
HƯỚNG DẪN TIẾNG VIỆT 

MÁY 1 KIM ĐIỆN TỬ THÂN DÀI 
2. HƯỚNG DẪN BẢNG ĐIỀU KHIỂN 
2.1 Màn hình hiển thị 

Index Biểu tượng Mô tả Index Biểu tượng Mô tả 
1 Theo catalo Tự động cắt chỉ 10 Theo catalo Vị trí trên 
2 Theo catalo Khởi động mềm 11 Theo catalo May tự do 
3 Theo catalo Bắt đầu đính bọ 12 Theo catalo May bọ 
4 Theo catalo Kết thúc đính bọ 13 Theo catalo May các mũi liên 

tục nhiều section 
5 Theo catalo Hiển thị phân đoạn 

may 
14 Theo catalo May một mũi 

6 Theo catalo Hiển thị số 15 Theo catalo Tự động kiểm tra 
7 Theo catalo Nhấc chân vịt sau 

khi cắt chỉ 
16 Theo catalo Kẹp chỉ 

8 Theo catalo Nhấc chân vịt tại 
cuối đường may 

17 Theo catalo May các mũi liên 
tục 4 phân đoạn 

9 Theo catalo Vị trí dưới    
 

2.2 Phím chức năng 

Phím Tên Mô tả 

 

Phím cài đặt thông sô Sử dụng phím này để chuyển đổi các chương trình 
Là phím xác nhận thông số và quay trở lại chương 
trình trước chế độ hoạt động may  

 

Phím cài đặt lại mũi 
đầu 

Khi nhấn công tắc cho tất cả các loại lại mũi đầu ( 
Không lại mũi, 1 mũi, 2 mũi, 4 mũi). Các mũi C,D 
có thể thiết lập khi sử dụng phím  

 

Phím cài đặt lại mũi 
cuối 

Khi nhấn công tắc cho tất cả các loại lại mũi cuối ( 
Không lại mũi, 1 mũi, 2 mũi, 4 mũi). Các mũi C,D 
có thể thiết lập khi sử dụng phím  

 

May tự do 1) Khi bàn đạp hạ xuống, máy sẽ bắt đầu may. Khi 
bàn đạp trở về vị trí cũ, máy sẽ ngừng ngay lập 
tức. 
2) Khi nhấn gót bàn đạp, sẽ tự động cắt chỉ 
 



 May bọ Khi bàn đạp hạ xuống, tất cả đường may đính bọ. 
Phần A,B sẽ được hoàn thành trong thời gian D và 
sẽ tự động cắt chỉ 
Chú ý: Khi bắt đầu may bọ, không thể dừng cho 
đến khi hoàn thành chu kỳ cắt chỉ trừ khi nhấn gót 
bàn đạp để hủy hành động đó. 

 May lập trình  1)Khi nhấn bàn đạp, các mũi may liên tục E,F,G,H 
được thực hiện 
2)Khi bàn đạp về vị trí cũ  trong bất kỳ phần nào, 
máy ngừng ngay lập tức. Khi nhấn bàn đạp lần 
nữa, quá trình lại tiếp tục 
3) Nếu phím …được thiết lập, máy sẽ không 
ngừng và bắt đầu chu kỳ cắt và lại mũi cuối tại 
điểm H 

   

 

Phím cài đặt khởi động 
mềm 

Khởi động mềm cho đường may đầu tiên là có thể 
hoặc không thể 

 

Cài đặt kẹp Chức năng kẹp (có hoặc không) 
 
 

 

  

 

Lựa chọn chu kỳ cắt 
chỉ 

Có hoặc không chu kỳ cắt 

 

Chế độ nhấc chân vịt Chuyển đổi các chế độ nhấc chân vịt khi nhấn 
phím này. (không nhấc, nhấc sau khi cắt, nhấc chỉ 
khi mày ngừng, nhấc khi máy ngừng và đồng thời 
cắt chỉ. 

 

Lựa chọn may tự động May các mũi liên tục 
a. khi nhấn bàn đạp, số mũi được thiết lập tự động 
cho mỗi phân đoạn 
b.Khi nhấn bàn đạp một lần nữa, và lại hoàn thành 
phân đoạn cho đến khi hoàn thành mẫu. 

 

Phím chức năng khách 
hàng 

Chức năng đặc biệt theo yêu cầu khách hàng 



 

Tăng giảm tốc độ 
motor 

Tốc độ tối đa motor có thể được điều chỉnh khi sử 
dụng phím này 

 

Phím tăng/giảm Điều chỉnh giá trị trong chế độ cộng và trừ 

 

3. CÀI ĐẶT THÔNG SỐ HỆ THỐNG 

3.1 Thông số kỹ thuật 

Số Khoảng Mặc 
định 

Mô tả 

100 100-800 200 Tốc độ tối thiểu 
101 200-5000 3500 Tốc độ tối đa 
102 200-5000 3000 Tốc độ may các mũi liên tục 
105 100-500 250 Tốc độ cắt 

106 0/1 0 
Chức năng khởi động mềm 
0: Chỉ khởi động mềm sau khi cắt chỉ 
1: Khởi động mềm sau khi đồng thời cắt chỉ và dừng 

107 1-9 2 Số mũi cho khởi động mềm 
108 100-800 200 Tốc độ khởi động mềm 
110 200-2200 1800 Tốc độ lại mũi đầu 
111 200-2200 1800 Tốc độ lại mũi cuối 
112 200-2200 1800 Tốc độ đính bọ 
113 1-70 24 Cân bằng số mũi để lại mũi đầu 1 
114 1-70 20 Cân bằng số mũi để lại mũi đầu 2 
115 1-70 24 Cân bằng số mũi để lại mũi cuối 3 
116 1-70 20 Cân bằng số mũi để lại mũi cuối 4 
117 1-100 90 Cân bằng số mũi cho tốc độ lại mũi (P107 – số mũi A = 1) 
118 1-100 30 Cân bằng số mũi cho tốc độ lại mũi (P107 = số mũi A) 

11b 0-4 0 

Loại lại mũi đầu và cuối (CD và AB) 
0: B-AB-ABAB-0                 1: B-0 
2: B-AB-0                             3: AB-0 
4: AB-ABAB-0 

11C 0-9999 0 10 chữ số cho mỗi phân đoạn của A/B/C/D 
11d 0-9999 0 10 chữ số cho mỗi phân đoạn của E/F/G/H 
11E 0-9999 0 10 chữ số cho mỗi phân đoạn của A/B/D 
11F 0-359 0 Lại mũi dưới kiểm soát góc 

130 0/1/2/3 2 
Điều chỉnh tốc độ đường cong 
0: đường cong dốc            1: đường cong đa giác 



2: cong bậc hai                  2: Đường cong loại S 
131 200-4000 3000 Tốc độ vượt trội của 2 phân khúc đường cong 

132 0-1024 800 
Mẫu điện áp vượt trội của bàn đạp khi 2 phân khúc đường cong 
(giữa thông số 138, 139 

133 1/2 1 Loại đường cong đa giác: 1-vuông         2-căn 
134 0-1024 90 Điểm cắt chỉ của bàn đạp hình 4-1 cho thấy các 

phương pháp thiết lập cụ 
thể 

135 0-1024 300 Điểm nhấc chân vịt của bàn đạp 
136 0-1024 460 Vị trí trung lập của bàn đạp 

137 0-1024 480 
Vị trí động cơ hoạt động của bàn 
đạp ở tốc độ thấp 

138 0-1024 580 Điểm tăng tốc của bàn đạp  
139 0-1024 962 Điểm tốc độ tối đa của bàn đạp  
13A 0-800 100 Trễ thời gian nhấc chân vịt 

140 0/1 1 
Khởi động mềm tại chu kỳ đầu tiên khi mở nguồn điện  
0: Không thể                        1 : Có thể 

141 0/1 1 
Chức năng tự động đính bọ 
0: Không thể                        1 : Có thể 

142 0/1 0 
Lựa chọn chế độ đính bọ: 
0 : Kiểu JUKI. Hoạt động khi motor ngừng hoặc chạy 
1 : Kiểu Brother. Chỉ hoạt động khi motor chạy 

143 0/1/2/3 0 

Chế độ đặc biệt: 
0: Chế độ bình thường 
1: Chế độ may đơn giản 
2: kích thước góc động cơ ban đầu 
3: Tự động thiết lập tỉ lệ puly bởi CPU ( đầu dò là cần thiết và 
không di chuyển dây đai 

144 0-31 0 
Mo-men xoắn của động cơ 
0: Chức năng bình thường 
1: Cấp độ mo-men xoắn phía trước 

148 0/1/2 0 
Chế độ điều chỉnh mũi may 
0: Tiếp tục       1: Nửa mũi      2: 1 mũi 

149 0-10 0 Thời gian dao động mở cho chân vịt chậm dần (đvị:100us) 
14C 1-9999 40 Thời gian dao động tắt cho chân vịt chậm dần (đvị:100us) 
150 1-100 1 Hệ số tương quan của số mũi đếm 
151 1-9999 1 Số mũi tối đa của bộ đếm 

152 0-6 0 

Lựa chon chế độ đếm ( cho suốt chỉ) 
0: Bộ đếm vô hiệu 
1: Đếm cộng dồn từng mũi may. Khi số đếm vượt quá, bộ đếm 
sẽ tự động reset 
2: Đếm ngược từng mũi may. Khi số đếm vượt quá, bộ đếm sẽ 
tự động reset 
3: Đếm cộng dồn từng mũi may. Khi số đếm vượt quá,motor 
ngừng và bộ đếm phải được reset lại bởi công tắc bên ngoài 
hoặc phím P trên bảng điều khiển 
4: Đếm ngược từng mũi may. Khi số đếm vượt quá,motor 
ngừng và bộ đếm phải được reset lại bởi công tắc bên ngoài 
hoặc phím P trên bảng điều khiển 



5: Đếm cộng dồn bởi cắt chỉ. Khi số đếm vượt quá, đèn trên 
bảng điều khiển và motor dừng sau khi cắt 
6: Đếm ngược khi cắt. Khi số đếm vượt quá, đèn trên bảng 
điều khiển và motor dừng sau khi cắt 

153 1-100 1 Hệ số tương quan của bộ phận đếm 
154 1-9999 1 Mẩu tối đa của bộ đếm 

155 0-4 0 

Lựa chon chế độ đếm ( cho bộ phận may) 
0: Bộ đếm vô hiệu 
1: Đếm cộng dồn từng phần. Khi số đếm vượt quá, bộ đếm sẽ 
tự động reset 
2: Đếm ngược từng phần. Khi số đếm vượt quá, bộ đếm sẽ tự 
động reset 
3: Đếm cộng dồn từng phần. Khi số đếm vượt quá,motor 
ngừng và bộ đếm phải được reset lại bởi công tắc bên ngoài 
hoặc phím P trên bảng điều khiển 
4: Đếm ngược từng phần. Khi số đếm vượt quá,motor ngừng 
và bộ đếm phải được reset lại bởi công tắc bên ngoài hoặc 
phím P trên bảng điều khiển 

156 0-9999 0 
Công suất đầu vào chu kỳ dao động selenoid của mỗi lần chạm 
số 1/2/3/4 

157 0-9999 0 
Công suất đầu vào chu kỳ dao động selenoid của mỗi lần chạm 
số 5/6/7/8 

158 0-1 0 
Điều chỉnh bộ đếm 
0: Điều chỉnh     1: Không điều chỉnh 

161 0/1/2  

Chuyển hướng của tham số 
0: ko hoạt động 
1: Từ bảng điều khiển đến bộ điều chỉnh 
2: từ bộ điều chỉnh đến bảng điều khiển 

162 1,2  Khôi phục lại cài đặt của nhà máy 

163 1,2  
Lưu các thông số hiện tại khi người sử dụng cần mặc định 
thông số 

164 -  Mật khẩu 

165 -  
Khôi phục lại cài đặt mặc định của nhà máy và cài đặt thông số 
định rõ cho người dùng 

Note: Để giữ thông số 160-164 được hiệu quả, bạn cần nhấn phím P khoảng 3-5s. 

3.2 Chế độ quản lý 

Số Khoảng Mặc 
định 

Mô tả 

200 0/1/2 0 

Lựa chọn chế độ cắt 
0: máy 1 kim 
1: máy viền : kim dừng tại vị trí trên và cắt 
2: máy vắt sổ: hướng dẫn cắt chỉ 

201 0-359 0 Góc máy sau khi cắt chỉ 

203 5-359 10 
Góc đầu ra cắt chỉ đầu TS (vị trí góc kim dưới tham khảo 
điểm) 

204 10-359 120 Góc đầu ra cắt chỉ cuôi TE (vị trí góc kim dưới tham khảo 



điểm) và giá trị lớn hơn TS 
20A 10-60 20 Động cơ mo-men xoắn cải tiến hệ số trong quá trình cắt chỉ 

211 5-539 25 
Tháo chỉ đầu ra tại góc bắt đầu LS (góc vị trí kim dưới có thể 
là điểm tham khảo) 

212 10-359 350 
Tháo chỉ đầu ra tại góc kết thúc LE (góc vị trí kim dưới có thể 
tham khảo và giá trị nên lớn hơn LS) 

213 1-999 1 Tháo chỉ đầu ra của thời gian bắt đầu trì hoăn T2 (phút) 

214 1-999 10 
Tháo chỉ đầu ra của thời gian kết thúc trì hoăn T2 (phút) khi 
kim ở vị trí trên 

215 0/1 1 
Chức năng gạt chỉ 
0: không thể           1: Có thể 

216 1-999 10 Thời gian hủy đầu ra gạt chỉ (ms) 
217 1-9999 70 Thời gian đầu ra gạt chỉ (ms) 

219 0/1 0 
Chức năng kẹp chỉ 
0: không thể           1: Có thể 

21A 10-359 120 Góc bắt đầu kẹp chỉ 
21b 11-359 318 Góc kết thúc kẹp chỉ 
21E 11-359 160 Góc nhấc chân vịt selenoid tắt trong khi kẹp chỉ 

220 220-360 360 
Vị trí dừng sau khi cắt (motor có thể dừng với góc quay 
ngược) 

231 0/1 0 
Chế độ tự động kiểm tra 
0: chế độ mũi     1: chế độ thời gian 

232 0-1000 300 Công tắc an toàn thời gian lọc (phút)  
234 0/1 0 Hướng motor:  1:CCW     0:CW 
240 0-9999 1000 Tỉ lệ giữa motor và đầu máy  
242 0-359 0 Góc dừng kim trên ( sau khi phát hiện tín hiệu đầu dò) 
243 0-359 175 Góc dừng kim dưới 
244 0-800 200 Thời gian trì hoãn chạy khi chân vịt hạ xuống (phút) 
247 0-2000 0 Thời gian báo châm dầu (h), không hiển thị khi cài đặt 0 

 

3.3. Chế độ kiểm soát 

1. Nhấn Phím “P” và , màn hình hiển thị 0240000 

2. Nhấn    để điều chỉnh, các giá trị thông số sẽ được hiển thị 

3. Nhấn phím “P” sau đó quay lại chế độ may lúc đầu 

3.5 Bảng lỗi 

Nếu các lỗi xuất hiện, vui lòng kiểm tra các mục sau đây trước: 

1. Chắc chắn rằng máy vẫn được kết nối đúng 

2. Thông báo lại với nhà máy và thử lại 

Mã lỗi Mô tả Giải pháp 



E-01 Phần cứng quá tải Tắt nguồn điện, và khởi động lại sau 30s. Nếu bộ 
điều chỉnh vẫn không làm việc, vui lòng thay thế nó 
và thông báo cho nhà sản xuất 

E-02 Phần mềm quá tải 

E-03 Điện áp thấp Kiểm tra điện áp chính  
Làm ổn định điện áp chính 

E-04 Quá tải khi máy ngừng Không kết nối được với nguồn điện của bộ điều 
chỉnh nếu điện áp đầu vào quá cao ( cao hơn 264V). 
Nếu đúng, vui lòng khởi động lại bộ điều khiển khi 
điện áp trở lại bình thường. Nếu bộ điều chỉnh vẫn 
không làm việc, vui lòng thay thế nó và thông báo 
cho nhà sản xuất 

E-05 Quá tải trong hoạt động 

E-06 Điện thế 24V selenoid của 
bo mạch ngắn 

- Rút phích cắm ra. Nếu lỗi vẫn tiếp tục, thay thế 
hộp điều khiển 
Kiểm tra đầu vào / đầu ra của mạch ngắn 24V 

E-07  Tắt nguồn điện hệ thống, khởi động lại sau 30s để 
xem có làm việc tốt không. Nếu vấn đề này xảy ra 
thường xuyên, liên hệ hỗ trợ kỹ thuật 

E-08 Motor may bị chặn Loại bỏ chuyển động chậm chạp trong máy may 
Thay thế bộ mã hóa 
Thay thế động cơ may 

E-09 Lỗi hãm mạch Kiểm tra các phích cắm điện trở trên bảng điện 
Thay thế hộp điều khiển 

E-10 Lỗi kết nối Kiểm tra lại kết nối và cắm phích nếu cần thiết 
Thay thế hộp điều khiển 

E-11 Vị trí kim sai Kiểm tra xem kết nối giữa đầu dò đầu máy và bộ 
điều khiển có bì lỏng hay không, khôi phục lại nó 
và khởi động lại hệ thống. Nếu nó vẫn không làm 
việc, vui lòng thay thế bộ điều khiển và thông báo 
cho nhà sản xuất 

E-12 Lỗi động cơ điện ban đầu Thử 2 hoặc 3 lần sau khi giảm nguồn điện 
Nếu nó vẫn không làm việc, vui lòng thay thế bộ 
điều khiển và thông báo cho nhà sản xuất 

E-13 Động cơ HALL lỗi Tắt nguồn điện hệ thống, kiểm tra đầu dò motor có 
bị lỏng và rớt ra, khôi phục lại nó và khởi động lại 
hệ thống. Nếu nó vẫn không làm việc, vui lòng thay 
thế bộ điều khiển và thông báo cho nhà sản xuất 

E-14 Lỗi viết EEPROM/đọc DSP Tắt nguồn điện hệ thống, khởi động lại sau 30s để 
xem có làm việc tốt không. Nếu nó vẫn không làm 
việc, vui lòng thay thế bộ điều khiển và thông báo 
cho nhà sản xuất 

E-15 Động cơ bảo vệ quá tốc độ 

E-16 Motor quay ngược 

E-17 Đọc/viết HMI 
Lỗi EEPROM 

E-18 Động cơ quá tải 

E-23 Động cơ may bị chặn 
Khu vực lỗi 

Loại bỏ chuyển động chậm chạp trong máy may 
Thay thế bộ mã hóa 
Thay thế động cơ may 

 



4.Các chức năng cần lưu ý 

4.1. Cài đặt vị trí dừng kim – lỗi gãy kim 

+ Bước 1: Nhấn phím “P” và  cùng lúc, màn hình hiển thị 024-0000 

+ Bước 2: Xoay vô lăng máy cho kim về vị trí cao nhất, màn hình hiển thị 024-0124 

+ Bước 3: Nhấn phím “P” và  cùng lúc để có vị trí mới, màn hình hiển thị 024-0000 

4.2. Khôi phục cài đặt gốc 

+ Bước 1: Nhấn phím “P” và  cùng lúc màn hình hiển thị 024-0000 

+ Bước 2: Nhấn “F” và giữ 5 giây màn hình tắt chỉ còn ------- 

Chờ khi màn hình xuất hiện 8888888 là đã reset xong 

4.3. Cách reset máy 

 + Bước 1: Nhấn phím “P” và nút chân vịt cùng lúc màn hình hiển thị 0000 

 + Bước 2: Nhấn “P” và hiển thị 102-0001 

 + Bước 3: Chuyển 102 thành 165-6001 

 + Bước 4: Nhấn “P” giữ đến khi nào đèn báo “RESET” là ok 

 

 

 

  


