ khởi động 
chậm 

P23 Tốc độ khởi động mềm 500 200-
300 

vòng Thiết lập chế độ tốc độ khởi động 
chậm 

P27 Mở đầy thời gian may 
nghịch đảo 

200 20-
500 

phút thời gian khởi tạo của may nghịch đảo 
điện-kim loại 

P28 Mở thời gian trong may 
nghịch đảo  

2 1-50 phút mức cao nhất của lực lượng nắm giữ 
điện-kim loại 

P29 Tắt thời gian trong may 
nghịch đảo 

2 1-50 phút Thời gian mức thấp của lực lượng 
nắm giữ điện-kim loại 

P34 Chức năng tìm kiếm vị 
trí kim khi bắt đầu 

1 1-0  0: không tìm ra vị trí kim khi bắt đầu 
1: giữ vị trí kim tự động khi bắt đầu 

P36 Tốc độ cắt chỉ tự động 250 200-
500 

Vòng Cài đặt tốc độ của tốc độ cắt chỉ 

P37 Tăng chân ép tự động 
trong một nửa lại mũi 
cuối  

1 0-1  Máy ép chân được nâng tự động trong 
khi mở hoặc hủy bỏ một nửa lại mũi 
cuối 

P40 Bắt đầu mũi bọ bù 1 6 0-16  Bắt đầu mũi bọ kim tham số bù 1 
P41 Bắt đầu mũi bọ bù 2 6 0-16  Bắt đầu mũi bọ kim tham số bù 2 
P42 Kết thúc mũi bọ bù 1 6 0-16  Kết thúc mũi bọ kim tham số bù 1 
P43 Kết thúc mũi bọ bù 2 6 0-16  Kết thúc mũi bọ kim tham số bù 2 
P44 Bù đắp mũi W 1 6 0-16  Kim mũi W Tham số bù 1 
P45 Bù đắp mũi W 2 6 0-16  Kim mũi W Tham số bù 2 
P46 Công tắc thời kỳ thủ 

công 
0 0-1  0: chạy chương trình hoạt động bình 

thường 
1: chạy chương trình thời kỳ 

P47 Thời gian dừng thời kỳ 2000 100-
9999 

phút hoảng thời gian giữa mỗi lần chạy 
trong hành động thời kỳ 

P48 Thời gian chạy của 
thời kỳ 

2000 100-
9999 

phút Thời gian giữa mỗi lần chạy trong 
hành động thời kỳ (trên khoanh vùng 
hiệu quả)  

P54 chế độ tín hiệu an toàn 0 0-1  0: mở liên tục 
1: liên tục đóng 

P57 Thời gian khởi động 
của bàn chân ép 

250 20-
1000 

phút thời gian khởi tạo của ép chân lên 
điện-kim loại 

P58 Điện vào thời gian ép 
chân lên 

2 1-50 phút mức cao nhất bắt buộc nắm giữ điện-
kim loại 

P59 Tắt điện thời gian ép 
chân lên 

3 1-50 phút mức thấp nhất bắt buộc nắm giữ điện-
kim loại 

P60 Bảo vệ thời gian ép 
chân lên 

20 1-120 giây bảo vệ thời gian làm việc ép chân lên 

P61 Trì hoãn thời gian ép 
chân lên 

50 20-
800 

phút Thời điểm bắt đầu ép chân khi dừng 
động cơ 

P62 Trì hoãn thời gian của 
bàn chân ép xuống 

50 20-
800 

phút Thời gian bắt đầu từ chân ép lên một 
lần nữa 

P98 Thông số liên quan đến 
giá trị mặc định 

0000h 0-
9999 

 Thiết lập thông số này là 8888 và lưu 
nó, tất cả các thông số sẽ được lấy giá 
trị ban đầu 

P99 mật khẩu thông số kỹ 2222h 0-   



thuật 9999 

LƯU Ý CHO DỐC BÀN ĐẠP : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Điều chỉnh độ dốc bàn đạp là để điều chỉnh ranh giới vùng vận tốc và gia tốc thấp. Độ dốc đạp là, một nhỏ 
= vùng tốc độ thấp sẽ nhỏ hơn và sau đó bạn sẽ giảm khả năng tăng tốc mượt hơn khi bước vào bàn đạp. 
Nói cách khác, tốc độ thấp khác là lớn hơn và tương đối, bạn sẽ cảm thấy sự tăng tốc là dốc hơn. 
Nếu bạn cần vào chỉ kim xử lý bằng chân (như kim bổ sung), bạn có thể đặt một giá trị lớn hơn để đạp và 
sau đó nó được dễ dàng hơn nhiều để làm cho một cây kim. 
 
 

5 BẢNG PHẬN TÍCH LỖI 
5.1 Danh sách mã lỗi 
 
 
 
Mã lỗi Vấn đề Cách xử lý 
E1 Hệ thống báo lỗi Trước tiên kiểm tra các động cơ của một cái gì đó bị mắc 

kẹt bên trong và sau đó khởi động lại nguồn điện. Nếu vẫn 
có lỗi, vui lòng gọi cho dịch vụ khách hàng. 

E2 Hệ thống điện áp quá tải Kiểm tra nguồn điện ( quá cao). Nếu dòng điện xoay chiều 
cao hơn 265V ( AC RMS), vui lòng ngắt điện. Không bật lại 
nguồn điện cho đến khi nguồn điện ổn định dung sai 220V 
+-15% 
Cảnh báo : các bộ phận điện liên quan trong PCB sẽ bị ảnh 
hưởng do điện áp cao trong một thời gian dài 

E3 Hệ thống điện áp quá 
thấp 

Kiểm tra nguồn điện ( quá thấp). Nếu dòng điện xoay chiều 
thấp hơn 160V ( AC RMS), vui lòng ngắt điện. Không bật 
lại nguồn điện cho đến khi nguồn điện ổn định dung sai 
220V +-15%  

E4 Mã hóa lỗi Kiểm tra cáp đầu dò của giắc cắm mã hóa xem có bị lỏng 
không. 

E5 Hệ thống báo lỗi Khởi động lại nguồn điện, nếu vẫn còn báo lỗi, vui lòng gọi 
cho bộ phận chăm sóc khách hàng. 

E6 Hệ thống báo lỗi Khởi động lại nguồn điện, nếu vẫn còn báo lỗi, vui lòng gọi 
cho bộ phận chăm sóc khách hàng. 

E7 Mất pha động cơ Kết nối kém (xấu) tại đầu nối động cơ. 
E8 Động cơ có cái gì đó mắc 

kẹt bên trong 
Ngắt hệ thống nguồn,  kiểm tra có bất cứ điều gì khác bị 
mắc kẹt bên trong các ròng rọc động cơ, hoặc quay không 
suôn sẻ 

E9 Động cơ quá tải Ngắt hệ thống nguồn,  kiểm tra có bất cứ điều gì khác bị 
mắc kẹt bên trong các ròng rọc động cơ, hoặc quay không 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6.GIAO DIỆN KẾT NỐI 

6.1KẾT NỐI BO MẠCH ( hình minh họa) 

Lưu ý: hãy chắc chắn tắt nguồn trước khi kết nối hoặc ngắt kết nối! kết nối hộp điều khiển, chú ý đến 
hình dạng và hướng, đảm bảo kết nối tốt. 
 

   

 JP 1 JP2 
3 +12V +12V 
4 +5V +5V 
1 IR Enit 1 GND 
2 IR nhận 

1 
Công 
nghiệp 

 Đầu dò 1 ( màu trắng) 

suôn sẻ, hoặc vật liệu may có quá dày không. 
E10 Mã hóa bị lỗi ( lỗi góc 

điện) 
Kết nối kém (xấu)  tại đầu nối cáp mã hóa động cơ 

E12 Lỗi bàn đạp liên quan Vui lòng kiểm tra kết nối 
E13 Bàn đạp được nhấn trên 

khi hệ thống điện mở 
Vui lòng kiểm tra bàn đạp 

E17 Solenoid quá tải Vui lòng kiểm tra bo mạch liên quan có bị thiếu hoặc bị hư 
hỏng gì không. 

E15 
E18 

Lỗi hãm phanh Hãy kiểm tra xem điện trở hãm phanh “NO” có kết nối 
không hoặc là quá lỏng lẻo 

E19 
E20 
E21 

Lỗi vị trí đầu dò Động cơ vẫn chạy, nhưng không có đếm kim, không có 
đầu ra của cảm biến vị trí kim và không có đầu ra của tín 
hiệu điện từ. xin vui lòng kiểm tra nếu kết nối của cảm biến 
bánh xe tay đang trong tình trạng tốt và chắc chắn rằng 
không có gì bị mắc kẹt trong máy 

E22 Bảng điều khiển hoạt 
động liên quan đến bo 
mạch chính bị lỗi kết nối 

Kiểm tra xem nếu bảng điều khiển hoạt động kết nối kém 
hoặc quá lỏng. 

E23 Lỗi EEPROM  Khởi động lại nguồn, nếu vẫn còn báo lỗi, hãy liên hệ với 
dịch vụ khách hàng.                                     

E33 Lỗi giao tiếp của giao diện 
bo mạch 

Khởi động lại nguồn, nếu vẫn còn báo lỗi, hãy liên hệ với 
dịch vụ khách hàng.                                     

E34 Kiểm tra lỗi của giao diện 
bo mạch 

Khởi động lại nguồn, nếu vẫn còn báo lỗi, hãy liên hệ với 
dịch vụ khách hàng.                                     

E35 Công tắc an toàn của 
chân vịt lên quá gần 

Kiểm tra công tắc an toàn của chân vịt lên 

E36 Công tắc an toàn của bàn 
làm việc máy may gần 

Kiểm tra công tắc an toàn của bàn làm việc máy may 

E37 Lỗi giao tiếp Khởi động lại nguồn, nếu vẫn còn báo lỗi, hãy liên hệ với 
dịch vụ khách hàng.                                     

E38 Hỏi về phiên bản giới hạn Vui lòng liên hệ với dịch vụ khách hàng.                                    
E39 Lỗi EEPROM trên cao Khởi động lại nguồn, nếu vẫn còn báo lỗi, hãy liên hệ với 

dịch vụ khách hàng.                                     
E40 Nam châm quá tải             

( máy vắt sổ) 
Lỗi nam châm . Vui lòng kiểm tra nam châm xem có bị hư 
hỏng gì không 



3 +5V 1 IR Enit 2 
4 +5V 2 IR nhận 2 

 Đầu dò 2 ( màu xanh) 

1 +5V 3 IR Enit 3 
2 +5V 4 IR nhận 3 

            Đầu dò 3 ( màu đen) 

3 IR Enit 3 1 GND 
4 +5V 2 Hall SW 

            Đầu dò 4 ( màu đỏ) 

 JP 1 JP2 
4 +12V +12V 
5 Đèn LED Đèn LED 
6 +5V +5V 
1 IR Enit 2 IR Enit 2 
2 IR Enit 1 +5V 
3 Cắt chỉ 

bằng tay 
SW 

Cắt chỉ bằng tay SW 

   

 Chọn lựa 1 ( màu đỏ) 

8 Cắt chỉ 1 +24V 
9 Hút vụn 2 +24V 
10 NC 3 Kim 
11 NC 4 +24V 
12 An toàn SW 5 GND 
13 Sucta 6 +24V 
14 +5V 7 GND 
    

 Chọn lựa 2 ( màu đỏ) 

2 Nhấc ra 1 +24V 

              Nhấc ra 

7.DÒ VẢI của JIJU 

7.1 Hình dạng dò vải của JIJU  

 

 

 


