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HƯỚNG DẪN TIẾNG VIỆT 

MÁY 1 KIM ĐIỆN TỬ GENKI, GK-0303-D4 
 

 Chỉ dẫn an toàn 

1. Người dùng được yêu cầu đọc hướng dẫn vận hành đầy đủ và cNn thận trước khi cài đặt hoặc vận hành. 

2. Tất cả các lệnh được đánh dấu bằng dấu hiệu     phải được quan sát hoặc thực hiện; mặt khác, cơ 
thể chấn thương có thể xảy ra. 

3. Sản phNm nên được lắp đặt và vận hành trước bởi những người được đào tạo tốt 

4. Để vận hành hoàn hảo và an toàn, nghiêm cấm sử dụng cáp mở rộng với nhiều ổ cắm cho kết nối nguồn. 

 

5. Khi kết nối dây cấp nguồn với các nguồn điện, cần đảm bảo rằng điện áp nguồn thấp hơn 250 VAC và phù hợp 

với điện áp định mức được chỉ định trên bảng tên động cơ. 

※ Chú ý: Nếu Hộp điều khiển là hệ thống AC 220 V, vui lòng không kết nối Hộp điều khiển với ổ cắm điện 
AC 380V. Nếu không, lỗi sẽ xảy ra và động cơ sẽ không hoạt động. Nếu điều đó xảy ra, vui lòng tắt nguồn 
ngay lập tức và kiểm tra điện áp nguồn. 

6.  Không để máy hoạt động dưới ánh sáng mặt trời trực tiếp / khu vực ngoài trời và nơi nhiệt độ phòng trên 45 ° 

C hoặc dưới 5 ° C. 

7.  Vui lòng tránh vận hành máy gần lò sưởi, ở khu vực sương hoặc nơi độ Nm dưới 30% hoặc trên 95%. 

8. Không hoạt động trong khu vực có nhiều bụi bNn, chất ăn mòn hoặc khí dễ bay hơi. 

9. Tránh lực / các vật nặng quá mức đè lên dây nguồn, hoặc uốn cong quá mức. 

10. Dây tiếp đất của dây nguồn phải được kết nối với mặt đất hệ thống của nhà máy sản xuất theo kích thước phù 

hợp của các dây dẫn và thiết bị đầu cuối. Kết nối này phải được gắn cố định 

11. Tất cả các bộ phận dây di chuyển phải kiểm tra kỹ, tránh hở/ gãy , trước khi sử dụng. 

12. Bật máy lần đầu, vận hành máy may ở tốc độ thấp và kiểm tra hướng quay chính xác. 

13. Tắt nguồn trước khi thực hiện các thao tác sau : 

a) Kết nối hoặc ngắt kết nối bất kỳ đầu nối nào trên hộp điều khiển hoặc động cơ. 

b) Kim xỏ chỉ. 

c) Nâng đầu máy. 

d) Sửa chữa hoặc thực hiện bất kỳ điều chỉnh cơ khí 

e) Máy chạy không tải. 
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14．Việc sửa chữa và bảo trì cao cấp chỉ nên được thực hiện bởi các kỹ thuật viên điện tử được đào tạo phù hợp. 

15. Tất cả các phụ tùng để sửa chữa / thay thế phải được cung cấp phù hợp với tiêu chuNn của nhà sản xuất. 

Thời hạn bảo hành: 

Thời hạn bảo hành của sản phNm này là 1 năm kể từ ngày mua. 

1.     Nút Hiển thị và hướng dẫn vận hành 

1.1    Mô tả chính 

 

Lựa chọn lại mũi 

đầu / mũi cuối 

 

 

Thực hiện bắt đầu trở lại đoạn B hoặc thực hiện bắt đầu lại đường 

may (đoạn A, B) 1  

Thực hiện bắt đầu đường may trở lại (đoạn A, B) 2 lần 

 

 

Thực thi chấm dứt đường nối trở lại đoạn C hoặc thực hiện chấm dứt 

đường nối trở lại (đoạn C, D) 1 Thực thi chấm dứt đường nối trở lại 

(đoạn C, D) 2 lần 

 

 

Phím tắt tự do 

  

Khi bước đi được hạ xuống, máy sẽ bắt đầu may. Khi bước đi trở lại 

trung tính, máy sẽ dừng ngay lập tức. Khi guồng quay trở lại, máy sẽ 

tự động bắt đầu chu trình cắt tỉa.  

Phím tắt trở lại 

liên tục 

 
 

Khi bước đi được hạ xuống, tất cả các đường nối của mũi may bọ sẽ 

được hoàn thành với D lần, và sau đó luồng sẽ tự động được cắt. Lưu 

ý: Khi Khâu nối mũi may bọ bắt đầu, sẽ không dừng lại cho đến khi 

chu trình cắt xén kết thúc, ngoại trừ bước đi lùi lại để hủy hành động. 

 

 

Một số phím tắt 

cố định 

 
 

Khi bước đi được hạ xuống, Constant-Stitch Stitch E, F, G hoặc H 

thực hiện từng phần. Khi bước đi trở lại trung tính trong bất kỳ phần 

nào, máy sẽ dừng ngay lập tức. Khi bước đi được giảm xuống một 

lần nữa, các khâu cân bằng của E, F, G hoặc H sẽ tiếp tục. Phím điều 

chỉnh bốn, bảy phân đoạn, tám và các mẫu may đa may khác. Khi 

màn hình P1 ~ PF nhấn phím [S] để xác nhận các mẫu may đa cấp 

thay đổi P1 ~ PF phù hợp để sửa đổi số lượng phân đoạn, hai cái sau 

là để sửa đổi số pin của phân đoạn. 

 

 

 

Một số phím tắt 

cố định  
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Nhập và xác 

định \ nút lưu  

Nhập các giá trị tham số các mục như vậy và nội dung của chúng 

thay đổi sau khi điều chỉnh, cần nhấn phím [S] để lưu xác nhận. Lưu 

ý: Các tham số được lưu trực tiếp bằng phím [S]. 

 

 

Đề cập kim / 

điền kim chìa 

khóa 

 

 

 

Đường may trở lại liên tục ngoại trừ, bất kỳ loại dừng may, nhấp để 

nâng kim hoặc chuyển tiếp điền một nửa kim. Bất kỳ loại chấm dứt 

khâu không phải là tiếp tuyến, nhấp để nâng kim hoặc chuyển tiếp 

điền một nửa kim. 

 

 

Nút kích hoạt 

tự động  

Trong may miễn phí: Một chạm của phím này tạo ra âm thanh tiếng 

bíp mà không có bất kỳ chức năng nào cũng đèn LED không sáng. 

2. Trong khâu liên tục khâu: Một lần bắn vào bàn đạp, khâu số E, F, 

G hoặc H sẽ được thực hiện tự động. Nhón chân xuống bàn đạp lần 

nữa để hoàn thành các phần còn lại cho đến khi hoàn thành mẫu. 

 

 

Phím chức 

năng tiếp tuyến 

 
 

 

1 Đặt hoặc hủy sử dụng chức năng tiếp tuyến.  

2. Biểu tượng tương ứng không sáng, tắt các chức năng tương ứng. 
 

 

 

Phím chức 

năng nhập vùng 

tham số 

 

 

 

Ở chế độ bình thường, nhấn phím [P] để vào chế độ tham số người 

dùng  

Nhấn và giữ phím [P] để khởi động vào chế độ tham số Kỹ thuật viên 

 

 

Đặt khóa tăng 

giá trị / khóa 

tăng tham số  

1 、 A 、 B 、 C D 、 E F 、 G 、 H, tăng số lượng cài đặt khâu. 

2 Tăng tham số trong lựa chọn Thông số. 

3 Tăng giá trị cài đặt trong Giá trị tham số. 

 

 

 

Đặt tham số 

khóa giảm / 

giảm giá trị 

 

 

1 、 A B C D 、 E 、 F 、 G 、 H giảm số lượng thiết lập khâu 

2 Giảm tham số trong lựa chọn Thông số. 3 Giảm giá trị cài đặt trong 

Giá trị tham số. 
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Phím dừng lên 

và xuống  

1：  LED BẬT cho biết máy dừng ở vị trí kim dừng trên. 

 

2：     LED BẬT cho biết máy dừng ở vị trí kim dừng thấp 

hơn. 

 

 

Phím tắt chân 

vịt  

1、   LED ON = Chân vịt tự động đi lên sau khi cắt. 

2、   LED ON = Chân vịt tự động đi lên sau khi động cơ dừng. 

3、Hai biểu tượng là cả LED ON = Chân vịt tự động đi lên sau khi cắt 

và dừng động cơ. 

4、Hai biểu tượng là cả LED OFF = Chân vịt không hoạt động. 

 

 

Phím tắt chơi 

chậm  

1,  đèn biểu tượng tương ứng, bắt đầu may chậm mở. 

2,  biểu tượng tương ứng không sáng, không có chức năng may bắt 

đầu chậm. 
 

 

Phím chức 

năng kẹp  

1, đèn biểu tượng tương ứng, chức năng kẹp chỉ được bật. 

2,  biểu tượng tương ứng không sáng, không có chức năng kẹp chỉ  

 

Phím cài đặt 

tốc độ tối đa 

 

 

Phím tăng tốc: tốc độ không được thấp hơn giá trị do kỹ thuật viên 

đặt 

 

 

 

Phím giảm tốc độ: tốc độ tối thiểu là 200 vòng/ phút 
 

 

1.2 Bảng so sánh Phông chữ hiển thị LCD và Phông chữ thực tế 

      Chữ số Ả Rập 

Thực tế 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Hiển 
thị           

 

 

 

 



 

Trang 5 

 

        Bảng chữ cái tiếng Anh 

 

 

 

 

 

 

 

1.3   Điều chỉnh vị trí thủ công 

 

 

 

 

 

 

1.4   Khôi phục cài đặt gốc 

 

 

 

 

 

2.     Thông số người dùng & Thông số kỹ thuật viên 

Tham số 

 

 

 Chức năng tham số 

 

 

Phạm vi 

Mặc 

định 

 

Khóa Mô tả 

Trong màn hình bình thường, nhấn [P] 

Thực tế A B C D E F G H I J 

Hiển 
thị           

Thực tế K L M N O P Q R S T 

Hiển 
thị           

Thực tế U V W X Y Z     

Hiển 
thị           
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Tham số 

 

 

 Chức năng tham số 

 

 

Phạm vi 

Mặc 

định 

 

Khóa Mô tả 

P01 
 

Tốc độ may tối đa （vòng/ giây) 
100-3700 2200  Tốc độ tối đa của máy may 

P02 

 

Điều chỉnh đường cong tốc độ 

（%) 

1-100 80  Giá trị lớn, tốc độ tăng nhanh hơn 

P03 
Kim LÊN / XUỐNG 

 
UP/DN DN  

LÊN: Dừng kim ở vị trí lên 

DN: Dừng kim ở vị trí xuống 

P04 
Bắt đầu tốc độ lại mũi （vòng / 

giây) 
200-3200 1200  Điều chỉnh tốc độ lại mũi đầu  

P05 Tốc độ lại mũi cuối（vòng/giây ） 200-3200 1200  Điều chỉnh tốc độ lại mũi cuối 

P06 Tốc độ may bọ（vòng/giây ） 200-3200 1200  Điều chỉnh tốc độ may bọ lập lại 

P07 
Tốc độ khởi động mềm

（vòng/giây ） 
200-1500 400  Điều chỉnh tốc độ khởi động mềm 

P08 

Số mũi khâu cho khởi động 

mềm 

 

0-99 2  

Cài đặt số mũi khâu khởi động mềm 

(một đơn vị = nửa mũi khâu) 

P09 

 

Tốc độ may liên tục tự động

（vòng/giây ） 

200-4000 2200  

 

Tốc độ mũi may liên tục【034.SMP】 

được đặt ở A (hoặc khi tín hiệu một lần 

bắn được kích hoạt) 

P10 

Tự động kết thúc quá trình lại 

mũi (Có thể làm mất hiệu lực 

chức năng chỉnh sửa khâu) 

 

ON/OFF ON  

Mũi chính xác là hợp lệ trong dừng may. 

Lưu ý: Chỉ hợp lệ khi 【0.11.RVM】 

phải được đặt trên B 

ON: Không hợp lệ (mũi khâu liên tục, nó 

có thể tự động tiếp tục hoạt động như 

chức năng CD) 

TẮT: Hợp lệ (Có thể tiếp tục thực hiện 

chức năng CD) 
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Tham số 

 

 

 Chức năng tham số 

 

 

Phạm vi 

Mặc 

định 

 

Khóa Mô tả 

P11 
Lựa chọn chế độ lại mũi 

 
J/B J  

J : Chế độ JUKI (nó sẽ kích hoạt khi 

máy dừng hoặc chạy 

B : Chế độ BROTHER (Nó sẽ chỉ kích 

hoạt  khi máy đang chạy) 

P12 Lựa chọn chế độ lại mũi đầu A/M A  

A：Nhấn bàn đạp, nó sẽ tự động thực 
hiện lại mũi đầu 

M：Điều khiển bằng bàn đạp và động cơ 
có thể dừng tùy ý 

P13 
Lựa chọn chế độ tại điểm cuối 
của lại mũi đầu CON/STP CON  

CON：Tại điểm cuối của lại mũi đầu máy 

tiếp tục may nếu nhấn bàn đạp hoặc bật 

tín hiệu START (hoạt động đứng) 

STP：Tại điểm cuối của lại mũi đầu, máy 
dừng lại. 

P14 Khởi động mềm ( khởi hành 
chậm) 

ON/OFF OFF  

ON: Tính năng khởi hành chậm được 

bật. 

TẮT: Tắt chức năng khởi hành chậm. 

P15 
Chế độ pin 

 
0-2 0  

 

0: Bán pin  ,  1: pin 

P16 Cài đặt số mũi B của lại mũi đầu 
     Đảo ngược, đặt ở đây không hợp lệ 

P17 Cài đặt lần lượt của lại mũi đầu 
     Đảo ngược, đặt ở đây không hợp lệ 

P18 Số mũi cân bằng cho lại mũi đầu 
1 0-200 

0-200 

138  

0   200 hành động dần dần tụt hậu      

P19 Số mũi cân bằng cho lại mũi đầu 
2 

153  

P20 
Lựa chọn chế độ cho lại mũi 
cuối A/M A  

A：Đạp toàn bộ gót chân, nó sẽ tự động 

thực hiện kết thúc lại mũi cuối 

M：Điều khiển bằng bàn đạp và động cơ 

có thể dừng tùy ý 

P21 
Lựa chọn chức năng lại mũi 
cuối ON/OFF ON  

ON:  tính năng chấm dứt được quay trở 

lại đường may  
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Tham số 

 

 

 Chức năng tham số 

 

 

Phạm vi 

Mặc 

định 

 

Khóa Mô tả 

OFF: Đường may cuối bị tắt 

Cài đặt nhanh từ phía trước, nơi cài đặt 

không hợp lệ 

P22 Cài đặt số mũi C của lại mũi 
cuối      

[Lại mũi cuối] C, D thiết lập bộ đếm pin 

phân đoạn C, D   

Cài đặt nhanh từ phía trước, nơi cài đặt 

không hợp lệ 
P23 Cài đặt số mũi D của lại mũi 

cuối      

P24 

 

Bàn đạp chống bàn đạp điểm; 

điện thế (voltage) 

30-1000 110   

P25 Số mũi cân bằng cho lại mũi 
cuối  3 0-200 

0-200 

138  

0     200 hành động dần dần tụt hậu      

P26 Số mũi cân bằng cho lại mũi 
cuối  4 

153  

P27 Thêm 1 mũi vào phân đoạn C 
của lại mũi cuối 

0-1 1  
1: may hàng mỏng 

0 :  may hàng dày 

P28 Lựa chọn chế độ lại mũi A/M A  

Lại mũi, hành động đảo ngược solenoid: 

A：Nhấn bàn đạp, nó sẽ tự động thực 
hiện lại mũi 

M：Điều khiển bằng bàn đạp và động cơ 
có thể dừng tùy ý 

P29 
Tiếp tuyến sau khi phanh 

 
1-50 23   

P30 
Vật liệu dày sau khi đốt 

 
0-100 0   

P31 

Đường cắt sau khi đốt 

 

 

0-100 60   

P32 Số mũi cân bằng cho lại mũi 5 0-200 138  0     200  hành động dần dần tụt 
hậu       
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Tham số 

 

 

 Chức năng tham số 

 

 

Phạm vi 

Mặc 

định 

 

Khóa Mô tả 

P33 Số mũi cân bằng cho lại mũi 6 0-200 153  

P34 Lựa chọn chế độ mũi khâu liên 
tục 

A/M A  

A：Nhấn bàn đạp, nó sẽ tự động thực 
hiện mũi khâu liên tục 

M：Điều khiển bằng bàn đạp và động cơ 
có thể dừng tùy ý 

P35 Lựa chọn chức năng may liên 
tục 

ON/OFF OFF  Đảo ngược, đặt ở đây không hợp lệ 

P36 

 

Đặt các mũi khâu cho Phần P1 

của mũi Khâu liên tục 

  

0  Đảo ngược, đặt ở đây không hợp lệ 

P37 

Lựa chọn chức năng gạt chỉ 

hoặc Cài đặt lực ép kẹp chỉ 

 

0-11 8  

0 :  không có hành động  1:  gạt chỉ 

2-11:  hành động kẹp chỉ và lực ép tăng 
dần 

P38 Lựa chọn chức năng cắt chỉ ON/OFF ON  
ON：có giá trị      

OFF: không có giá trị 

P39 

 

Chân vịt LÊN / Xuống tại điểm 

dừng trung gian 

UP/DN DN  

UP：Chân vịt tự động đi lên 

DN：Chân ép giữ xuống (Điều khiển 

bằng bàn đạp gót chân) 

P40 

 

Chân vịt LÊN / Xuống sau khi 

cắt chỉ 

UP/DN DN  

UP：Chân vịt tự động đi lên 

DN：Chân ép giữ xuống (Điều khiển 
bằng bàn đạp gót chân) 

P41 

 

Hiển thị số lượng may thành 

phNm 

  

0  Đếm số lượng may xong 

P42 
 

Hiển thị thông tin 
  

N01  

NO1  Phiên bản điều khiển điện nối 

tiếp số 

NO2  Phiên bản cassette kim đã chọn 

NO3  Tốc độ 

NO4  Bàn đạp AD, 
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Tham số 

 

 

 Chức năng tham số 

 

 

Phạm vi 

Mặc 

định 

 

Khóa Mô tả 

NO5  Góc định vị  (0--359),  

NO6  Dưới góc độ định vị 

NO7  Điện áp  AD 

P43 
Cài đặt hướng quay của động cơ 

 
CCW/CW CCW  

CW：theo chiều kim đồng hồ  

CCW：ngược chiều kim đồng hồ 

Nhấn và giữ phím [P] để khởi động    

P44 Lực phanh 1-50 18  
 

Nỗ lực dừng máy khi lựa chọn 

P45 

 

Chu kỳ hoạt động trở lại đường 

may (%) 

10-90 25  
Hành động trở lại đường may đến sản 

lượng điện định kỳ 

P46 

 

Động cơ dừng với một góc đảo 

ngược sau khi cắt 

ON/OFF OFF  

ON : Nó sẽ tự động làm chức năng đảo 

ngược sau khi cắt xén (điều chỉnh góc 

theo tham số 【047.TR8】 

OFF：không có chức năng 

P47 

 

Điều chỉnh các góc đảo ngược 

sau khi cắt 

50-200 160  
Điều chỉnh theo hướng ngược lại sau khi 

cắt 

P48 Tốc độ thấp ( vị trí)（vòng/ giây ） 100-500 210  Thiết lập vị trí tốc độ 

P49 Tốc độ cắt chỉ（vòng/giây ） 100-500 250  Điều chỉnh tốc độ cắt chỉ 

P50 Thời gian nâng chân vịt 10-990 250  Điều chỉnh hành động nâng chân vịt 

P51 
Cài đặt chu kỳ cho bộ nâng chân 
vịt (%) 

10-90 25  

 

Điều chỉnh cho Nhiệm vụ của Chu kỳ 

nâng chân vịt / lại mũi (Tinh chỉnh có 

thể làm giảm quá nhiệt) 

P52 Thời gian chân vịt xuống 10-990 120  Điều chỉnh hành động xuống chân vịt 

P53 
Hủy bỏ nâng chân vịt khi đạp 

nửa bàn đạp 
ON/OFF OFF  

ON : Bàn đạp nửa gót chân không có 

chức năng nâng chân. 
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Tham số 

 

 

 Chức năng tham số 

 

 

Phạm vi 

Mặc 

định 

 

Khóa Mô tả 

 OFF : Bàn đạp nửa gót chân với chức 

năng nâng chân 

P54 Thời gian cắt chỉ（giây） 10-990 200  Cài đặt trình tự thời gian cắt chỉ 

P55 Cài đặt thời gian gạt chỉ 10-990 270  Cài đặt trình tự gạt chỉ 

P56 
Kim tự động đi lên khi bật 
nguồn 

ON/OFF ON  
ON：Bật nguồn, kim tự động đi lên vị trí    
OFF：Không chức năng 

P57 
Thời gian bảo vệ nâng chân vịt
（giây） 

1-120 10  

 

Nó sẽ tự động đi xuống khi chân nâng 

tiếp tục nâng theo thời gian cài đặt. 

P58 Điều chỉnh vị trí kim lên 0-1439 40  

Điều chỉnh vị trí kim lên 

Các kim sẽ dừng ,khi giá trị giảm. 

Kim sẽ trì hoãn dừng, khi giá trị tăng. 

P59 Điều chỉnh vị trí kim xuống 0-1439 750  

Điều chỉnh vị trí kim xuống 

Các kim sẽ dừng ,khi giá trị giảm. 

Kim sẽ trì hoãn dừng, khi giá trị tăng. 

P60 Tốc độ thử nghiệm（vòng/giây ） 100-3700 2200  Cài đặt tốc độ thử nghiệm 

P61 Thử nghiệm A 
  

OFF  

Tùy chọn Kiểm tra A, sau khi cài đặt, 

nhấn 【060. TV】 để đặt tốc độ tiếp tục 

chạy. 

P62 Thử nghiệm B 
  

OFF  

Tùy chọn Kiểm tra B, sau khi cài đặt, 

nhấn 【060. TV】 để đặt tốc độ thực hiện 

chu trình Bắt đầu – May - Dừng - Cắt 

chỉ 

P63 Thử nghiệm C 
  

OFF  

Option of Testing C, after setting press
【060. TV】to set the speed execute the 
cycle of Start – Sewing –Stop without 
positioning function 

P64  

Thời gian chạy thử nghiệm B và 
1-250 20  Đặt thời gian chạy thử nghiệm B và C 
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Tham số 

 

 

 Chức năng tham số 

 

 

Phạm vi 

Mặc 

định 

 

Khóa Mô tả 

C 

P65 
Thời gian dừng thử nghiệm B và 

C 
1-250 20  Đặt thời gian dừng thử nghiệm B và C 

P66 

Kiểm tra chuyển mạch bảo vệ 

máy 

 

0-2 1  

 

0 Vô hiệu hóa ： 1 Kiểm tra tín hiệu 

zero ：  

2 Kiểm tra tín hiệu tích cực 

P67 
 

Kiểm tra công tắc cắt chỉ 
ON/OFF OFF  OFF：Tắt       ON：Bật 

 

Nhấn và giữ phím [P], [S] trong khi khởi động 

P69 
Bộ đệm giải phóng lại mũi 

(giây) 
0-500 5  Hệ số chậm giải phóng chậm 

P70 Lựa chọn loại nhà máy 
  

0   

P71 
Bộ đệm nhả chân vịt (giây) 

 
  

0  

 

Nỗ lực giảm bớt thời gian giải phóng áp 

lực chân vịt 

P72 
 

Hiệu chỉnh vị trí kim 
0-9999 0   

P73 Điều chỉnh vị trí kim dưới 0-9999 0   

P76 
Đầu ra lại mũi toàn thời gian 

(giây) 
10-990 250   

P77 

Tự do may lại đường may thậm 

chí chấm dứt thời gian tạm dừng 

(giây) 

20-200 100   

P78 Góc giải phóng kẹp chỉ 10-150 100  Góc vị trí của bắt đầu kẹp chỉ 

P79 Góc hành động bắt đầu kẹp 160-359 270  Giải phóng góc vị trí 
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Tham số 

 

 

 Chức năng tham số 

 

 

Phạm vi 

Mặc 

định 

 

Khóa Mô tả 

P80 Đường cắt tiến vào là góc 5-359 18  
Cài đặt đường cắt tiến vào là góc (dưới 

định nghĩa là 0 °) 

P81 Góc đường cắt sau khi đốt 5-359 150  
Cài đặt góc đường cắt sau khi đốt (dưới 

định nghĩa là 0 °) 

P82 Rút lại góc đường cắt 5-359 185  
Cài đặt rút lại góc đường cắt (dưới định 

nghĩa là 0 °) 

 

3.    BẢNG MÃ LỖI 

Mã lỗi Vấn đề Xử lý 

E1 

 

Mô-đun nguồn bị lỗi.  

Dòng điện hoặc điện áp quá tải 

Điện trở bị hỏng hoặc cầu chì F1 bị nổ. 

Hệ thống sẽ được tắt cho đến khi bật lại nguồn. 

Vui lòng kiểm tra chi tiết bảng điện. 

E2 

 

1/ Khi bật nguồn, phát hiện điện áp chính quá thấp  

2/ Kết nối điện áp sai, quá thấp. 

Moto và máy sẽ ngừng hoạt động. 

Vui lòng kiểm tra nguồn điện xoay chiều. (Quá 

thấp) Vui lòng kiểm tra bảng PC bo mạch chính. 

E3 

Hộp hoạt động liên kết với giao diện CPU có lỗi giao 

tiếp. 

 

Động cơ và máy sẽ ngừng hoạt động. 

Vui lòng kiểm tra hộp hoạt động. 

E5 
 

Lỗi kết nối bàn đạp chân 

Động cơ và máy sẽ ngừng hoạt động. 

Vui lòng kiểm tra kết nối của Bàn đạp chân hoặc 

sự cố của nó 

E7 

a) Kết nối kém ở đầu nối động cơ. 

b) Máy bị khóa hoặc vật bị kẹt trong vô lăng 

c) Chất liệu may quá dày. 

Động cơ và máy sẽ ngừng hoạt động. 

Vui lòng kiểm tra các đầu nối động cơ, tình hình 

đồng bộ hóa và tình hình máy. 

 



 

Trang 14 

 

d) Đầu ra mô-đun là bất thường. 

E8 Lại mũi bằng tay kéo dài trong 15 giây 
Động cơ và máy sẽ tắt cho đến khi bật lại nguồn. 

 

E9 
 

Lỗi tín hiệu đồng bộ hóa. 

Kiểm tra tín hiệu định vị trên và dưới là bình 

thường; không có chế độ định vị tự động, và tiếp 

tuyến; gạt chỉ; định vị và tất cả các tính năng 

phong cách may cố định cũng không hợp lệ.  

Động cơ không thể hoạt động bình thường. (Vui 

lòng kiểm tra các bất thường tín hiệu định vị.) 

E12 
Nguồn được bật mà không có tín hiệu đồng bộ hóa. 

 

Động cơ vẫn có thể chạy, nhưng nó tự động khởi 

động chế độ ly hợp. Tất cả các mẫu may liên tục 

và chức năng tông đơ / gạt chỉ là không hợp lệ. 

Vui lòng kiểm tra đồng bộ hóa. 

E13 Bảo vệ quá tải nhiệt cho mô-đun điện 
Vui lòng kiểm tra kết nối giữa mô-đun điện và 

tản nhiệt. 

E14 
 

Lỗi tín hiệu mã hóa. 

 

Vui lòng kiểm tra tín hiệu bộ mã hóa hoặc thay 

đổi bộ mã hóa. 

E15 Bất thường bảo vệ hiện tại cho mô-đun điện 
Hệ thống sẽ được tắt cho đến khi bật lại nguồn. 

Vui lòng kiểm tra chi tiết bảng điện. 

E17 
Lỗi công tắc tông đơ. 

 

 

Vui lòng kiểm tra công tắc tông đơ xem có rẽ 

đúng vị trí không. 

4    Sơ đồ phác thảo cổng 

4.1   Tên của mỗi cổng 

       Đường dẫn chân 
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4.2：
：：

：  Bảng cổng chức năng 14P 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

************************************* 

Chân thành cảm ơn Quý khách hàng đã tin tưởng sử dụng sản ph%m của chúng tôi. 

CÔNG TY TNHH THÀNH HƯNG 

6 – 8 Xuân Diệu, Phường 4, Q. Tân Bình, TP.HCM 

Liên hệ BP bán hàng/ bảo hành : 028.38116686 / 38423942 

 


