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Cảm ơn bạn rất nhiều vì đã mua một máy may BROTHER. Trước khi sử dụng máy mới của bạn, vui 
lòng đọc hướng dẫn an toàn và những giải thích trong sách hướng dẫn.

Với máy may công nghiệp, việc thực hiện công việc ở vị trí trực tiếp trước các bộ phận chuyển động 
như kim và chỉ là điều bình thường, và do đó, luôn có nguy cơ chấn thương do các bộ phận này gây 
ra. Làm theo hướng dẫn của nhân viên đào tạo và người hướng dẫn về vận hành an toàn và chính xác 
trước khi vận hành máy để bạn biết cách sử dụng máy một cách chính xác.
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NHỮNG CHỈ DẪN AN TOÀN

[1] Các chỉ dẫn an toàn và ý nghĩa của chúng
Hướng dẫn sử dụng này và các chỉ dẫn và ký hiệu được sử dụng trên chính máy được cung cấp để đảm bảo vận hành an toàn 
của máy này và ngăn ngừa tai nạn và thương tích cho chính bạn hoặc người khác.
Ý nghĩa của các chỉ dẫn và ký hiệu này được đưa ra dưới đây.

Chỉ định

SỰ NGUY HIỂM
Các hướng dẫn tuân theo thuật ngữ này chỉ ra các tình huống mà việc không tuân theo các hướng dẫn có 
thể dẫn đến tử vong hoặc thương tích nghiêm trọng.

Các hướng dẫn tuân theo thuật ngữ này chỉ ra các tình huống mà việc không tuân theo các 
hướng dẫn có thể gây ra thương tích khi sử dụng máy hoặc hư hỏng vật lý đối với thiết bị và 
môi trường xung quanh.

THẬN TRỌNG

Ký hiệu

· · · · · Biểu tượng này (
chỉ ra bản chất của sự thận trọng phải được thực hiện. (Ví dụ: biểu 
tượng ở bên trái có nghĩa là "hãy cẩn thận với chấn thương".)

) chỉ ra điều gì đó mà bạn nên cẩn thận. Hình bên trong tam giác

· · · · · Biểu tượng này ( ) chỉ ra điều gì đó mà bạn không được làm.

· · · · · Biểu tượng này (

bản chất của việc phải làm.
(Ví dụ: biểu tượng ở bên trái có nghĩa là "bạn phải thực hiện kết nối đất".)

) chỉ ra một cái gì đó mà bạn phải làm. Hình ảnh bên trong vòng tròn cho biết
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[2] Lưu ý về an toàn

SỰ NGUY HIỂM

Chờ ít nhất 5 phút sau khi tắt công tắc nguồn và rút dây nguồn khỏi ổ cắm trên tường trước khi mở tấm mặt của 
hộp điều khiển. Chạm vào các khu vực có điện áp cao có thể dẫn đến thương tích nặng.

THẬN TRỌNG

Những yêu cầu về môi trường
Sử dụng máy may trong khu vực không có nguồn 
gây ồn điện mạnh như tiếng ồn đường dây điện 
hoặc tiếng ồn tĩnh điện.
Nguồn nhiễu điện mạnh có thể gây ra các vấn đề 
với hoạt động chính xác.

Nhiệt độ môi trường xung quanh phải nằm trong khoảng 
5°C đến 35°C trong quá trình sử dụng. Nhiệt độ thấp hơn 
hoặc cao hơn nhiệt độ này có thể gây ra sự cố với hoạt 
động chính xác.

Độ ẩm tương đối phải nằm trong phạm vi từ 45% đến 
85% trong quá trình sử dụng và không được tạo sương 
trong bất kỳ thiết bị nào.
Môi trường quá khô hoặc quá ẩm và sự hình thành 
sương có thể gây ra các vấn đề với hoạt động chính 
xác.

Bất kỳ biến động nào trong điện áp cung cấp điện 
phải nằm trong phạm vi±10% điện áp định mức 
cho máy.
Sự dao động điện áp lớn hơn mức này có thể gây 
ra sự cố với hoạt động chính xác.

Công suất cung cấp điện phải lớn hơn yêu cầu đối 
với công suất tiêu thụ của máy may.

Công suất cung cấp điện không đủ có thể gây ra các 
vấn đề với hoạt động chính xác.

Trong trường hợp có bão điện, hãy tắt nguồn và rút 
dây nguồn khỏi ổ cắm trên tường. Sét có thể gây ra 
các vấn đề với hoạt động chính xác.

Cài đặt
Việc lắp đặt máy chỉ nên được thực hiện bởi một kỹ thuật 
viên có chuyên môn.

Khi cố định dây, không được bẻ cong dây quá mức 
hoặc buộc quá chặt bằng kim ghim, nếu không sẽ 
có nguy cơ hỏa hoạn hoặc điện giật.

Liên hệ với đại lý Brother của bạn hoặc một thợ điện có trình độ 
chuyên môn về bất kỳ công việc điện nào có thể cần được thực 
hiện. Nếu sử dụng bàn làm việc có bánh xe, bánh xe phải 

được cố định sao cho chúng không thể di chuyển.Máy may nặng hơn 44 kg. Việc cài đặt nên được 
thực hiện bởi hai hoặc nhiều người.

Dùng cả hai tay để giữ đầu máy khi nghiêng máy ra 
sau hoặc đưa máy về vị trí ban đầu. Nếu chỉ sử dụng 
một tay, sức nặng của đầu máy có thể khiến tay bạn 
bị trượt và tay bạn có thể bị vướng.

Không kết nối dây nguồn cho đến khi quá trình cài 
đặt hoàn tất. Máy có thể hoạt động nếu lốp bị 
trượt do nhầm lẫn, có thể dẫn đến thương tích.

Hãy chắc chắn đeo kính bảo hộ và găng tay khi tiếp 
xúc với dầu và mỡ bôi trơn, để chúng không dính 
vào mắt hoặc vào da của bạn, nếu không có thể gây 
viêm.
Hơn nữa, không uống dầu hoặc ăn dầu mỡ trong 
bất kỳ trường hợp nào, vì chúng có thể gây nôn mửa 
và tiêu chảy.
Để dầu ngoài tầm với của trẻ em.

Tắt công tắc nguồn trước khi cắm hoặc tháo phích 
cắm, nếu không có thể làm hỏng hộp điều khiển.

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

May vá
Máy may này chỉ nên được sử dụng bởi những 
người vận hành đã được đào tạo trước đó về cách 
sử dụng an toàn.

Gắn tất cả các thiết bị an toàn trước khi sử dụng máy may. 
Nếu máy được sử dụng mà không kèm theo các thiết bị 
này, có thể dẫn đến thương tích.

Không nên sử dụng máy may cho bất kỳ ứng dụng 
nào khác ngoài may.

Không chạm vào bất kỳ bộ phận chuyển động nào hoặc 
ấn bất kỳ vật nào vào máy trong khi may, vì điều này có 
thể dẫn đến thương tích cá nhân hoặc làm hỏng máy.

Đảm bảo đeo kính bảo vệ khi sử dụng máy.

Nếu không đeo kính bảo hộ, sẽ có nguy cơ nếu kim bị 
gãy, các bộ phận của kim bị gãy có thể xâm nhập vào 
mắt của bạn và có thể bị thương.

Dùng cả hai tay để giữ đầu máy khi nghiêng máy ra 
sau hoặc đưa máy về vị trí ban đầu. Nếu chỉ sử dụng 
một tay, sức nặng của đầu máy có thể khiến tay bạn 
bị trượt và tay bạn có thể bị vướng.

Tắt công tắc nguồn vào những lần sau. Máy có thể 
hoạt động nếu lốp bị trượt do nhầm lẫn, có thể dẫn 
đến thương tích. Nếu máy xảy ra lỗi, hoặc nhận thấy có tiếng ồn hoặc 

mùi bất thường, hãy tắt ngay công tắc nguồn. Sau 
đó, liên hệ với đại lý Brother gần nhất của bạn hoặc 
kỹ thuật viên có trình độ.

Khi luồn kim
Khi thay suốt chỉ và kim Khi không sử dụng máy 
và khi không sử dụng máy

Nếu máy gặp sự cố, hãy liên hệ với đại lý Brother 
gần nhất hoặc kỹ thuật viên có chuyên môn.Nếu sử dụng bàn làm việc có bánh xe, bánh xe phải 

được cố định sao cho chúng không thể di chuyển.

Làm sạch
Tắt công tắc nguồn trước khi tiến hành vệ sinh. Máy 
có thể hoạt động nếu lốp bị trượt do nhầm lẫn, có 
thể dẫn đến thương tích.

Hãy chắc chắn đeo kính bảo hộ và găng tay khi tiếp 
xúc với dầu và mỡ bôi trơn, để chúng không dính 
vào mắt hoặc vào da của bạn, nếu không có thể gây 
viêm.
Hơn nữa, không uống dầu hoặc ăn dầu mỡ trong 
bất kỳ trường hợp nào, vì chúng có thể gây nôn mửa 
và tiêu chảy.
Để dầu ngoài tầm với của trẻ em.

Dùng cả hai tay để giữ đầu máy khi nghiêng máy ra 
sau hoặc đưa máy về vị trí ban đầu. Nếu chỉ sử dụng 
một tay, sức nặng của đầu máy có thể khiến tay bạn 
bị trượt và tay bạn có thể bị vướng.

Chỉ sử dụng các bộ phận thay thế thích hợp theo chỉ định 
của Brother.

Bảo trì và kiểm tra
Việc bảo trì và kiểm tra máy may chỉ nên được thực 
hiện bởi kỹ thuật viên có chuyên môn.

Dùng cả hai tay để giữ đầu máy khi nghiêng máy ra 
sau hoặc đưa máy về vị trí ban đầu.
Nếu chỉ sử dụng một tay, sức nặng của đầu máy có 
thể khiến tay bạn bị trượt và tay bạn có thể bị 
vướng.

Yêu cầu đại lý Brother của bạn hoặc thợ điện đủ năng 
lực thực hiện bất kỳ công việc bảo trì và kiểm tra hệ 
thống điện nào.

Chỉ sử dụng các bộ phận thay thế thích hợp theo chỉ định 
của Brother.Tắt công tắc nguồn và rút dây nguồn khỏi ổ cắm 

trên tường vào những lần sau, nếu không máy có 
thể hoạt động nếu lốp xe bị rơi do nhầm lẫn, có thể 
dẫn đến thương tích.

Nếu bất kỳ thiết bị an toàn nào đã được tháo ra, hãy 
tuyệt đối đảm bảo lắp lại chúng vào vị trí ban đầu và 
kiểm tra xem chúng có hoạt động chính xác hay không 
trước khi sử dụng máy.

Khi tiến hành kiểm tra, điều chỉnh và bảo dưỡng

Khi thay thế các bộ phận tiêu hao như móc quay Bất kỳ sự cố nào trong vận hành máy do sửa đổi trái 
phép máy sẽ không được bảo hành.

Nếu cần bật công tắc nguồn khi thực hiện một số 
điều chỉnh, hãy cực kỳ cẩn thận tuân theo tất cả các 
biện pháp phòng ngừa an toàn.
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[3] Nhãn cảnh báo

Các nhãn cảnh báo sau xuất hiện trên máy may.
Vui lòng làm theo hướng dẫn trên nhãn mọi lúc khi sử dụng máy. Nếu nhãn đã bị xóa hoặc khó đọc, vui lòng liên hệ với 
đại lý Brother gần nhất.

1 2

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

Thiết bị an toàn:
(A) Bảo vệ ngón tay
(B) Nắp chụp chỉ

4 Phương hướng hoạt động

Chảo dầu

Hộp điều khiển

3629 triệu
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1. TÊN CÁC BỘ PHẬN CHÍNH

1. TÊN CÁC BỘ PHẬN CHÍNH

3630 triệu

(1) Máy đánh suốt chỉ
(3) Nâng gan
(5) Chân vịt
(7) Bảng điều khiển hộp
(9) Công tắc nguồn

(11) Gan ngược
(13) Ròng rọc máy
(15) Đế bông

(2) Gạt nước chỉ (-4 [] [] thông số kỹ thuật)
(4) Đảo ngược nhanh (Bộ truyền động)
(6) Hộp điều khiển
(8) Cụm nâng đầu gối

(10) Cửa sổ đo dầu (- [] 0 [], [] 3 [] thông số kỹ thuật)
(12) Quay số chiều dài đường khâu

(14) Bảng điều khiển (Các kiểu máy có bảng điều khiển)

Thiết bị an toàn
(16) Nắp chụp chỉ (17) Bảo vệ ngón tay

1 S-7200B
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2. THÔNG SỐ KỸ THUẬT CỦA MÁY

2. THÔNG SỐ KỸ THUẬT CỦA MÁY

3 4
Đảo ngược nhanh chóng O O
Bộ phận gạt nước - O

0 3 5
Loại bôi trơn Bôi trơn tối thiểu Nửa khô nửa ướt Hoàn thành khô

S 3 5
Sử dụng Đối với trọng lượng nhẹ

và khó may
vật liệu

Đối với trung bình-

vật liệu trọng lượng
Đối với trọng lượng nặng

vật liệu

- 33S, -43S
- 45S

- 453 - 303, -403
- 333, -433

- 305
- 405

Tối đa tốc độ may 4.000 vòng / phút 5.000 vòng / phút * 4.500 vòng / phút *

Bắt đầu

tốc độ lùi
ba lô và tiếp diễn 220 - 3.000 vòng / phút

Kết thúc tốc độ ba lô 1.800 vòng / phút

Tối đa chiều dài của mũi khâu 4,2 mm 5 mm
Nhấn chân
chiều cao

Cần nâng 6 mm
Máy nâng đầu gối 16 mm

Cho chó ăn chiều cao 0,8 mm 1,2 mm
Kim (DB×1, DP×5) NS # 9 - # 11 # 11 - # 18 # 19 - # 22
Động cơ Động cơ servo AC (4 cực, 450W)
Mạch điều khiển Bộ vi xử lý

*… Khi may ở tốc độ 4.000 vòng / phút hoặc cao hơn, hãy đặt chiều dài đường may thành 4,2 mm hoặc nhỏ hơn.

Móc quay
- 33S
- 43S

- 303, -403
- 333, -433

- 305
- 405

- 45S
- 453

Bôi trơn /
cho vật liệu nhẹ

Bôi trơn /
cho vật liệu trung bình

Bôi trơn /
cho vật liệu nặng

Móc quay RP
(móc quay không cần bôi trơn)

Dầu bôi trơn
- 30 [], -40 [] - 33 [], -43 [] - 45 []

Móc quay Trục chính tốc độ cao -
Trục chính tốc độ cao

Im lặng là cách tốt nhất cho chúng ta Mỡ Brother đặc biệt Mỡ Brother đặc biệt
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3. CÀI ĐẶT

3. CÀI ĐẶT
THẬN TRỌNG

Việc lắp đặt máy chỉ nên được thực hiện bởi một kỹ thuật 
viên có chuyên môn.

Không kết nối dây nguồn cho đến khi quá trình cài 
đặt hoàn tất. Máy có thể hoạt động nếu lốp bị trượt 
do nhầm lẫn, có thể dẫn đến thương tích.

Liên hệ với đại lý Brother của bạn hoặc một thợ điện có trình độ chuyên 
môn về bất kỳ công việc điện nào có thể cần được thực hiện. Dùng cả hai tay để giữ đầu máy khi nghiêng máy ra 

sau hoặc đưa máy về vị trí ban đầu. Nếu chỉ sử dụng 
một tay, sức nặng của đầu máy có thể khiến tay bạn 
bị trượt và tay bạn có thể bị vướng.

Máy may nặng hơn 44 kg. Việc cài đặt nên được thực 
hiện bởi hai hoặc nhiều người.

Giới thiệu về vị trí lắp đặt máy
Không đặt máy may này gần các thiết bị khác như TV, radio hoặc 
điện thoại không dây, nếu không thiết bị này có thể bị ảnh hưởng 
bởi nhiễu điện tử từ máy may.

Máy may phải được cắm trực tiếp vào ổ cắm điện AC trên tường. 
Các sự cố vận hành có thể xảy ra nếu sử dụng dây nối dài.

2086 triệu

Mang máy
Máy phải được mang bởi hai người như trong hình minh họa.

* Giữ nắp mô tơ (A) bằng tay để ròng rọc không quay.

3631 triệu

Nghiêng đầu máy về phía sau
Giữ phần (B) bằng chân của bạn để bàn không di chuyển, sau đó 
đẩy cánh tay bằng cả hai tay để nghiêng đầu máy về phía sau.

2088 triệu

Đưa đầu máy về vị trí thẳng đứng
1. Xóa mọi công cụ, v.v. có thể ở gần các lỗ trên bàn.
2. Trong khi giữ tấm mặt bằng tay trái, nhẹ nhàng đưa đầu máy về 

vị trí thẳng đứng bằng tay phải.

2089 triệu
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3. CÀI ĐẶT

3-1. Sơ đồ xử lý bảng
Mặt trên của bàn phải dày 40 mm và phải đủ chắc chắn để giữ trọng lượng và chống rung động của máy may.

Các lỗ khoan như được chỉ ra trong hình minh họa bên dưới.

Lỗ đứng bông

Lỗ dây

Lỗ tựa đầu

Lỗ lắp hộp điều khiển

2090 triệu

3-2. Cài đặt
1. Hộp điều khiển
(1) Hộp điều khiển
(2) Bu lông [3 chiếc]
(3) Quả hạch [3 chiếc]
(4) Vòng đệm lò xo [3 chiếc]
(5) Vòng đệm [3 chiếc]

2. Thanh kết nối
(6) Thanh kết nối
(7) Đai ốc

2091 triệu
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3. CÀI ĐẶT

3. Công tắc nguồn
(1) Công tắc nguồn
(2) Vít [2 chiếc]

Nhà điều hành

2092 triệu

4. Chảo dầu
(1) Đệm đầu (trái) [2 chiếc]
(2) Đệm đầu (phải) [2 chiếc]
(3) Chảo dầu

3632 triệu

5. Đệm cao su
(1) Đệm cao su [2 chiếc]
(2) Đinh [4 chiếc]

Thanh tuân thủ người nâng đầu gối
(3) Thanh tuân thủ người nâng đầu gối

2094 triệu
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3. CÀI ĐẶT

7. Đầu máy
(1) Bản lề [2 chiếc]
(2) Đầu máy
(3) Phần đầu

GHI CHÚ:
Gõ chặt phần tựa đầu (3) vào lỗ trên 
bàn. Nếu phần tựa đầu (3) không 
được đẩy hết mức, đầu máy sẽ không 
đủ ổn định khi nghiêng về phía sau.

3633 triệu

8. Bảng điều khiển
(Mô hình với
bảng điều khiển)

hoạt động

(1) Bảng điều khiển
(2) Vít [2 chiếc]

(Sử dụng để siết chặt nắp sau)

3634 triệu

9. Nhãn dán (Xóa)
(1) Hình dán

2097 triệu

10. Đế bông
(1) Đế bông

GHI CHÚ:
Vặn chặt đai ốc (4) sao cho hai đệm 
cao su (2) và vòng đệm (3) được kẹp 
chặt và để đế bông (1) không bị xê 
dịch.

3636 triệu
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3. CÀI ĐẶT

Tấm nâng đầu gối
(1) Tấm nâng đầu gối
(2) Bu lông

* Nới lỏng chốt (3) và di chuyển tấm 
nâng đầu gối (1) đến vị trí dễ sử 
dụng.

3637 triệu

<Điều chỉnh nâng đầu gối>

1. Xoay ròng rọc của máy sao cho bộ phận nạp liệu ở dưới 
mặt trên của tấm kim.

2. Hạ chân vịt (5) bằng cách sử dụng cần nâng (4).

3638 triệu

3. Nới lỏng đai ốc (6).
4. Xoay vít (8) để điều chỉnh sao cho lượng phát trong tấm 

nâng đầu gối (7) xấp xỉ 2 mm khi ấn nhẹ tấm nâng đầu gối 
(1).

5. Siết chặt đai ốc (6).
6. Nới lỏng đai ốc (9).
7. Xoay vít (10) cho đến khi khoảng cách giữa đầu vít (10) và 

bộ nâng đầu gối (11) xấp xỉ 3 mm.

8. Xoay vít điều chỉnh (10) để điều chỉnh sao cho chân vịt (5) ở 
vị trí mong muốn trong khoảng cách 16 mm so với tấm 
kim khi tấm lít đầu gối (1) được ấn hoàn toàn.

9. Sau khi điều chỉnh xong, siết chặt đai ốc một cách an toàn
(9).

3644 triệu

Trong vòng 16 mm

3639 triệu
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3. CÀI ĐẶT

3-3. Bôi trơn (- [] 0 [], [] 3 [] thông số kỹ thuật)
* Nếu máy may có - thông số kỹ thuật [] 5 [], thì nó là máy 

kiểu khô hoàn toàn và do đó không cần bôi trơn.

THẬN TRỌNG
Không kết nối dây nguồn cho đến khi bôi trơn xong, nếu không máy có thể hoạt động nếu lốp bị trượt do nhầm lẫn, 
có thể dẫn đến thương tích.

Hãy chắc chắn đeo kính bảo hộ và găng tay khi tiếp xúc với dầu và mỡ bôi trơn, để chúng không dính vào mắt hoặc 
vào da của bạn, nếu không có thể gây viêm.
Hơn nữa, không uống dầu hoặc ăn dầu mỡ trong bất kỳ trường hợp nào, vì chúng có thể gây nôn mửa và tiêu chảy.

Để dầu ngoài tầm với của trẻ em.
Khi cắt đầu phun của thùng dầu, hãy giữ chặt phần đế của đầu phun. Nếu 
bạn giữ phần cuối của vòi, có thể bị thương do kéo.

Máy may phải luôn được bôi trơn và bổ sung nguồn cung 
cấp dầu trước khi sử dụng lần đầu tiên và cả sau thời gian 
dài không sử dụng.
Chỉ sử dụng dầu bôi trơn (Nisseki Mitsubishi Sewing Lube 
10N; VG10) do Brother chỉ định.

3640 triệu

* Nếu loại dầu bôi trơn này khó kiếm, loại dầu được khuyến khích 
sử dụng là <Exxon Mobil Essotex SM10; VG10>.

Giữ phần đế của vòi phun trên thùng dầu phụ (1), sau đó 
dùng kéo cắt 3 - 5 mm ra khỏi đầu vòi.

2. Nghiêng đầu máy trở lại.
3. Tháo nắp cao su (2) và đổ 120ml dầu bôi trơn vào thùng 

dầu (3).
(Sử dụng đường tham chiếu trên (4) làm hướng dẫn khi 
đổ.)

4. Thay nắp cao su (1).

5. Đưa đầu máy về vị trí ban đầu.
6. Kiểm tra xem đồng hồ đo dầu (6) có đến vạch chuẩn phía trên 

trong cửa sổ đo dầu (5) hay không.

<Khoảng thời gian bổ sung dầu bôi trơn>
Nếu thước đo dầu (6) giảm xuống dưới vạch tham chiếu thấp hơn 
(hoặc nếu mức dầu giảm xuống dưới vạch tham chiếu dưới (7) trên 
thùng dầu (3)), hãy đảm bảo bổ sung dầu.

Tham khảo trên
đường kẻ

Tham chiếu thấp hơn
đường kẻ

3641 triệu
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3-4. Kết nối dây

SỰ NGUY HIỂM

Chờ ít nhất 5 phút sau khi tắt công tắc nguồn và rút dây nguồn khỏi ổ cắm trên tường trước khi mở tấm mặt của 
hộp điều khiển. Chạm vào các khu vực có điện áp cao có thể dẫn đến thương tích nặng.

THẬN TRỌNG
Liên hệ với đại lý Brother của bạn hoặc một thợ điện có trình độ chuyên môn về bất kỳ công việc điện nào có thể cần được thực hiện.

Không kết nối dây nguồn cho đến khi tất cả các dây đã được kết nối.
Máy có thể hoạt động nếu lốp bị trượt do nhầm lẫn, có thể dẫn đến thương tích.

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

3-4-1. Mở nắp hộp điều khiển
(1) Vít
(2) Bìa

3642 triệu

3-4-2. Kết nối dây
1. Dây máy may

3643 triệu
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(1) Đầu nối đơn vị dò đầu 7 chân
(2) Đầu nối bảng điều hành 10 chân (Các 

kiểu máy có bảng điều khiển)
(3) Đầu nối bộ mã hóa 14 chân
(4) Đầu nối máy 14 chân

Đẩy vào một cách an toàn cho 
đến khi các tab (5) khớp vào.

Tham khảo trang sau để biết đầu nối 
động cơ 4 chân.

3131 triệu

3132 triệu 2.Ràng buộc các sợi dây

(1) Lặp lại dây buộc
(2) Kẹp dây<Lễ hội>

GHI CHÚ:
Buộc dây sao cho đầu nối không bị 
kéo ra.
Tất cả các dây đi ra từ hộp điều khiển 
phải được cố định vào giá đỡ dây (3) 
bằng cách sử dụng dây buộc lặp lại 
(1), nếu không rung động từ máy 
may có thể làm cho các dây bị ngắt 
kết nối, có thể gây ra sự cố với hoạt 
động của hộp điều khiển.

họp báo

tab.

<Bảo mật>

Dây

<Đóng nắp>

3645 triệu
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2111 triệu 3. Các dây khác
(1) Đầu nối nguồn điện 6 chân
(2) Đầu nối động cơ 4 chân
(3) Kẹp dây
(4) Dây nguồn

<Đối với thông số kỹ thuật một pha> Cắm 
phích cắm dây nguồn (5) vào ổ cắm trên 
tường.

<Đối với thông số kỹ thuật ba pha> 1. 
Cắm phích cắm thích hợp vào dây 

nguồn (4). (Dây màu xanh lá cây và 
màu vàng là dây nối đất.)

2. Cắm phích cắm vào nguồn điện AC 
được nối đất đúng cách.

Một

<Single-phase> <Ba giai đoạn> GHI CHÚ:
Không sử dụng dây nối dài, nếu 
không có thể dẫn đến sự cố vận 
hành máy.

Dây màu xanh lá cây và màu 
vàng (dây nối đất)

2112 triệu

4. Dây nối đất
Biểu tượng mặt đất (1) Dây nối đất

(2) Vít [Có máy giặt]
(3) Vít

Chảo dầu

2113 triệu
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3-5. Vận hành thử nghiệm (Vận hành lốp xe)

THẬN TRỌNG
Không chạm vào bất kỳ bộ phận chuyển động nào hoặc ấn bất kỳ vật nào vào máy trong khi may, vì điều này có thể dẫn đến 
thương tích cá nhân hoặc làm hỏng máy.

2114 triệu 1. Bật nguồn
<Các mô hình có bảng điều khiển>
Nhấn công tắc nguồn BẬT (1).
Các đèn báo nguồn (2) và (3) sẽ sáng.

LƯU Ý: Khi bật công tắc nguồn lần đầu tiên

Lốp và bảng điều khiển sẽ không hoạt động trong khoảng 
bốn giây sau khi bật công tắc nguồn.

Sau khoảng 4 giây, “iniT rPM” (khởi tạo tốc độ) hoặc “iniT 
ALL” (khởi chạy đầy đủ) sẽ được hiển thị trên bảng điều 
khiển. Sau khi “iniT rPM” hoặc “iniT ALL” được hiển thị, lốp 
có thể được vận hành. (Bảng thao tác sẽ chuyển sang 
hiển thị số mũi may.) Thông báo này sẽ không xuất hiện 
lần thứ hai và lần sau khi bật công tắc nguồn.

3646 triệu

<Các mô hình không có bảng điều khiển>

Nhấn công tắc nguồn BẬT (1).
Các đèn báo nguồn (3) và (4) sẽ sáng.

LƯU Ý: Khi bật công tắc nguồn lần đầu tiên

Không thể vận hành bảng điều khiển và bảng điều khiển 
trong khoảng 4 giây sau khi bật công tắc nguồn.

Sau khoảng 4 giây, “Ar (Đặt lại tất cả)” có thể xuất hiện 
trên màn hình số mũi may (5).
Nếu điều này xảy ra, hãy tắt công tắc nguồn rồi bật lại. 
Sau đó, vận hành lốp bình thường sẽ có thể thực hiện 
được.3647 triệu

3648 triệu 2. Hoạt động thử nghiệm

1. Kiểm tra để đảm bảo rằng máy may ở tốc độ thấp khi lốp 
(1) được ấn nhẹ vào vị trí (B).

2. Sau đó, kiểm tra xem nó có may ở tốc độ cao khi lốp xe không
(1) được ấn nhẹ vào vị trí (C).

3. Sau khi nhấn lốp (1) về phía trước, kiểm tra xem kim có 
được hạ xuống đầu tấm kim khi lốp (1) được đưa về vị trí 
trung tính (A) hay không. (khi bước dừng kim xuống đã 
được thiết lập.)

4. Nếu gai (1) được ép đến vị trí (D), thì việc cắt chỉ được thực 
hiện và sau đó kim sẽ nhô lên trên tấm kim và dừng lại.

2117 triệu
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4. CHUẨN BỊ TRƯỚC KHI MAY

4. CHUẨN BỊ TRƯỚC KHI MAY
4-1. Cài đặt kim

THẬN TRỌNG
Tắt công tắc nguồn trước khi lắp kim.
Máy có thể hoạt động nếu lốp bị trượt do nhầm lẫn, có thể dẫn đến thương tích.

1. Xoay ròng rọc của máy để di chuyển thanh kim đến vị trí 
cao nhất của nó.

2. Nới lỏng vít (1).
Chèn kim (2) theo đường thẳng bao xa, đảm bảo rằng rãnh 

dài trên kim ở bên trái, sau đó siết chặt vít (1).

Sự trơ trẽn

Phổi
rãnh

3649 triệu 0795 triệu

4-2. Tháo hộp suốt chỉ

THẬN TRỌNG
Tắt công tắc nguồn trước khi tháo hộp suốt chỉ.
Máy có thể hoạt động nếu lốp bị trượt do nhầm lẫn, có thể dẫn đến thương tích.

2119 triệu Xoay ròng rọc của máy để nâng kim lên cho đến khi nó ở trên 
tấm kim.

2. Kéo chốt (1) của hộp suốt chỉ lên trên rồi tháo hộp suốt chỉ.

3. Suốt chỉ (2) sẽ bung ra khi nhả chốt (1).

* Có lò xo chống quay (3) bên trong hộp suốt chỉ. Lò xo 
chống quay (3) ngăn suốt chỉ chạy đua vào những lúc 
chẳng hạn như trong quá trình cắt chỉ.

* Sử dụng suốt chỉ (2) làm bằng hợp kim nhẹ theo chỉ định của 
BROTHER.

2120 triệu

Đối với vật liệu dày

0798 triệu 2121 triệu
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4. CHUẨN BỊ TRƯỚC KHI MAY

4-3. Quấn dây dưới

THẬN TRỌNG
Không chạm vào bất kỳ bộ phận chuyển động nào hoặc ấn bất kỳ vật nào vào máy trong khi cuộn chỉ dưới, vì điều này có 
thể dẫn đến thương tích cá nhân hoặc làm hỏng máy.

3650 triệu
1. Bật công tắc nguồn.
2. Đặt suốt chỉ (1) lên trục bộ đánh suốt (2).
Cuộn chỉ vài lần quanh suốt chỉ (1) theo hướng được chỉ ra 

bởi mũi tên.
4. Đẩy cánh tay vịt của suốt chỉ (3) về phía suốt chỉ (1).
5. Nâng chân vịt lên bằng cần nâng.
6. Làm lún lốp xe. Sau đó, cuộn chỉ dưới sẽ bắt đầu.
7. Sau khi hoàn thành việc quấn chỉ dưới, cánh tay vịt của 

suốt chỉ (3) sẽ tự động quay trở lại.
8. Sau khi đã quấn chỉ, tháo suốt chỉ và dùng dao cắt chỉ (4).

* Nới lỏng vít (5) và di chuyển chân vịt của suốt chỉ (6) để điều 
chỉnh lượng chỉ quấn trên suốt chỉ.Thêm chủ đề

GHI CHÚ:
Số lượng chỉ quấn trên suốt chỉ tối đa là 80% công suất 
của suốt chỉ.

Ít chủ đề hơn

2123 triệu 2124 triệu

4-4. Lắp hộp suốt chỉ

THẬN TRỌNG
Tắt công tắc nguồn trước khi lắp hộp suốt chỉ.
Máy có thể hoạt động nếu lốp bị trượt do nhầm lẫn, có thể dẫn đến thương tích.

0802 triệu 2125 triệu Xoay ròng rọc của máy để nâng kim lên cho đến khi nó ở trên 
tấm kim.

2. Trong khi giữ suốt chỉ để chỉ gió sang phải, lắp suốt chỉ vào 
hộp suốt chỉ.

3. Luồn chỉ qua rãnh (1) và dưới lò xo căng (2), rồi kéo ra khỏi 
thanh dẫn chỉ (3).

4. Kiểm tra xem suốt chỉ quay theo chiều kim đồng hồ khi chỉ được 
kéo.
5. Giữ chốt (4) trên hộp suốt chỉ và lắp hộp suốt chỉ vào móc 
quay.

2126 triệu
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4. CHUẨN BỊ TRƯỚC KHI MAY

4-5. Luồn sợi trên

THẬN TRỌNG
Tắt công tắc nguồn trước khi luồn chỉ trên.
Máy có thể hoạt động nếu lốp bị trượt do nhầm lẫn, có thể dẫn đến thương tích.

Xoay ròng rọc của máy và nâng phần chụp chỉ lên (1) trước 
khi luồn chỉ trên.
Điều này sẽ giúp cho việc luồn chỉ dễ dàng hơn và ngăn không 
cho chỉ bung ra khi bắt đầu may.

3651 triệu

4-6. Điều chỉnh chiều dài đường may
Đẩy cần khóa quay số (1) lên cho đến khi nó nhấp để nhả 
khóa.
2. Xoay nút xoay chiều dài đường may (2) theo chiều kim đồng hồ hoặc ngược 

chiều kim đồng hồ để chiều dài đường may mong muốn nằm ở vị trí trên 
cùng trên mặt đồng hồ.

Số càng lớn thì chiều dài mũi may càng dài.

(Các số trên mặt đồng hồ được sử dụng làm hướng dẫn. Chiều 
dài của các mũi may hoàn chỉnh có thể thay đổi tùy thuộc vào 
loại và độ dày của vật liệu được may. Điều chỉnh trong khi xem 
các đường may đã hoàn thành.)
Khi xoay mặt số chiều dài đường may (2) từ cài đặt lớn 
hơn sang cài đặt nhỏ hơn, sẽ dễ dàng xoay mặt số hơn 
nếu cần gạt ngược (3) được đẩy xuống vị trí nửa chừng.

3. Đẩy mạnh cần khóa quay số (1) xuống để khóa.

Đã mở khóa

Đã khóa

* Kiểm tra để đảm bảo rằng nút xoay chiều dài đường may (2) không xoay.

3652 triệu
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4. CHUẨN BỊ TRƯỚC KHI MAY

4-7. Sử dụng bộ gạt chỉ (-4 [] [] thông số kỹ thuật)
Nhấn công tắc gạt chỉ (1) để
xong, bộ gạt chỉ (2) sẽ hoạt động sau khi cắt chỉ.

trang. Nêu Đây la

2129 triệu 3653 triệu 2209 triệu

4-8. Sử dụng bộ nâng đầu gối
Có thể nâng chân vịt (2) lên bằng cách nhấn vào tấm nâng đầu 
gối (1).

2131 triệu 3654 triệu
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5. SỬ DỤNG BẢNG VẬN HÀNH (CÁC HOẠT ĐỘNG CƠ BẢN)

5. SỬ DỤNG BẢNG VẬN HÀNH (CÁC 
HOẠT ĐỘNG CƠ BẢN)

5-1. Tên và chức năng
• Không thể vận hành các phím của bảng điều khiển khi đang tiến hành may. 

Chọn các phím và đặt số lượng đường may trước khi bắt đầu may.
• Trong trường hợp các phím có đèn báo, đèn báo sẽ sáng khi chức năng đó đang hoạt động và đèn báo sẽ tắt khi nhấn 

phím một lần nữa.

Chỉ số sức mạnh

2135 triệu

Đèn báo nguồn sáng khi bật công tắc nguồn.
(1) Màn hình chính

• Khi bắt đầu hiển thị backtack, AB sáng và số lượng đường may cho A và B được hiển thị.

• Trong màn hình backtack cuối cùng, CD sẽ sáng và số lượng đường may cho C và D được 
hiển thị.

• Trong màn hình backtack liên tục, ABCD sẽ sáng và số lượng đường may cho A, B, C và 
D được hiển thị.

• Trong hiển thị đường may cố định, E hoặc F sáng và số lượng đường may cho E hoặc F được 
hiển thị.

2136 triệu

(2) Các phím cài đặt
Các phím này được sử dụng để đặt số lượng mũi may bao sau cho A, B, C và D và số lượng 
mũi may cố định cho E và F.
• Khi mà
• Khi mà

được nhấn, cài đặt tăng từ 0 lên 99. Nhấn phím, cài đặt 
giảm từ 99 xuống 0.

2137 triệu 2138 triệu 2139 triệu

(3) Bắt đầu phím backtack
Khi nhấn phím này để chỉ báo sáng lên, thì số lượng đường may thun lưng bắt đầu (0−99) 
trong màn hình số đường may A và B sẽ được may.

2140 triệu

(4) Kết thúc phím backtack
Khi nhấn phím này để chỉ báo sáng lên, số lượng đường may của túi quần lót cuối (0−99) 
trong màn hình số đường may C và D sẽ được may. Khi mũi giày được kéo tụt về phía sau, 
các đường may của mũi giày sau được may lại và sau đó chỉ tự động được cắt.

Nếu gai lốp vẫn chưa được đẩy lùi về phía sau, có thể đặt chức năng kéo lùi cuối thành BẬT, 
có thể thay đổi số lượng đường may và có thể đặt lại chức năng này về TẮT.

2141 triệu

(5) Phím backtack liên tục
Khi nhấn phím này để đèn báo sáng lên, số lượng đường may bao sau (0−99) trong màn 
hình số lượng đường may A, B, C và D sẽ được may liên tục. Sau khi máy may may đủ một 
chu kỳ các mũi may được thiết lập bởi A, B, C và D, chỉ sẽ tự động được xén.

2142 triệu
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5. SỬ DỤNG BẢNG VẬN HÀNH (CÁC HOẠT ĐỘNG CƠ BẢN)

(6) Phím may cố định
Khi nhấn phím này để chỉ báo sáng lên, số lượng đường may (1-1999) trong màn hình số 
mũi may E sẽ được may, và sau đó máy may tự động dừng.

2143 triệu

(7) Khóa nhãn tên
Khi nhấn phím này để đèn báo sáng lên, việc may đường may cố định của số lượng đường 
may (1-1999) trong màn hình số đường may E và F sẽ được thực hiện liên tục.

2144 triệu

(8) Phím may chân vịt xếp nếp
Khi nhấn phím này để đèn báo sáng lên, bạn có thể may số lượng đường may móc sau 
(1-1999) trong màn hình số mũi may E bằng cách nhấn bộ truyền động.

2145 triệu

(9) Phím cắt chỉ
• Điều này chỉ có thể được đặt để sử dụng cùng với phím may cố định (6) hoặc phím nhãn tên

(7).
• Khi nhấn phím này để chỉ báo sáng lên, số lượng đường may đã đặt (bắt đầu hoặc kết 

thúc đường may bao sau hoặc đường may cố định) sẽ được may, và sau đó chỉ tự động 
được cắt.

2146 triệu

(10) Phím TỰ ĐỘNG
• Điều này chỉ có thể được đặt để sử dụng cùng với phím kéo lùi liên tục (5), phím đường may 

cố định (6) hoặc phím nhãn tên (7).
• Khi nhấn phím này để đèn báo sáng lên, số lượng đường may đã đặt (đường may bắt 

đầu hoặc kết thúc, đường may cố định hoặc cắt chỉ) sẽ được may tự động chỉ bằng cách 
ấn mũi giày một lần.

2147 triệu

(11) Màn hình điều khiển tốc độ may
Điều này cho thấy tốc độ may khi gai lốp được giảm xuống mức tối đa.
• Nếu tất cả các vạch đều sáng, nó cho biết rằng tốc độ tối đa có thể được đặt.
• Nếu tất cả các vạch được tắt, nó cho biết tốc độ tối thiểu (220 vòng / phút).

2148 triệu

(12) Phím điều khiển tốc độ may
Các phím này cho phép bạn điều chỉnh tốc độ may được sử dụng khi mũi giày được ấn 
xuống mức tối đa.
Cũng có thể điều chỉnh tốc độ may khi đang tiến hành may.
• Khi mà
• Khi mà

được nhấn, tốc độ may trở nên nhanh hơn. được 
nhấn, tốc độ may trở nên chậm hơn.

2149 triệu 2150 triệu 2151 triệu

(13) Phím khóa cắt chỉ
• Khi nhấn phím này để chỉ báo sáng lên, máy may sẽ dừng ở vị trí đi lên của kim mà 

không tiến hành cắt chỉ ngay cả khi lốp được ấn về phía sau.

• Nếu chỉ báo của phím TỰ ĐỘNG (10) sáng lên, máy may sẽ dừng ở vị trí lên kim mà 
không tiến hành cắt chỉ sau khi đã may xong số lượng đường may đã đặt.

2152 triệu

(14) Phím nửa đường may
Khi máy may dừng, có thể di chuyển thanh kim lên và xuống bằng cách nhấn phím này.

2153 triệu

(15) Màn hình bộ đếm chỉ dưới
Điều này cho thấy giá trị bộ đếm luồng thấp hơn.
Bộ đếm giảm “1” cho mỗi mười mũi được may.

2154 triệu

(16) Các phím bộ đếm chỉ dưới
Các khóa này được sử dụng để đặt giá trị ban đầu cho bộ đếm luồng dưới. (Tham khảo tr.24.)

2155 triệu

(17) Phím ĐẶT LẠI
Phím này được sử dụng để trả lại bộ đếm luồng dưới về giá trị ban đầu của nó và để hủy bỏ các điều kiện cảnh 
báo. (Tham khảo tr.24.)

2156 triệu
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5-2. Đường may bắt đầu và kết thúc mũi may bao sau

0841 triệu

1 Đặt bắt đầu mũi may backtack

Ví dụ:

2157 triệu

2 Thiết lập các mũi may backtack cuối

Ví dụ:

2158 triệu

3 Bắt đầu lùi xe được tiến hành. Sau khi hoàn thành, việc may bình thường vẫn tiếp tục miễn 
là gai lốp vẫn còn nguyên.
GHI CHÚ:

Nếu lốp trở lại vị trí trung tính, máy may sẽ tiếp tục hoạt động cho đến khi đã 
may đủ số lượng đường may của túi quần bắt đầu.

2159 triệu

4 Kết thúc việc đóng gói lại được thực hiện. Sau khi hoàn tất, chỉ tự động được xén và máy 
may dừng ở vị trí lên kim.
GHI CHÚ:

• Nếu mũi lốp bị tụt lùi về phía sau trước khi may xong số lượng đường may bắt đầu lùi 
đã đặt, thì việc lùi cuối sẽ không được thực hiện.

• Nếu đèn báo của phím khóa cắt chỉ sáng lên, máy may sẽ dừng ở vị trí đi lên của kim 
mà không tiến hành cắt chỉ.

2160 triệu
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5-3. May các mũi may bao sau liên tục

3655 triệu

1 Thiết lập các mũi may backtack liên tục

Ví dụ:

3656 triệu

2 Nếu mũi chỉ được ấn xuống liên tục, số lượng đường may được đặt cho A, B, C và D sẽ được 
may trong một chu kỳ duy nhất, chỉ sẽ tự động được xén và khi đó thanh kim sẽ dừng ở vị trí 
kim lên.
GHI CHÚ:

• Nếu gai lốp được đưa trở lại vị trí trung lập trong khi tiến hành lùi xe liên tục, máy 
may sẽ dừng lại tại điểm mà gai lốp trở về vị trí trung lập. bị gián đoạn.

• Nếu đèn báo của phím khóa cắt chỉ sáng lên, máy may sẽ dừng ở vị trí đi lên của kim 
mà không tiến hành cắt chỉ.

2159 triệu

<May tự động>
Khi nhấn phím TỰ ĐỘNG để bật chức năng may tự động, thao tác sẽ được thực hiện tự động từ may 
bao lưng liên tục đến cắt chỉ bằng cách ấn mũi giày một lần mà không cần ấn xuống liên tục.
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5-4. May các mũi cố định

0827 triệu

1 2161 triệu

Ví dụ:

Có thể đặt từ 1 đến 1999 mũi may.

2 Sau khi đã may xong số lượng đường may đã thiết lập trong E (đường may cố định), máy may 
dừng ở vị trí kim đã được thiết lập bằng phím lên / xuống kim (tham khảo tr.25). Sau đó, tiến 
hành may bình thường nếu gai lốp bị lõm.

2159 triệu

3 Sau khi cắt chỉ, chế độ may đường may cố định được bật.

2160 triệu

<Cắt chỉ tự động>
Nhấn phím cắt chỉ để bật chức năng cắt chỉ. Khi lốp xe liên tục bị tụt xuống, việc cắt chỉ được thực hiện 
sau khi đã may xong các mũi cố định.

<May tự động>
Khi nhấn phím TỰ ĐỘNG để bật chức năng may tự động, các đường may cố định sẽ được may đơn 
giản bằng cách nhấn mũi giày một lần mà không cần nhấn liên tục.

<Bắt đầu và kết thúc may bao lưng>
• Có thể nhấn phím bấm lùi bắt đầu và phím bấm lùi kết thúc để bật chức năng may bao lưng.

• Nếu thay đổi số lượng đường may bao sau ở C và D, hãy nhấn phím đường may cố định để tạm 
thời tắt chức năng đường may cố định trước khi thực hiện thay đổi. (Màn hình CD sẽ hiển thị số 
lượng đường may và sau đó có thể thay đổi cài đặt.)
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5-5. May nhãn tên

0835 triệu

1 2162 triệu

Ví dụ:

Có thể đặt từ 1 đến 1999 đường may cho số mũi may E và F.

2 Sau khi đã may xong số lượng đường may đã đặt trong E (đường may cố định), thanh kim dừng ở 
vị trí đã được thiết lập bởi phím lên / xuống kim (tham khảo tr.25).

2159 triệu

3 Sau khi đã may xong số lượng đường may đã đặt ở F (đường may cố định), thanh kim sẽ dừng ở vị 
trí đã được thiết lập bởi phím lên / xuống kim (tham khảo tr.25).

4 Lặp lại bước 2 và 3 ở trên.

5 Cắt chỉ được thực hiện.

2160 triệu

<Nếu sử dụng bộ nâng chân vịt kiểu điện từ>
Sau khi các mũi cố định ở E và F được may, chân vịt cũng tự động được nâng lên.

<Cắt chỉ tự động>
Nhấn phím cắt chỉ để bật chức năng cắt chỉ. Việc cắt chỉ được thực hiện tự động sau khi đã may xong 
bộ mũi F thứ hai.

<May tự động>
Khi nhấn phím TỰ ĐỘNG để bật chức năng may tự động, các mũi may cố định ở E và F được may 
tương ứng chỉ đơn giản bằng cách ấn mũi giày một lần mà không cần phải ấn liên tục.

<Bắt đầu và kết thúc may bao lưng>
• Có thể nhấn phím bấm lùi bắt đầu và phím bấm lùi kết thúc để bật chức năng may bao lưng.

• Nếu thay đổi số lượng đường may bao lưng bắt đầu và kết thúc ở A, B, C và D, hãy nhấn phím 
đường may nhãn tên để tắt chức năng nhãn tên trước khi thực hiện thay đổi. (Màn hình ABCD sẽ 
hiển thị số lượng đường may và sau đó có thể thay đổi cài đặt.)
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5-6. May đường may chân vịt nếp gấp

2163 triệu

1 2164 triệu

Ví dụ:

Có thể đặt từ 1 đến 1999 mũi may.

2 Nếu lốp xe liên tục bị tụt xuống và sau đó bạn nhấn bộ 
truyền động trong khi đang may, thì số lượng đường 
may kẹp lưng được đặt trong E sẽ được may và sau đó 
tiếp tục may bình thường.

2165 triệu

3 Cắt chỉ được thực hiện.

2160 triệu

<May tự động và cắt chỉ tự động>
Không thể sử dụng các chức năng này.

<Bắt đầu và kết thúc may bao lưng>

• Có thể nhấn phím bấm lùi bắt đầu và phím bấm lùi kết thúc để bật chức năng may bao lưng.

• Nếu thay đổi số lượng đường may bao sau được chỉ định trong C và D, hãy nhấn phím may chân vịt 
để tắt chức năng may chân vịt gấp nếp trước khi thực hiện thay đổi. (Màn hình CD sẽ hiển thị số 
lượng đường may và sau đó có thể thay đổi cài đặt.)
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5-7. Sử dụng bộ đếm luồng dưới
Bộ đếm chỉ dưới có thể được sử dụng để cho bạn biết khoảng bao nhiêu chỉ dưới còn lại.
Giá trị được hiển thị bởi màn hình bộ đếm chỉ dưới sẽ giảm đi 1 so với giá trị cài đặt ban đầu mỗi khi máy may may 10 
đường may và cảnh báo sẽ được đưa ra khi bộ đếm đạt đến “-5”.

<Cài đặt giá trị ban đầu>

1 Sau khoảng 2 giây, bộ rung sẽ phát ra âm thanh và màn hình bộ đếm chỉ dưới sẽ 
hiển thị giá trị ban đầu đã được đặt trước đó.

(Nhấn trong 2 giây trở lên) 2166 triệu

2 Khi mà
Khi mà
Nếu bạn giữ các phím, cài đặt sẽ thay đổi nhanh hơn. Nếu giá 
trị “0” được đặt, bộ đếm luồng dưới sẽ không hoạt động. Giá trị 
cài đặt ban đầu sẽ được chấp nhận khi bắt đầu may.

được nhấn, cài đặt sẽ tăng lên. được 
nhấn, cài đặt sẽ giảm.

2167 triệu 2168 triệu 2169 triệu

<Hoạt động của bộ đếm luồng dưới>

(Giá trị ban đầu) Giảm 1
cứ 10
mũi khâu

Nhấn vào
Phím ĐẶT LẠI (2).

Nhấn phím ĐẶT LẠI (2) 
trong 2 giây hoặc hơn.

2170 triệu

1. Khi tiến hành may, giá trị hiển thị trong màn hình bộ đếm chỉ dưới sẽ giảm đi 1 cho mỗi 10 mũi được may. (Sau khi giá trị 
bằng không “0”, một dấu trừ xuất hiện và tiếp tục đếm đến mức tối đa là “-999”.)

2. Khi giá trị là “-5” trở xuống, biểu tượng cảnh báo (1) sẽ sáng và còi điện tử phát ra âm thanh trong 5 giây.
3. Sau khi lốp trở về vị trí trung tính và máy may dừng lại, máy may sẽ không khởi động lại ngay cả khi lốp được ấn xuống. 

Tuy nhiên, việc cắt chỉ có thể được thực hiện bằng cách ấn mũi xe về phía sau.

Nếu bạn nhấn phím ĐẶT LẠI (2), biểu tượng cảnh báo (1) sẽ biến mất và có thể may khi mũi lốp được ấn xuống.

Nếu bạn nhấn và giữ phím ĐẶT LẠI (2) trong 2 giây trở lên, màn hình sẽ trở về giá trị ban đầu.
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6. SỬ DỤNG BẢNG VẬN HÀNH 
(VẬN HÀNH NÂNG CAO)

Các thao tác được mô tả trong phần này chỉ nên được thực hiện bởi kỹ thuật viên.

6-1. Tên và chức năng

Chúng được sử dụng để thực hiện các cài đặt vận 
hành nâng cao.
Chúng chỉ nên được sử dụng bởi một kỹ thuật viên.

2171 triệu

(18) Phím khởi động chậm
• Khi nhấn phím này để biểu tượng bắt đầu chậm (19) sáng lên, hai đường may đầu tiên 

được may sau khi cắt chỉ sẽ được may ở tốc độ 700 vòng / phút. Sau đó, tốc độ may 
tương ứng với mức độ lõm của gai lốp.

• Nếu bạn nhấn lại phím này trong khi biểu tượng (19) sáng, biểu tượng (19) sẽ tắt.

2172 triệu

(20) Phím chỉnh sửa
• Khi nhấn phím này để biểu tượng hiệu chỉnh (21) sáng lên, thì có thể tiến hành may sửa.

Nếu máy may bị dừng, việc may sẽ được thực hiện ở tốc độ chậm (220 vòng / phút) trong khi 
bộ truyền động đang được nhấn.
GHI CHÚ:

• Nếu bạn nhấn bộ truyền động trong khi đang tiến hành may, thì các đường may bao sau sẽ được 
may.

• Không thể thực hiện may sửa trong khi đèn báo của phím may chân vịt (8) sáng.

• Nếu bạn nhấn lại phím này trong khi biểu tượng (21) sáng, biểu tượng (21) sẽ tắt.
2173 triệu

(22) Phím lên / xuống kim
Sử dụng phím này để chọn xem thanh kim dừng ở vị trí lên hay xuống khi lốp trở về vị trí 
trung tính và dừng may.
• Khi biểu tượng kim lên (23) được chiếu sáng, thanh kim sẽ dừng ở vị trí đi lên.
• Khi kim xuống vị trí biểu 

tượng.
(24) được chiếu sáng, thanh kim dừng ở phía dưới

2207 triệu 2208 triệu 2174 triệu
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6-2. Điều chỉnh vị trí dừng kim lên
2210 triệu 1. Trong khi nhấn phím lên / xuống kim (1), hãy bật công tắc 

nguồn.
2. “n.0 xx” sẽ xuất hiện trên màn hình chính (2).

(“Xx” là giá trị cài đặt cho vị trí dừng kim lên và “0” là cài 
đặt mặc định.)

3. Nhấn phím hoặc (3) để thay đổi giá trị cài đặt cho vị trí 
dừng kim lên.
• Nếu bạn nhấn phím, giá trị cài đặt sẽ tăng lên đến 20 

và vị trí dừng kim lên sẽ trở nên thấp hơn.

• Nếu bạn nhấn phím, giá trị cài đặt sẽ giảm xuống -10 
và vị trí dừng kim lên sẽ trở nên cao hơn.

Nhấn phím ENTER (4) trong hai giây hoặc hơn.
Một tiếng còi dài sẽ phát ra và màn hình chính (2) sẽ 
chuyển sang chế độ hiển thị số mũi may. (Điều này hoàn 
tất việc cài đặt vị trí dừng kim lên.)

(–10 - 20)

* Giá trị cài đặt “10” tương ứng với góc quay xấp xỉ 10°đối với 
trục trên.

Trở nên cao hơn

Trở nên thấp hơn

2138 triệu 2139 triệu
3657 triệu

6-3. Chốt khóa
Khi bật công tắc nguồn, phím LOCK (1) sẽ BẬT. (Biểu tượng 
(2) được chiếu sáng.)
Ở trạng thái này, ba thao tác chính sau đây bị vô hiệu hóa để 
không thể vô tình thay đổi các giá trị cài đặt.

Phím FUNC (3)
Phím này được sử dụng để thực hiện cài đặt cho các chức năng khác nhau.

Phím ENTER (4)
Phím này được sử dụng để chấp nhận cài đặt chức năng.

Phím MAX (5)
Phím này được sử dụng để thay đổi tốc độ may tối đa.

* Tham khảo Hướng dẫn sử dụng dịch vụ để biết chi tiết về cách sử dụng các phím này.

2212 triệu

6-4. Đặt lại tất cả các cài đặt về mặc định của chúng
Trong khi giữ phím ĐẶT LẠI, hãy bật công tắc nguồn. Nếu bạn 
nhấn phím ENTER, cài đặt sẽ được đặt lại.
Khi cài đặt đã được đặt lại, “iniT ALL” xuất hiện trên màn hình và cài đặt bảng điều khiển được đặt lại về cài đặt mặc định ban 
đầu.
Khi màn hình trên xuất hiện, hoạt động bình thường sẽ có thể thực hiện được.
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7. SỬ DỤNG BẢNG HỘP ĐIỀU KHIỂN (CÁC 
HOẠT ĐỘNG CƠ BẢN)

GHI CHÚ

Bảng điều khiển hộp sẽ không hoạt động khi bảng điều khiển đầu máy được kết nối.

7-1. Tên và chức năng

Chỉ số sức mạnh

3133 triệu

Đèn báo nguồn sáng khi bật công tắc nguồn.

(1) Kiểm soát tốc độ
• Điều này cho phép bạn điều chỉnh tốc độ may khi lốp được ấn xuống hoàn toàn.
• Tốc độ may trở nên nhanh hơn khi điều khiển tốc độ (1) được xoay theo chiều kim đồng hồ.

(2) Bắt đầu chỉ báo backtack
(3) Bắt đầu phím backtack

<Đối với chế độ ba lô bắt đầu và kết thúc>
Khi nhấn phím backtack bắt đầu (3) để chỉ báo backtack bắt đầu (2) sáng lên, số lượng đường may lùi bắt đầu 
được thiết lập cho A và B (0-9) sẽ được may.

<Đối với chế độ ba lô liên tục>
Khi nhấn phím lùi bắt đầu (3) để đèn báo lùi bắt đầu (2) sáng, số lượng đường may (0-9) được thiết lập cho A, B, 
C và D sẽ được may liên tục trong một chu kỳ.

(4) Chỉ báo kết thúc backtack
(5) Kết thúc phím backtack

Khi nhấn phím backtack cuối (5) để đèn báo backtack cuối (4) sáng lên, số lượng đường may backtack cuối được 
thiết lập cho C và D (0-9) sẽ được may.
GHI CHÚ:Phím này (5) và chỉ báo (4) chỉ được bật trong khi bắt đầu và kết thúc chế độ lùi xe.

(6) Hiển thị số mũi may
• Điều này cho thấy các quy trình may ba lô (A, B, C và D) và số lượng đường may cho mỗi quy trình. GHI 

CHÚ:Điều này chỉ được hiển thị khi thực hiện cài đặt.
• Nó cũng hiển thị mã lỗi.
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7-2. Bắt đầu may và kết thúc may ba lô và may ba lô liên tục và
khóa cắt chỉ

<Phương pháp cài đặt>

Cắt chỉ không bị khóa Đã khóa cắt chỉ

Cắt chỉ được thực hiện
Cắt chỉ không được thực hiện.

Cắt chỉ
được thực hiện

Cắt chỉ là
không được thực hiện.3658 triệu 3659 triệu

1 Đang kích hoạt chế độ cài đặt 1. Nếu nguồn được bật, hãy tạm thời tắt công tắc nguồn (1).

2. Trong khi nhấn phím backtack bắt đầu (2), hãy bật công 
tắc nguồn (1).

3660 triệu

2 Chuyển đổi giữa chế độ sao lưu bắt đầu và kết thúc và chế độ sao lưu liên tục
C: Chuyển đổi chế độ

0: Bắt đầu và kết thúc chế độ ba lô

1: Chế độ sao lưu liên tục

(Ví dụ 0: Bắt đầu và kết 
thúc chế độ sao lưu)

Nhấn phím bắt đầu lùi (2) để “C” được hiển thị ở hàng trên 
cùng của màn hình số mũi may.

2. Nhấn phím backtack cuối (3) để đặt chế độ ở hàng dưới 
cùng của màn hình số mũi may.

3661 triệu

(Tiếp tục trên trang tiếp theo)
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Đặt số lượng đường may cho việc bắt đầu và kết thúc việc đóng ba lô cũng như liên tục

Không. mũi khâu

3662 triệu

3 Cài đặt số mũi may (A) Nhấn phím bắt đầu lùi (2) để “A” được hiển thị ở hàng trên 
cùng của màn hình số mũi may.

2. Nhấn phím backtack cuối (3) để đặt số lượng đường may 
cho A ở hàng dưới cùng của màn hình số lượng đường 
may.

(Ví dụ: 4) 3663 triệu

4 Cài đặt số đường may (B) Nhấn phím start backtack (2) để hiển thị “b”.
2. Nhấn phím backtack cuối (3) để đặt số lượng đường may 

cho b.

(Ví dụ: 5)
3137 triệu

5 Cài đặt số mũi may (C) Nhấn phím start backtack (2) để hiển thị “c”.
2. Nhấn phím backtack cuối (3) để đặt số lượng đường may 

cho c.

(Ví dụ: 7)
3138 triệu

6 Cài đặt số đường may (D) Nhấn phím start backtack (2) để hiển thị “d”.
2. Nhấn phím backtack cuối (3) để đặt số lượng đường may 

cho d.

(Ví dụ: 6)

3139 triệu
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7 Chọn “Không khóa cắt chỉ” và “Đã khóa cắt chỉ”
T: Cài đặt cắt chỉ

0: Cắt chỉ không bị khóa (bình thường)

1: Cắt chỉ bị khóa

(Ví dụ 1: Cắt chỉ bị khóa)
Nhấn phím bắt đầu lùi (2) để “T” được hiển thị ở hàng trên 

cùng của màn hình số mũi may.
2. Nhấn phím backtack cuối (3) để đặt “Không khóa cắt chỉ” 

hoặc “Đã khóa cắt chỉ” trong
hàng dưới cùng của màn hình số mũi may.

3664 triệu

số 8Thoát chế độ cài đặt Đặt công tắc nguồn (1) thành TẮT.

3665 triệu

Tham khảo trang tiếp theo để biết chi tiết về cách may “Bắt đầu và kết thúc may ba lô” hoặc “Ba lô liên tục”.
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<Phương pháp may bao lưng bắt đầu và kết thúc>

1 Nhấn công tắc nguồn (1) để bật nguồn.

3141 triệu

2 1. Nhấn phím start backtack (2) để chỉ báo start backtack (3) sáng.

2. Nhấn phím backtack cuối (4) để chỉ báo end backtack (5) sáng.

3142 triệu

3 Bắt đầu lùi xe được tiến hành. Sau khi hoàn thành, việc may bình thường vẫn 
tiếp tục miễn là gai lốp vẫn còn nguyên.
GHI CHÚ:

Nếu lốp trở lại vị trí trung tính, máy may sẽ tiếp tục hoạt động cho đến 
khi đã may đủ số lượng đường may của túi quần bắt đầu.

2159 triệu

4 Kết thúc việc đóng gói lại được thực hiện. Sau khi hoàn tất, chỉ tự động được 
xén và máy may dừng ở vị trí lên kim.
GHI CHÚ:

Nếu mũi lốp bị tụt lùi về phía sau trước khi may xong số lượng đường 
may bắt đầu lùi đã đặt, thì việc lùi cuối sẽ không được thực hiện.

2160 triệu

<Phương pháp may bao lưng liên tục>

1 Nhấn công tắc nguồn (1) để bật nguồn.

3141 triệu

2 Nhấn phím start backtack (2) để chỉ báo start backtack (3) nhấp nháy.

3666 triệu

3 Nếu mũi chỉ được ấn xuống liên tục, số lượng đường may được đặt cho A, B, 
C và D sẽ được may trong một chu kỳ duy nhất, chỉ sẽ tự động được xén và 
khi đó thanh kim sẽ dừng ở vị trí kim lên.
GHI CHÚ:

Nếu “Khóa cắt chỉ” được đặt, máy may sẽ dừng ở vị trí hướng kim lên 
mà không tiến hành cắt chỉ.
Nếu gai lốp được đưa trở lại vị trí trung lập trong khi tiến hành lùi xe 
liên tục, máy may sẽ dừng lại tại điểm mà gai lốp trở về vị trí trung 
lập. bị gián đoạn.

2159 triệu
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8. SỬ DỤNG BẢNG HỘP ĐIỀU KHIỂN 
(VẬN HÀNH NÂNG CAO)

Các thao tác được mô tả trong phần này chỉ nên được thực hiện bởi kỹ thuật viên.

GHI CHÚ:

Bảng điều khiển hộp sẽ không hoạt động khi bảng điều khiển đầu máy được kết nối.

8-1. Trước khi thiết lập bất kỳ chức năng nào

SỰ NGUY HIỂM

Chờ ít nhất 5 phút sau khi tắt công tắc nguồn và rút dây nguồn khỏi ổ cắm trên tường trước khi mở tấm mặt của 
hộp điều khiển. Chạm vào các khu vực có điện áp cao có thể dẫn đến thương tích nặng.

1 Đặt công tắc DIP -3 thành TẮT.

(Thao tác này sẽ hủy khóa để có thể thiết lập các chức năng.)
Hộp điều khiển

3143 triệu

2 Trong khi nhấn phím backtack cuối (2), nhấn công tắc nguồn 
(3) để bật nguồn.

3144 triệu

3 1. Hàng trên cùng của màn hình số mũi may sẽ thay đổi theo 
thứ tự được hiển thị mỗi khi nhấn phím lùi bắt đầu (4).

2. Chọn màn hình phù hợp với cài đặt được yêu cầu, sau đó thực 
hiện cài đặt. (Tham khảo phần 8-2 và phần sau.)

3145 triệu

8-2. Thay đổi vị trí dừng kim
Điều này sẽ đặt liệu thanh kim sẽ dừng ở vị trí dừng kim lên hay vị trí dừng kim xuống khi lốp xe được đưa về vị trí trung tính 
và dừng may.

1 Nhấn phím bắt đầu lùi (4) để “n” được hiển thị ở hàng trên 
cùng của màn hình số mũi may.

2. Nhấn phím kéo lùi cuối (2) để đặt “¯” hoặc “-” ở hàng dưới 
cùng của màn hình số mũi may.

Kim dừng phía trên tấm kim

Kim dừng bên dưới tấm kim
3146 triệu

2 Đặt công tắc DIP -3 thành 
BẬT. (Cài đặt sẽ bị khóa.)
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8-3. Bắt đầu chậm
Hai mũi đầu tiên được may sau khi cắt chỉ được may với tốc độ 700 vòng / phút. Sau đó, tốc độ may tương ứng với mức độ 
lõm của gai lốp.

1 Nhấn phím bắt đầu lùi (4) để “S” được hiển thị ở hàng trên 
cùng của màn hình số mũi may.

2. Nhấn phím kéo lùi cuối (2) để đặt giá trị ở hàng dưới cùng 
của màn hình số mũi may.

Khởi động chậm bị tắt

Đã bật khởi động chậm
3147 triệu

2 Đặt công tắc DIP -3 thành 
BẬT. (Cài đặt sẽ bị khóa.)

8-4. May chỉnh sửa
Điều này may ở tốc độ chậm (220 vòng / phút) trong khi bộ truyền động đang được nhấn khi máy may dừng.

1 Nhấn phím bắt đầu lùi (4) để “c” được hiển thị ở hàng trên 
cùng của màn hình số mũi may.

2. Nhấn phím kéo lùi cuối (2) để đặt giá trị ở hàng dưới cùng 
của màn hình số mũi may.

Đã tắt tính năng may sửa

Đã bật may sửa
3148 triệu

2 Đặt công tắc DIP -3 thành 
BẬT. (Cài đặt sẽ bị khóa.)

8-5. Phương pháp khởi tạo
Thao tác này sẽ trả các cài đặt của bảng điều khiển về cài đặt mặc định của nhà sản xuất.

1 Nhấn phím bắt đầu lùi (4) để “r” được hiển thị ở hàng trên 
cùng của màn hình số mũi may.

2. Nhấn phím backtack cuối (2) để đặt giá trị ở hàng dưới 
cùng của màn hình số mũi may thành “1”.

3149 triệu

2 1. Sau đó, nhấn và giữ phím backtack kết thúc (2) trong 
5 giây hoặc hơn. (Màn hình sẽ tắt.)

2. Sau đó, “Ar” sẽ nhấp nháy và quá trình khởi tạo sẽ 
hoàn tất.

(Màn hình tắt)

(5 giây trở lên)
3150 triệu

3 Đặt công tắc DIP -3 thành 
BẬT. (Cài đặt sẽ bị khóa.)
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8-6. Đặt vị trí dừng kim lên và vị trí dừng kim xuống
Ý nghĩa của các màn hình trong quá trình thiết lập

• Vị trí dừng được đặt bằng số và “A” thành “F” 
đại diện cho các số tương ứng từ “10” đến 
“15”.

• Giá trị cài đặt “8” tương ứng với góc quay 
khoảng 8 ° đối với trục trên.

Trưng bày MỘT b C d E F
Giá trị 10 11 12 13 14 15

<Vị trí dừng kim>

1 Nhấn phím bắt đầu lùi (4) để “¯” được hiển thị ở hàng trên 
cùng của màn hình số mũi may.

2. Nhấn phím backtack cuối (2) để đặt giá trị.

(Ví dụ: -8)

Trở nên cao hơn

Trở nên thấp hơn

Trở nên cao hơn Trở nên thấp hơn

3151 triệu 3657 triệu

2 Đặt công tắc DIP -3 thành 
BẬT. (Cài đặt sẽ bị khóa.)

<Vị trí dừng kim>

1 Nhấn phím bắt đầu lùi (4) để “-” được hiển thị ở hàng trên 
cùng của màn hình số mũi may.

2. Nhấn phím backtack cuối (2) để đặt giá trị.

(Ví dụ: 3)

Trở nên thấp hơn Trở nên cao hơn
3152 triệu

2 Đặt công tắc DIP -3 thành 
BẬT. (Cài đặt sẽ bị khóa.)

S-7200B 34

https://maymay.icu


9. MAY

9. MAY
THẬN TRỌNG

Gắn tất cả các thiết bị an toàn trước khi sử dụng máy may. Nếu máy được sử dụng mà không kèm theo các thiết bị này, có thể dẫn 
đến thương tích.

Tắt công tắc nguồn vào những lần sau.
Máy có thể hoạt động nếu lốp bị trượt do nhầm lẫn, có thể dẫn đến thương tích.

Khi luồn kim
Khi thay suốt chỉ và kim
Khi không sử dụng máy và khi không sử dụng máy

Không chạm vào bất kỳ bộ phận chuyển động nào hoặc ấn bất kỳ vật nào vào máy trong khi may, vì điều này có thể dẫn đến 
thương tích cá nhân hoặc làm hỏng máy.

Dùng cả hai tay để giữ đầu máy khi nghiêng máy ra sau hoặc đưa máy về vị trí ban đầu. Nếu chỉ sử dụng một tay, 
sức nặng của đầu máy có thể khiến tay bạn bị trượt và tay bạn có thể bị vướng.

9-1. May vá
Tiến hành lập trình cần thiết cho việc may. (Tham khảo “Sử 

dụng bảng điều khiển (1)” hoặc “Sử dụng bảng hộp điều 
khiển (2)”.)

2. Nhấn lốp để bắt đầu may.

3668 triệu

9-2. Ba lô
Khi nhấn bộ truyền động (1) hoặc cần đảo ngược (2) trong khi 
may, hướng nạp sẽ được đảo ngược. Khi nó được thả ra, hướng 
nguồn cấp dữ liệu sẽ trở lại bình thường.

3669 triệu

3670 triệu
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9-3. May các mũi đặc
Nếu bạn nhấn bộ truyền động (1) hoặc cần gạt đảo ngược (2) trong khi 
đang tiến hành may, bạn có thể may các đường may (hướng về phía 
trước) với độ dài đường may nhỏ.
Trước khi tiến hành may, hãy đặt chiều dài đường may cho 
các đường may đặc như sau.

Hướng may

Đường khâu đặc
3671 triệu

<Cài đặt>
3672 triệu

Nâng cần khóa quay số lên (3) để mở khóa.
2. Xoay nút xoay chiều dài đường may (4) sang chiều dài đường may được 

sử dụng cho các đường may đặc.
3. Nghiêng đầu máy ra sau.
4. Nới lỏng đai ốc (5) và sau đó xoay bu lông (6) cho đến khi đầu của 

nó chạm vào cần gạt điện từ (7).
5. Vặn đai ốc (5) để giữ chặt bu lông (6).
6. Đưa đầu máy trở lại vị trí bình thường.

Đã mở khóa

Đã khóa

<Sewing>
1. Đưa nút xoay chiều dài đường may (4) về chiều dài đường may để may 

bình thường.
2. Đẩy cần khóa quay số xuống (3) để mở khóa.
Bắt đầu may.
4. Tại vị trí mà bạn muốn bắt đầu may các đường may đặc, 

nhấn bộ truyền động (1) hoặc cần đảo ngược (2).

(Các đường may liền nhau được may trong khi bộ truyền động (1) hoặc 
cần gạt đảo ngược (2) đang được nhấn.)

* Để dừng may các đường may đặc, hãy siết chặt bu lông (6) sao cho 
đầu của nó không chạm vào cần gạt điện từ (7).

3673 triệu
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10. THREAD TENSION
10-1. Điều chỉnh độ căng chỉ

THẬN TRỌNG
Tắt công tắc nguồn trước khi tháo hoặc lắp hộp suốt chỉ.
Máy có thể hoạt động nếu lốp bị trượt do nhầm lẫn, có thể dẫn đến thương tích.

Các đường khâu đều tốt

Chủ đề trên
Chủ đề dưới

0572 triệu

Độ căng chỉ trên quá yếu hoặc độ 
căng chỉ dưới quá mạnh

Tăng độ căng chỉ trên. Giảm độ 
căng chỉ dưới.

0573 triệu

Độ căng chỉ trên quá mạnh hoặc 
độ căng chỉ dưới quá yếu

Giảm độ căng chỉ trên. Tăng độ 
căng chỉ dưới.

0574 triệu

<Độ căng chỉ dưới>
Điều chỉnh bằng cách xoay vít điều chỉnh (1) cho đến khi hộp 
suốt chỉ giảm nhẹ bằng trọng lượng của chính nó trong khi 
đầu chỉ ra khỏi hộp suốt được giữ.

Trở nên yếu hơn

Trở nên mạnh mẽ hơn

2177 triệu

<Độ căng chỉ trên>
Sau khi độ căng chỉ dưới đã được điều chỉnh, hãy điều chỉnh 
độ căng chỉ trên để có được đường may đều và đẹp.

1. Hạ chân vịt xuống.
2. Điều chỉnh bằng cách xoay đai ốc căng (2).

Trở nên yếu hơn

Trở nên mạnh mẽ hơn

2178 triệu
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10-2. Điều chỉnh lực ép chân vịt

Các mũi khâu chính xác

Chủ đề trên
0894 triệu

Các mũi may bị bỏ qua xảy ra
0895 triệu

Tăng áp suất.

Chiều dài đường may không đều
0896 triệu

Các đường khâu bị nhăn nheo Giảm áp suất.
0897 triệu

Lực ép chân vịt phải càng yếu càng tốt, nhưng đủ mạnh để 
vật liệu không bị trượt.

1. Nới lỏng đai ốc điều chỉnh (1).
2. Xoay vít điều chỉnh chân vịt (2) để điều chỉnh lực ép của 

chân vịt.
3. Vặn chặt đai ốc điều chỉnh (1).

Trở nên yếu hơn Trở nên mạnh mẽ hơn

3674 triệu

10-3. Điều chỉnh độ dài rãnh sau khi cắt chỉ
Tại thời điểm cắt chỉ, độ căng của chỉ được nới lỏng và chỉ 
được áp dụng lực căng trước (1). Chiều dài dấu tiêu chuẩn 
cho ren trên là 35-40 mm.

Nếu lực căng của phần trước (1) được tăng lên, độ dài của 
các sợi chỉ theo các đầu kim sẽ giảm xuống; nếu lực căng 
giảm, độ dài sẽ được tăng lên.

3675 triệu

Điều chỉnh bằng cách vặn phần trước (1).

Ngắn hơn

Lâu hơn

3676 triệu
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10-4. Điều chỉnh lượng tiếp nhận luồng (- [] [] 3 thông số kỹ thuật)

THẬN TRỌNG
Tắt công tắc nguồn trước khi thực hiện thao tác này.
Máy có thể hoạt động nếu lốp bị trượt do nhầm lẫn, có thể dẫn đến thương tích.

GHI CHÚ:
Không sử dụng chức năng này với các kiểu máy không phải - [] [] 3 thông số kỹ thuật.

Nếu lượng chỉ chiếm ít và chỉ dễ bị đứt khi may các vật liệu 
nặng, bạn có thể tăng lượng lấy chỉ.

<Số lượng chủ đề>

1. Tháo tấm mặt.
2. Tháo hai nắp cao su (1).
Sử dụng cờ lê lục giác 3 để nới lỏng các vít định vị (2) và (3) 

khoảng hai vòng.
4. Điều chỉnh lượng cuốn chỉ.

Tăng

<Để tăng số lượng chuỗi tiếp nhận>
Xoay trục đỡ cuốn chỉ (4) theo chiều kim đồng hồ sao 
cho rãnh (5) hướng thẳng lên trên.

<Để trả lại lượng tiêu thụ chỉ về cài đặt tiêu chuẩn>

Xoay
ngược chiều kim đồng hồ sao cho rãnh (5) hướng 
thẳng xuống dưới.

Tiêu chuẩn

các chủ đề nhặt lên hỗ trợ trục (4)

5. Khi trục đỡ lấy chỉ (4) được đẩy vào hết mức, trước tiên hãy 
siết chặt vít định vị (2) cho đến khi nó chạm vào vít dừng 
trên trục đỡ lấy chỉ (4).

6. Sau đó, siết chặt vít định vị (3).
7. Lắp hai nắp cao su (1).
8. Lắp tấm mặt.

Đinh ốc
ngừng lại

3677 triệu
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11. VỆ SINH
THẬN TRỌNG

Tắt công tắc nguồn trước khi tiến hành vệ sinh.
Máy có thể hoạt động nếu lốp bị trượt do nhầm lẫn, có thể dẫn đến thương tích.

Hãy chắc chắn đeo kính bảo hộ và găng tay khi tiếp xúc với dầu và mỡ bôi trơn, để chúng không dính vào mắt hoặc 
vào da của bạn, nếu không có thể gây viêm.
Hơn nữa, không uống dầu hoặc ăn dầu mỡ trong bất kỳ trường hợp nào, vì chúng có thể gây nôn mửa và tiêu chảy.

Để dầu ngoài tầm với của trẻ em.

Dùng cả hai tay để giữ đầu máy khi nghiêng máy ra sau hoặc đưa máy về vị trí ban đầu. Nếu chỉ sử dụng một tay, 
sức nặng của đầu máy có thể khiến tay bạn bị trượt và tay bạn có thể bị vướng.

11-1. Quy trình vệ sinh hàng ngày
Các hoạt động vệ sinh tiếp theo phải được thực hiện mỗi ngày để duy trì hoạt động của máy này và đảm bảo tuổi thọ lâu dài.

Hơn nữa, nếu máy may không được sử dụng trong một thời gian dài, hãy thực hiện các quy trình vệ sinh sau trước khi sử 
dụng lại.

1. Làm sạch
Nâng chân vịt lên.
2. Tháo hai vít (1), rồi tháo tấm kim (2).

Sử dụng bàn chải sắt mềm để làm sạch bụi bám trên chó cho ăn
(3).

4. Lắp tấm kim (2) bằng hai vít (1).

2182 triệu

5. Nghiêng đầu máy trở lại.
6. Tháo hộp suốt chỉ (4).
7. Lau sạch bụi bám trên móc quay (5) bằng vải mềm và kiểm tra 

để đảm bảo không có hư hỏng nào đối với móc quay (5).
8. Tháo suốt chỉ khỏi hộp suốt chỉ (4) và lau sạch hộp suốt chỉ 

(4) bằng vải.
9. Lắp hộp suốt chỉ vào hộp suốt chỉ (4), rồi đặt hộp suốt chỉ 

(4) vào lại máy.

2126 triệu 2183 triệu

2184 triệu
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3678 triệu 2. Bôi trơn
A. Lượng dầu hộp số

GHI CHÚ:
Kiểm tra lượng dầu trong hộp số ngay sau khi nghiêng 
đầu máy về phía sau.
Khi để đầu máy trong thời gian dài ở vị trí nghiêng về 
phía sau, lượng dầu trong phớt bên trong hộp số giảm 
xuống và mức dầu nhìn từ cửa sổ dầu (1) tăng lên, do 
đó không thể đo thực tế. mức dầu một cách chính xác.

Vị trí của mức dầu trong cửa sổ dầu (1) sẽ khác nhau 
tùy thuộc vào góc của đầu máy.
Nghiêng đầu máy về phía sau trong khi phần tựa đầu 
(2) được lắp vào đúng vị trí như thể hiện trong sơ đồ xử 
lý bảng ở trang 4 (tham khảo trang 6).

<Kiểm tra lượng dầu>
Mức dầu thường phải cao hơn đường chuẩn trung tâm 
khoảng 2 mm trong cửa sổ dầu (1). (70 ml dầu bôi trơn được 
thêm vào hộp số tại thời điểm vận chuyển từ nhà máy.)Khoảng 2 mm

1. Nhìn thẳng vào cửa sổ dầu (1) từ phía trước.
2. Nếu mức dầu dưới mức bình thường, hãy đổ thêm dầu bôi 

trơn theo quy trình sau.

2186 triệu

3679 triệu <Bôi trơn>
Chỉ sử dụng dầu bôi trơn (Nisseki Mitsubishi Sewing Lube 
10N; VG10) do Brother chỉ định.
* Nếu loại dầu bôi trơn này khó kiếm, loại dầu được khuyến khích sử 

dụng là <Exxon Mobil Essotex SM10; VG10>.

1. Tháo nắp cao su (3).
2. Thêm dầu bôi trơn cho đến khi mức dầu cao hơn đường 

chuẩn tâm trong cửa sổ dầu (1) khoảng 2 mm.
Không đổ tất cả dầu bôi trơn vào cùng một lúc. Đổ 10 ml 
dầu bôi trơn mỗi lần trong khi kiểm tra cửa sổ dầu (1).

GHI CHÚ:
Không đổ quá nhiều dầu bôi trơn vào vị trí quy định.

Nếu thêm quá nhiều dầu, dầu có thể bị rò rỉ.
Chèn chặt nắp cao su (3).
4. Đưa đầu máy trở lại vị trí ban đầu.

GHI CHÚ:
Nắp cao su (3) có một lỗ để điều chỉnh áp suất không khí.

Khi thay thế nắp cao su (3), chỉ sử dụng bộ phận thay thế 
do Brother chỉ định.

Khoảng 2 mm

2188 triệu
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B. Lượng dầu thùng dầu (- [] 0 [], [] 3 [] thông số kỹ thuật)

Kiểm tra cửa sổ thước đo dầu (1) và đổ thêm dầu nếu thước đo dầu 
(2) nằm dưới đường tham chiếu thấp hơn.
(Tham khảo trang 8.)

Tham khảo trên
đường kẻ

Tham chiếu thấp hơn

3680 triệu

3. Kiểm tra
1. Thay kim nếu nó bị cong hoặc nếu đầu kim bị gãy.
2. Kiểm tra xem các sợi trên đã được xâu đúng chưa. (Tham 

khảo trang 15.)
3. Tiến hành may thử.

3681 triệu
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11-2. Bôi mỡ (- [] 3 [], [] 5 [] thông số kỹ thuật)
[Khi “GrEASEUP” xuất hiện… khi sử dụng bảng điều khiển]

Nếu “GrEASEUP” nhấp nháy trên màn hình chính (1) và còi kêu khi bật công tắc nguồn, điều đó có nghĩa là cần phải tra dầu 
mỡ. (Máy may sẽ không hoạt động tại thời điểm này, ngay cả khi lốp xe bị tụt xuống.)
Bôi mỡ theo yêu cầu, đồng thời tham khảo phần sau để biết thêm chi tiết.

2191 triệu

<Để tiếp tục may mà không cần bôi dầu mỡ>
Bấm phím ĐẶT LẠI (2).
2. Màn hình chính (1) sẽ chuyển sang chế độ hiển thị số mũi may và có thể may khi mũi giày bị ấn xuống. (Đèn báo nguồn (3) 

sẽ tiếp tục nhấp nháy.)
GHI CHÚ

·Nếu bạn không bôi mỡ khi thông báo “GrEASEUP” xuất hiện, thông báo sẽ tiếp tục xuất hiện và
chỉ báo nguồn (3) sẽ nhấp nháy mỗi khi bật nguồn cho đến khi bạn đặt lại thông báo bằng cách thực hiện quy trình trên 
trang sau.

·Nếu bạn tiếp tục sử dụng máy may sau khi thông báo “GrEASEUP” xuất hiện mà không cần bôi mỡ (hoặc
mà không cần thực hiện quy trình đặt lại), “Err100” sẽ xuất hiện sau một khoảng thời gian nhất định và máy may sẽ bị 
cưỡng chế hoạt động vì lý do an toàn.
Nếu điều này xảy ra, hãy bôi mỡ và thực hiện quy trình đặt lại.
* Nếu bạn tiếp tục sử dụng máy may sau khi thực hiện quy trình đặt lại nhưng không bôi mỡ, máy may có thể 

gặp sự cố.

<Bôi mỡ>
Sử dụng mỡ do Brother chỉ định (SA7300-001).

Sử dụng ống

3682 triệu

43 S-7200B



11. VỆ SINH

<- [] 3 [], [] 5 [] thông số kỹ thuật> <- [] 5 [] thông số kỹ thuật>

Thị trường đỏ

Biến
ròng rọc máy
để hạ thấp
thanh kim cho đến khi

cái lỗ là
có thể nhìn thấy.

3683 triệu 3684 triệu

1. Chuyển công tắc nguồn sang “TẮT”.
2. Tháo các vít và vít định vị.
Bôi mỡ vào từng lỗ cho đến khi mỡ tràn nhẹ.
4. Vặn các vít và vít định vị để đẩy mỡ vào.

5. Xoay ròng rọc của máy bằng tay để di chuyển thanh kim 
lên xuống nhiều lần nhằm phân tán dầu mỡ.

6. Sử dụng một miếng vải để lau sạch dầu mỡ thừa xung 
quanh các vít và vít định vị và từ bên dưới ống lót thanh 
kim D.

7. Thực hiện quy trình đặt lại được đưa ra bên dưới.

3685 triệu

<Đặt lại lượng dầu mỡ tiêu thụ>
Sau khi tra dầu mỡ, thực hiện theo quy trình sau để thiết lập lại lượng mỡ tiêu thụ.
1. Bật công tắc nguồn sang “BẬT”. “GrEASEUP” sẽ nhấp nháy trên màn hình chính (1) và còi sẽ phát ra âm thanh.
2. Nhấn phím ĐẶT LẠI (2). Màn hình chính (1) sẽ chuyển sang chế độ hiển thị số mũi may.
3. Nhấn và giữ phím LOCK (4) trong 2 giây hoặc hơn. Biểu 

tượng khóa (5) sẽ tắt và khóa sẽ được giải phóng.
4. Nhấn phím FUNC (Chức năng) (6). “N.134 Pxxx” sẽ xuất hiện màu xanh lục trên màn hình chính (1).

(“Pxxx” cho biết lượng dầu mỡ tiêu thụ. Ví dụ: “P100” có nghĩa là 100% lượng dầu mỡ đã được tiêu thụ.)

5. Bấm phím ngoài cùng bên phải (7). “Pxxx” sẽ thay đổi thành “P 0”.
6. Nhấn và giữ phím ENTER (8) trong hai giây hoặc hơn.

Bộ rung sẽ phát ra một tiếng bíp dài và sau đó màn hình chính (1) sẽ chuyển sang chế độ hiển thị số mũi may.
7. Nhấn lốp để chạy máy may trong 1 giây hoặc hơn.
8. Chuyển công tắc nguồn sang “TẮT”. (Điều này hoàn tất quy trình đặt lại.) 2139 triệu
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11-3. Bôi mỡ (- [] 3 [], [] 5 [] thông số kỹ thuật)
[Khi “GU” xuất hiện ... khi sử dụng bảng điều khiển]

SỰ NGUY HIỂM

Chờ ít nhất 5 phút sau khi tắt công tắc nguồn và rút dây nguồn khỏi ổ cắm trên tường trước khi mở tấm mặt của 
hộp điều khiển. Chạm vào các khu vực có điện áp cao có thể dẫn đến thương tích nặng.

Nếu “GU” nhấp nháy trong màn hình số mũi may (1) trên bảng điều khiển khi bật công tắc nguồn, điều đó cho biết đã đến lúc 
tra dầu mỡ. (Máy may sẽ không hoạt động tại thời điểm này, ngay cả khi lốp xe bị tụt xuống.)
Bôi mỡ theo yêu cầu, đồng thời tham khảo phần sau để biết thêm chi tiết.

3704 triệu

<Để tiếp tục may mà không cần bôi dầu mỡ>
1. Bấm phím bắt đầu lùi (3).
2. Chữ “GU” trong màn hình số mũi may (1) sẽ ngừng nhấp nháy và biến mất, đồng thời có thể may khi gai lốp được ấn 
xuống.

(Đèn báo nguồn (2) sẽ nhấp nháy.)

GHI CHÚ

· “GU ”sẽ xuất hiện mỗi khi bật nguồn cho đến khi bạn bôi mỡ và đặt lại thông báo bằng cách thực hiện
đặt lại quy trình trên trang sau.

·Nếu bạn tiếp tục sử dụng máy may sau khi thông báo “GU” xuất hiện mà không cần bôi mỡ (hoặc không có
thực hiện quy trình đặt lại), “-0” sẽ xuất hiện trên màn hình số mũi may (1) sau một khoảng thời gian nhất định và máy 
may sẽ bị cưỡng chế hoạt động vì lý do an toàn.
Nếu điều này xảy ra, hãy bôi mỡ và thực hiện quy trình đặt lại.
* Nếu bạn tiếp tục sử dụng máy may sau khi thực hiện quy trình đặt lại nhưng không bôi mỡ, máy may có thể 

gặp sự cố.

<Bôi mỡ>
Sử dụng mỡ do Brother chỉ định (SA7300-001).

Sử dụng ống

3682 triệu
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<- [] 3 []· []5 [] thông số kỹ thuật> <- [] 5 [] thông số kỹ thuật>

Thị trường đỏ

Biến
ròng rọc máy
để hạ thấp
thanh kim cho đến khi

cái lỗ là
có thể nhìn thấy.

3683 triệu 3684 triệu

1. Chuyển công tắc nguồn sang “TẮT”.
2. Tháo các vít và vít định vị.
Bôi mỡ vào từng lỗ cho đến khi mỡ tràn nhẹ.

4. Vặn các vít và vít định vị để đẩy mỡ vào.

5. Xoay ròng rọc của máy bằng tay để di chuyển thanh kim 
lên xuống nhiều lần nhằm phân tán dầu mỡ.

6. Sử dụng một miếng vải để lau sạch dầu mỡ thừa xung 
quanh các vít và vít định vị và từ bên dưới ống lót thanh 
kim D.

7. Thực hiện quy trình đặt lại được đưa ra bên dưới.

3685 triệu

<Để tiếp tục may mà không cần bôi dầu mỡ>
Sau khi tra dầu mỡ, thực hiện theo quy trình sau để thiết lập lại lượng mỡ tiêu thụ.
Đặt công tắc DIP -3 bên trong hộp điều khiển thành TẮT.

(Thao tác này sẽ hủy khóa để có thể thiết lập các chức năng.)
2. Trong khi nhấn phím kết thúc backtack (4), nhấn công tắc nguồn để bật nguồn.
Nhấn phím bắt đầu lùi (3) để “G” được hiển thị ở hàng trên cùng của màn hình số mũi may.
Nhấn phím backtack cuối (4) để đặt giá trị ở hàng dưới cùng của màn hình số mũi may thành “1”.
5. Sau đó, nhấn và giữ phím backtack kết thúc (4) trong 5 giây hoặc hơn. 

(Màn hình sẽ tắt.)
6. Sau đó, “Gr” sẽ nhấp nháy và quá trình thiết lập lại sẽ hoàn tất.
7. Sau khi hoàn tất thao tác đặt lại, đặt công tắc DIP -3 thành BẬT. (Cài đặt sẽ bị khóa.)
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12. ĐIỀU CHỈNH SỐ TIỀN BÔI TRƠN XOAY CHIỀU (- [] 0 
[], [] 3 [] thông số kỹ thuật)

THẬN TRỌNG
Hãy cẩn thận không chạm ngón tay của bạn hoặc tờ kiểm tra lượng bôi trơn vào các bộ phận chuyển động như móc 
quay hoặc cơ cấu nạp khi kiểm tra lượng dầu cung cấp cho móc quay, nếu không có thể dẫn đến thương tích.

Sử dụng quy trình sau để kiểm tra lượng dầu được cung cấp cho móc quay khi thay thế móc quay hoặc khi thay đổi tốc độ 
may.
GHI CHÚ:

Nếu máy may thuộc loại phụ - [] 5 [], thì nó là máy kiểu khô hoàn toàn và do đó không cần điều chỉnh lượng bôi trơn ổ 
quay.

<Kiểm tra lượng bôi trơn>
2303 triệu

1. Tháo chỉ khỏi tất cả các điểm từ phần lấy chỉ đến kim.

2. Sử dụng cần nâng để nâng chân vịt lên.
Chạy máy ở tốc độ may bình thường trong khoảng 1 phút mà 

không cần may bất kỳ chất liệu nào (theo cùng một mẫu 
bắt đầu / dừng như khi may thực sự).

4. Đặt tờ kiểm tra lượng bôi trơn (1) bên dưới móc quay (2) và 
giữ nó ở đó. Sau đó cho máy may chạy với tốc độ may bình 
thường trong 8 giây. (Bất kỳ loại giấy nào cũng có thể 
được sử dụng làm tờ kiểm tra lượng bôi trơn (1).)

5. Kiểm tra lượng dầu loang ra trên tờ giấy.

Khoảng 25mm

Khoảng 70mm

Giường

5-10mm 2304 triệu Nếu cần điều chỉnh, hãy thực hiện các thao tác sau trong 
“Điều chỉnh lượng bôi trơn”.

Dầu rơi vãi GHI CHÚ:
Nếu lượng dầu bôi trơn không khớp với lượng chính xác 
được hiển thị trong hình minh họa bên trái (nếu lượng dầu 
bắn ra quá nhiều hoặc không có), hãy xoay vít điều chỉnh (3) 
theo chiều kim đồng hồ để vặn chặt hoàn toàn, vặn ngược 
chiều kim đồng hồ bằng cách 2 1/2 lượt, và sau đó thực hiện 
điều chỉnh sau.

Quá nhiều Chính xác Quá ít

0935M

<Điều chỉnh lượng bôi trơn>
1. Nghiêng đầu máy ra sau.
2. Xoay vít điều chỉnh (3) để điều chỉnh lượng bôi trơn.

·Nếu vít điều chỉnh móc quay (3) được xoay
theo chiều kim đồng hồ, lượng bôi trơn càng lớn. ·

Nếu vít điều chỉnh móc quay (3) được xoay
ngược chiều kim đồng hồ, lượng dầu bôi trơn trở nên nhỏ 
hơn.

Ít dầu Thêm dầu

3. Kiểm tra lại lượng bôi trơn theo quy trình được nêu trong 
phần “Kiểm tra lượng bôi trơn” ở trên.

* Xoay vít điều chỉnh (3) và kiểm tra lượng dầu bôi trơn 
nhiều lần cho đến khi lượng dầu bôi trơn chính xác.3686 triệu

4. Kiểm tra lại lượng dầu bôi trơn sau khi máy may đã được 
sử dụng trong khoảng hai giờ.
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13. ĐIỀU CHỈNH TIÊU CHUẨN
THẬN TRỌNG

Việc bảo trì và kiểm tra máy may chỉ nên được thực 
hiện bởi kỹ thuật viên có chuyên môn.

Tắt công tắc nguồn và rút dây nguồn khỏi ổ cắm trên 
tường vào những lần sau, nếu không máy có thể 
hoạt động nếu lốp xe bị rơi do nhầm lẫn, có thể dẫn 
đến thương tích.Yêu cầu đại lý Brother của bạn hoặc thợ điện đủ năng 

lực thực hiện bất kỳ công việc bảo trì và kiểm tra hệ 
thống điện nào. ·Khi tiến hành kiểm tra, điều chỉnh và

bảo trì
·Khi thay thế các bộ phận tiêu hao như

móc quay và dao

Nếu bất kỳ thiết bị an toàn nào đã được tháo ra, hãy 
tuyệt đối đảm bảo lắp lại chúng vào vị trí ban đầu và 
kiểm tra xem chúng có hoạt động chính xác hay không 
trước khi sử dụng máy. Nếu cần bật công tắc nguồn khi thực hiện một số điều 

chỉnh, hãy cực kỳ cẩn thận tuân theo tất cả các biện 
pháp phòng ngừa an toàn.

Dùng cả hai tay để giữ đầu máy khi nghiêng máy ra 
sau hoặc đưa máy về vị trí ban đầu. Nếu chỉ sử dụng 
một tay, sức nặng của đầu máy có thể khiến tay bạn 
bị trượt và tay bạn có thể bị vướng.

13-1. Điều chỉnh vị trí bộ truyền động
Vị trí lắp đặt bộ truyền động (1) có thể được điều chỉnh thành <A> 
hoặc <B>.
Điều chỉnh sao cho nó ở vị trí dễ vận hành.

Trở lại 1. Tháo hai vít (2).
Di chuyển đế cài đặt công tắc (3) để di chuyển thiết bị truyền 

động (1) đến vị trí ưu tiên <A> hoặc <B>.
3. Vặn chặt hai vít (2).

3687 triệu

3688 triệu
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13-2. Điều chỉnh vị trí công tắc an toàn
3689 triệu Công tắc an toàn (1) thường được lắp đặt như trong hình [A].

Tuy nhiên, nếu phương pháp gia công được sử dụng cho bàn 
máy để lại quá nhiều khoảng trống giữa đầu máy và lỗ bàn 
có thể ảnh hưởng xấu đến hoạt động của công tắc an toàn 
(1).

<Phương pháp điều chỉnh>

Khoảng hở tiêu chuẩn giữa đầu máy và lỗ bàn là 1,5 mm.

Nếu khe hở từ 3,5 mm trở lên, hãy lắp công tắc an toàn (1) để 
máy giặt (2) ở phía đầu máy như thể hiện trong Hình [B].

* Nếu vị trí không thể được điều chỉnh thỏa đáng theo cách này, hãy 
thêm nhiều vòng đệm có cùng độ dày.

<Hoạt động của công tắc an toàn>
3691 triệu

Nếu hành trình lò xo quá nhỏ, công tắc an toàn 
sẽ không hoạt động.

3,5 mm trở lên

May vá
máy móc

Chiếc bàn

Giải tỏa
Nó quá lớn.

Bằng cách thay đổi vị trí của công tắc an toàn, 
có thể duy trì hành trình lò xo cần thiết.

Giảm thanh thải.
3690 triệu 3692 triệu
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13-3. Điều chỉnh lò xo cuốn chỉ
<Vị trí lò xo cuốn chỉ>
Vị trí tiêu chuẩn của lò xo cuốn chỉ (1) là 6-8 mm [4-6 mm đối 
với - [] [] 5 thông số kỹ thuật] trên bề mặt của thanh dẫn chỉ 
(3) khi chân vịt (2) là hạ xuống.

<- [] [] S / [] [] 3>
6-8mm

<- [] [] 5>
4-6mm

1. Hạ chân vịt xuống (2).
2. Nới lỏng vít định vị (4).
Xoay giá đỡ căng chỉ (5) để điều chỉnh vị trí lò xo.

4. Siết chặt vít định vị (4).

2274 triệu 3693 triệu

<Độ căng lò xo cuốn chỉ>
Độ căng tiêu chuẩn của lò xo cuốn chỉ (1) thay đổi tùy theo 
thông số kỹ thuật của máy như trong bảng.

- [] [] Thông số kỹ thuật của S 0,1 - 0,24N
- [] [] 3 thông số kỹ thuật 0,25 - 0,35N
- [] [] 5 thông số kỹ thuật 0,30 - 0,5N

1. Đẩy chỉ kim bằng ngón tay của bạn cho đến khi nó cao hơn 
một chút so với khung căng chỉ (5) và sao cho chỉ trên 
không bị kéo ra.

2. Kéo chỉ trên xuống cho đến khi lò xo cuốn chỉ
(1) ở cùng độ cao với đế của thanh dẫn chỉ
(3), rồi đo độ căng của lò xo cuốn chỉ (1).

Chèn tuốc nơ vít vào rãnh của chốt căng (6), và xoay tuốc nơ 
vít để điều chỉnh độ căng của lò xo cuốn chỉ (1).

Tỉ lệ GHI CHÚ:Nếu sử dụng đồng hồ đo lực căng (7) (bán riêng) để
đo lực căng dây, lấy số đọc từ thang đo bên vạch đỏ.

<- [] [] S>
0,1 - 0,24N

<- [] [] 3>
0,25 - 0,35N

<- [] [] 5>
0,3 - 0,5N

3694 triệu
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13-4. Điều chỉnh thanh dẫn chỉ tay R
Vị trí tiêu chuẩn của thanh dẫn ren tay R (1) là vị trí mà vít (2) 
nằm ở tâm dải điều chỉnh đối với thanh dẫn hướng ren tay R 
(1).Trở nên vĩ đại hơn Trở nên ít hơn

* Để điều chỉnh vị trí, nới lỏng vít (2) và sau đó di chuyển 
thanh dẫn chỉ tay R (1).

·Khi may chất liệu dày, di chuyển thanh dẫn chỉ của cánh tay R
(1) bên trái. (Lượng tiếp nhận chủ đề sẽ trở nên lớn 
hơn.)

·Khi may chất liệu mỏng, di chuyển thanh dẫn chỉ của cánh tay R
(1) ở bên phải. (Số lượng chủ đề sẽ trở nên ít hơn.)

3695 triệu

13-5. Điều chỉnh chiều cao chân vịt
Chiều cao tiêu chuẩn của chân vịt (1) là 6 mm khi chân vịt (1) 
được nâng lên bằng cần nâng (2).
1. Nới lỏng đai ốc (3) của vít điều chỉnh (4), sau đó xoay vít 

điều chỉnh (4) để không có áp lực tác động lên chân vịt.

Nâng cần nâng (2). Chân vịt (1) cũng sẽ tăng lên.

3. Tháo nắp dầu (5).
4. Nới lỏng chốt (6) và sau đó di chuyển thanh chân vịt (7) lên 

hoặc xuống cho đến khi chân vịt (1) ở chiều cao tiêu chuẩn là 
6 mm.

5. Vặn chặt bu lông (6).
6. Thay nắp dầu (5).
7. Điều chỉnh áp lực chân vịt bằng vít điều chỉnh (4), sau đó 

siết chặt đai ốc (3).

2278 triệu
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13-6. Điều chỉnh chiều cao bàn điều khiển
Chiều cao tiêu chuẩn của bộ phận nạp liệu (1) khi nó ở độ cao 
tối đa trên đỉnh của tấm kim là 0,8 mm đối với - [] [] S / [] [] 3 
thông số kỹ thuật và 1,2 mm đối với - [] [ ] 5 thông số kỹ 
thuật.

<- [] [] S / [] [] 3>

0,8mm
<- [] [] 5>

1,2mm

2279 triệu

1. Xoay ròng rọc cho đến khi thanh răng (1) tăng lên vị trí cao 
nhất.
2. Nghiêng đầu máy trở lại.
3. Nới lỏng vít (2).
4. Xoay đinh tán của giá đỡ nâng cấp liệu (3) trong phạm vi 90 ° so với 

đường tham chiếu (4) để điều chỉnh chiều cao thẳng đứng của 
thanh cấp liệu (5). (Hình. [A])

5. Vặn chặt vít (2).Trở thành
cao hơn * Nếu bạn lo lắng về góc của bàn răng đưa (1), hãy quay trục 

(6) trong khi thực hiện điều chỉnh ở trên. (Hình [B])

(Tham khảo phần “13-7. Điều chỉnh góc của bàn răng đưa” trên trang 
tiếp theo để biết chi tiết về thao tác này.)

Trở thành
thấp hơn

3696 triệu

Trở nên cao hơn

Tấm kim

Tiêu chuẩn

Trở nên thấp hơn 2281 triệu

Trở nên cao hơn Trở nên cao hơn

Tiêu chuẩn
Tiêu chuẩn

Trở nên thấp hơn Trở nên thấp hơn

2282 triệu
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13-7. Điều chỉnh góc chó đưa
Góc tiêu chuẩn đối với bàn răng nạp (1) khi nó ở vị trí cao 
nhất phía trên tấm kim là khi dấu “” (hoặc rãnh V) trên trục (2) 
được căn chỉnh với tay giá đỡ bộ điều chỉnh nạp (3) và bàn 
điều khiển (1) song song với đĩa kim.

Nâng cao mặt trước 1. Xoay ròng rọc của máy để di chuyển bàn răng đưa (1) đến vị trí 
cao nhất của nó phía trên tấm kim.

2. Nghiêng đầu máy trở lại.
3. Nới lỏng hai vít định vị (4).
4. Xoay trục (2) theo hướng mũi tên trong phạm vi 90 ° so với 

vị trí chuẩn. (Hình. [C])
Thấp hơn

mặt trước ·Để tránh hiện tượng nhăn nheo, hãy hạ thấp mặt trước của
cho chó ăn (1).

3697 triệu ·Để ngăn vật liệu không bị trượt, hãy nâng cao
phía trước của chó đưa thức ăn (1).

5. Siết chặt các vít định vị (4).

* Nếu bạn muốn nghiêng bàn điều khiển thức ăn (1) thêm, hãy xoay 
chốt chặn đá nâng thức ăn chăn nuôi (5) trong khi thực hiện điều 
chỉnh ở trên. (Hình [D])
(Tham khảo phần “13-6. Điều chỉnh chiều cao bàn điều khiển” trên 
trang trước để biết chi tiết về thao tác này.)

* Chiều cao của bàn điều khiển (1) sẽ thay đổi sau khi đã điều 
chỉnh góc, do đó cần phải điều chỉnh lại chiều cao của bàn 
điều khiển (1).

Nâng cao mặt trước

Song song

Cây kim
đĩa ăn

Tiêu chuẩn

Hạ mặt trước

2284 triệu

Lưng được hạ xuống
Nâng cao mặt trước

Tiêu chuẩn
Tiêu chuẩn

Trở lại được nâng lên Hạ mặt trước

2285 triệu
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13-8. Điều chỉnh chiều cao thanh kim
2286 triệu Đường tham chiếu (a), là đường thứ hai tính từ dưới cùng của 

thanh kim (1) (đường thứ tư từ dưới lên khi sử dụng DA x 1 
kim) phải được căn với mép dưới của ống lót thanh kim D (2 ) 
như trong hình minh họa khi thanh kim (1) ở vị trí thấp nhất.

1. Xoay ròng rọc của máy để đặt thanh kim (1) về vị trí thấp 
nhất của nó.

2. Tháo nắp dầu (3).
3. Nới lỏng vít (4) rồi di chuyển thanh kim (1) lên hoặc xuống 

để điều chỉnh vị trí của nó.
4. Siết chặt vít (4).
5. Thay nắp dầu (3).

3698 triệu

13-9. Điều chỉnh thời gian của kim và cơ chế nạp
<- [] [] S / [] [] 3> <- [] [] 5> 2288 triệu Vị trí tiêu chuẩn cho điểm của kim được mô tả bên dưới khi 

bàn răng nạp (1) được hạ xuống từ vị trí cao nhất của nó cho 
đến khi nó thẳng hàng với mặt trên của tấm kim (2). (Lúc này, 
dấu “-” trên trục dưới sẽ thẳng hàng với tâm của thang đo (4) 
(dấu “O”) trên cam dọc (3).)Khoảng 3mm

Khoảng 1mm

<- [] [] S / - [] [] 3>

Đầu của bộ tiếp liệu (1) và đỉnh của đĩa kim (2) phải thẳng 
hàng, và điểm của kim phải cách đĩa kim (2) khoảng 1 mm.

<- [] [] 5>

Đầu của bộ phận nạp liệu (1) và đỉnh của đĩa kim (2) phải 
thẳng hàng và phải có khoảng hở khoảng 3 mm giữa điểm 
của kim và tấm kim (2).

1. Nghiêng đầu máy ra sau.
2. Nới lỏng hai vít định vị (5), rồi xoay cam dọc (3) một cách 

thẳng hàng để điều chỉnh thời gian. (Sử dụng dấu “-” trên 
trục dưới và vị trí căn chỉnh trên thang chia độ (4) của cam 
dọc (3) làm hướng dẫn.)
·Để đặt ở vị trí chuẩn, hãy căn chỉnh dấu “-” trên

trục dưới với tâm của thang đo (4) (dấu “O”) trên cam 
dọc (3). ([A] trong hình minh họa) ·Để ngăn vật liệu 

trượt xảy ra, hãy làm chậm
thời gian kim. (Xoay cam dọc (3) theo hướng (B). Tham 
khảo [B] trong hình minh họa.)

·Để cải thiện khả năng thắt chặt chỉ, hãy tiến kim
thời gian. (Xoay cam dọc (3) theo hướng (C). Tham khảo 
[C] trong hình minh họa.)

Thời gian kim là
nâng cao

(Mặc định) Thời gian kim
chậm phát triển

GHI CHÚ:Không quay cam dọc (3) quá xa trong
hướng của (C), nếu không nó có thể làm cho 
kim bị gãy.

Sau khi điều chỉnh xong, siết chặt hai vít (5).
3699 triệu
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13-10. Điều chỉnh kim và thời gian móc quay
2290 triệu 2291 triệu Đầu của móc quay (3) phải thẳng hàng với tâm của kim (4) khi 

thanh kim (1) di chuyển lên từ vị trí thấp nhất của nó đến vị trí 
có đường tham chiếu (b), là đường tại đáy của thanh kim (1) 
(dòng thứ ba từ dưới lên khi sử dụng DA x 1 kim), được căn 
với mép dưới của ống lót thanh kim D (2) như trong hình 
minh họa.

0,5 - 0,7mm

1. Xoay ròng rọc của máy để nâng thanh kim (1) từ vị trí thấp 
nhất của nó cho đến khi đường tham chiếu (b) thẳng hàng 
với cạnh dưới của ống lót thanh kim D (2) như trong hình 
minh họa.
(Kim phải tăng 1,8 mm [2,2 mm đối với - [] [] 5 thông số kỹ 
thuật] và khoảng cách từ lỗ kim đến đầu móc quay phải là 
0,5 - 0,7 mm.)

2. Nới lỏng các vít định vị (5), rồi căn chỉnh đầu móc quay (3) 
với tâm của kim (4).
Khoảng cách giữa đầu móc quay (3) và kim (4) phải xấp xỉ 
0 - 0,05 mm.

3. Siết chặt các vít định vị (5).

<- [] [] S / [] [] 3>
1.8mm

<- [] [] 5>
2,2mm

0 - 0,05mm

0,05mm

2292 triệu

<Nhìn từ trên cao> <Kiểm tra khe hở giữa móc quay và giá đỡ vị trí hộp suốt 
chỉ>
Kiểm tra xem khe hở giữa móc quay (6) và giá đỡ vị trí của 
hộp suốt chỉ (7) có đủ để chỉ được sử dụng đi qua trơn tru 
không.
Khoảng hở phải là 0,4 - 0,7 mm đối với - [] [] S / [] [] 3 kiểu và 
0,6 - 1,1 mm đối với - [] [] 5 kiểu.

<- [] [] S / [] [] 3> 0,4   - 0,7mm 
<- [] [] 5> 0,6 - 1,1mm

2293 triệu 3700 triệu
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13. ĐIỀU CHỈNH TIÊU CHUẨN

13-11. Điều chỉnh gai
2301 triệu <Điều chỉnh độ nhạy cảm ứng trầm cảm chuyển tiếp>

Nếu máy bắt đầu chạy ở tốc độ thấp khi chân của bạn chỉ 
đang đặt trên mặt lốp hoặc nếu cảm thấy áp lực của mặt lốp 
quá yếu, hãy điều chỉnh vị trí (a đến c) mà tại đó lò xo gai (1) 
được móc vào cần gạt lốp (2).
* a là vị trí yếu nhất, và nó trở nên mạnh dần lên tại b và c 

tương ứng.

<Điều chỉnh độ nhạy trầm cảm ngược>
1. Nới lỏng đai ốc (3) và vặn bu lông (4).

* Khi bu lông (4) được siết chặt, hoạt động của lốp trở nên 
nặng hơn, và khi nó được nới lỏng, hoạt động trở nên 
nhẹ nhàng hơn.

2. Vặn chặt đai ốc (3).

<Điều chỉnh hành trình của gai lốp>

Tháo đai ốc (5), sau đó di chuyển khớp nối thanh truyền (6) từ 
vị trí trong Hình A đến vị trí trong Hình B. Khi đó hành trình 
của bánh lốp sẽ tăng lên khoảng 27%.

Tại thời điểm này, độ nhạy cảm ứng lùi về phía trước và phía sau của 
lốp xe sẽ thay đổi, vì vậy hãy điều chỉnh lại nếu cần.

2302 triệu

13-12. Điều chỉnh lượng nổi của chân vịt (lượng nâng phút)
2307 triệu

Khi may vật liệu kéo giãn và vật liệu có cọc dài, bạn có thể 
điều chỉnh từng phút đối với lượng nổi của chân vịt (1) phù 
hợp với vật liệu.
1. Xoay ròng rọc của máy may bằng tay để di chuyển bánh 

răng nạp (2) bên dưới tấm kim (3).
Sử dụng cần nâng để hạ chân vịt (1).
3. Nới lỏng đai ốc (4).
Dùng cờ lê lục giác vặn vít điều chỉnh (5) để điều chỉnh lượng 
nổi.Số tiền thả nổi

·Để nâng chân vịt lên (1) ...
Xoay vít điều chỉnh (5) theo chiều kim đồng 

hồ. ·Để hạ chân vịt xuống (1) ...
Xoay vít điều chỉnh (5) ngược chiều kim đồng hồ.

5. Vặn chặt đai ốc (4).
* Sau khi điều chỉnh xong, may một đoạn vật liệu để kiểm tra 

độ nổi.

Nâng lên Thấp hơn

3701 triệu
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14. KHẮC PHỤC SỰ CỐ
Vui lòng kiểm tra các điểm sau trước khi gọi sửa chữa hoặc bảo dưỡng.
Nếu các cách khắc phục sau đây không khắc phục được sự cố, hãy tắt công tắc nguồn và tham khảo ý kiến   của kỹ thuật viên có chuyên môn hoặc nơi mua 
hàng.

SỰ NGUY HIỂM

Chờ ít nhất 5 phút sau khi tắt công tắc nguồn và rút dây nguồn khỏi ổ cắm trên tường trước khi mở tấm mặt của 
hộp điều khiển. Chạm vào các khu vực có điện áp cao có thể dẫn đến thương tích nặng.

THẬN TRỌNG
Tắt công tắc nguồn và rút dây nguồn trước khi tiến hành khắc phục sự cố. Máy có thể hoạt 
động nếu lốp bị trượt do nhầm lẫn, có thể dẫn đến thương tích.

14-1. May vá
Các mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kiểm tra bởi kỹ thuật viên có chuyên môn.

Vấn đề Nguyên nhân có thể Trang

1 Đường chỉ trên không chặt. Có phải lực căng chỉ trên quá yếu, hoặc căng chỉ dưới quá mạnh?

Điều chỉnh độ căng chỉ trên hoặc độ căng chỉ dưới. 37
Kim và thời gian nạp liệu có chính xác không?

Nâng cao thời gian kim. 54 *

0573 triệu

2 Đường chỉ dưới không chặt. Có phải lực căng chỉ dưới quá yếu, hoặc căng chỉ trên quá mạnh?

Điều chỉnh độ căng chỉ dưới hoặc độ căng chỉ trên. 37

0574 triệu

3 Các vòng lặp xuất hiện trong đường may. Là đường dẫn sợi không đủ trơn tru?
Dùng dũa có hạt mịn hoặc giấy nhám để đánh bóng cho đường chỉ 
sợi mịn.

Có phải suốt chỉ không quay trơn tru?
Kéo chỉ dưới ra để kiểm tra độ căng của chỉ không bị chùng 
hoặc thay suốt chỉ hoặc hộp suốt chỉ.

0977M

4 Các mũi may bị bỏ qua xảy ra
trong khi may

Đầu kim có bị cong không? Đầu kim có bị cùn không?
Nếu đầu kim bị cong hoặc gãy, hãy thay kim.

Kim có được lắp đúng cách không?
Nếu nó không chính xác, hãy lắp kim chính xác. 13

Máy có ren đúng không?
Nếu nó không chính xác, hãy luồn chỉ một cách chính xác. 15

Có phải áp lực chân vịt quá yếu?
Điều chỉnh lực ép chân vịt. 38

Kim có mỏng quá không?
Thay kim bằng kim dày hơn một bậc.

Chân vịt có quá cao không?
Điều chỉnh độ cao của chân vịt. 51 *

50 *
Có phải lò xo cuốn chỉ quá yếu?

Điều chỉnh độ căng của lò xo cuốn chỉ.
Định giờ kim và móc quay có chính xác không?

Điều chỉnh chiều cao của thanh kim.
Điều chỉnh khe hở giữa kim và đầu móc quay.

54 *

55 *
0470 triệu
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Vấn đề Nguyên nhân có thể Trang

5 Các mũi may bị bỏ qua khi bắt đầu 
may

Độ căng của lò xo cuốn chỉ có quá mạnh không?
Giảm độ căng của lò xo cuốn chỉ. 50 *

Chủ đề
bắt đầu may

làm sáng tỏ tại Phạm vi hoạt động của lò xo cuốn chỉ có quá lớn không?
Hạ thấp vị trí của lò xo cuốn chỉ. 50 *

Độ dài dấu của các sợi chỉ trên có quá ngắn sau khi cắt chỉ không?

Điều chỉnh huyết áp trước. 38
Các chủ đề không được cắt sạch?

Mài các dao cố định hoặc thay các dao cố định và di chuyển 
được nếu cần. *

Có phải kim quá rộng?
Thử sử dụng kim có số đếm thấp hơn một kim so với kim hiện 
tại.

Chiều dài của chỉ kéo ra khỏi hộp suốt chỉ sau khi cắt chỉ có quá 
ngắn.

Nếu suốt chỉ quay lỏng lẻo, hãy thay lò xo chống quay trong 
hộp suốt chỉ. 13

Tốc độ may có quá nhanh khi bắt đầu may không?
Sử dụng tính năng khởi động chậm. 25, 33 *

Vị trí kim lên có quá cao không?
Điều chỉnh vị trí dừng kim lên. 26,34 *

0749 triệu

6 Đường may không đều Có phải áp lực chân vịt quá yếu?
Điều chỉnh lực ép chân vịt. 38

Có phải chó cho ăn quá thấp?
Điều chỉnh chiều cao của chó đưa. 52 *

Suốt chỉ có bị xước không?
Nếu suốt chỉ bị hỏng, hãy mài nhẵn bằng đá mài đã bôi dầu hoặc thay 
suốt chỉ.

0473 triệu

7 Mức độ nhăn nheo lớn (căng 
thẳng quá mức)

Độ căng chỉ trên có quá mạnh không?
Làm cho độ căng chỉ trên càng yếu càng tốt. 37

Độ căng chỉ dưới có quá mạnh không?
Làm cho độ căng chỉ dưới càng yếu càng tốt. 37

Đầu kim có bị cùn không?
Thay kim nếu nó bị cùn.

Có phải kim dày quá không?
Thay thế bằng kim càng mỏng càng tốt.

Độ căng của lò xo cuốn chỉ có quá mạnh không?
Làm cho độ căng của lò xo cuốn chỉ càng yếu càng tốt. 50 *

Phạm vi hoạt động của lò xo cuốn chỉ có quá lớn không?
Hạ vị trí của lò xo cuốn chỉ xuống vị trí thấp nhất có thể.

50 *
Lực ép chân vịt có quá mạnh không?

Điều chỉnh lực ép chân vịt. 38
Tốc độ may có quá nhanh không?

Sử dụng các phím điều khiển tốc độ may để giảm dần tốc độ 
may. 18

Góc của chó cho ăn có chính xác không?
Nghiêng mặt trước của chó dẫn thức ăn xuống một chút. 53 *

0978M

số 8Trượt vật liệu Lực ép chân vịt có quá mạnh không?
Điều chỉnh lực ép chân vịt. 38

0750 triệu
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Vấn đề Nguyên nhân có thể Trang

9 Chỉ dưới bị rối khi bắt đầu 
may.

Hướng quay của suốt chỉ có đúng khi kéo chỉ dưới không?

Đặt suốt chỉ để nó quay theo hướng ngược lại với móc quay.Quay suốt chỉ trong quá 
trình cắt chỉ 14

Thấp hơn

chủ đề

Có quá nhiều chỉ quấn vào 
suốt chỉ không?

Cuộn suốt chỉ
số tiền không được nhiều 
hơn 80%. 2124 triệu 14

Có gắn lò xo chống quay không?
Gắn lò xo chống quay. 13

Suốt chỉ quay trơn không?
Nếu suốt chỉ quay không trơn tru, hãy thay suốt chỉ.

Có phải suốt chỉ khác là suốt chỉ bằng hợp kim nhẹ do Brother chỉ định đang được sử 
dụng không?

Chỉ sử dụng suốt chỉ do Brother chỉ định. 13

0751 triệu

10 Chủ đề trên và dưới bị đứt. Kim có bị cong hay đầu kim bị gãy không?
Thay kim nếu nó bị cong hoặc gãy.

Kim có được lắp đúng cách không?
Nếu nó không chính xác, hãy lắp kim chính xác. 13

Máy có ren đúng không?
Nếu nó không chính xác, hãy luồn chỉ một cách chính xác. 15

Móc quay có được bôi trơn đủ không? (- [] 0 [], [] 3 [] thông số kỹ thuật)
Nếu đồng hồ đo dầu xuống đến vạch tham chiếu thấp hơn trong cửa sổ đồng 
hồ đo dầu, hãy đổ thêm dầu. số 8

Độ căng chỉ trên hoặc dưới quá yếu hoặc quá mạnh?
Điều chỉnh độ căng của chỉ trên hoặc chỉ dưới. 37

Chỉ trên có thể bị lỏng do phạm vi hoạt động của lò xo cuốn chỉ quá 
nhỏ?

Điều chỉnh vị trí của lò xo cuốn chỉ. 50 *
Móc quay, bộ phận dẫn thức ăn hoặc bộ phận khác có bị hư hỏng không?

Nếu chúng bị hỏng, hãy mài nhẵn chúng bằng đá mài có dầu hoặc thay 
thế các bộ phận bị hỏng. *

Đường dẫn luồng có bị hỏng không?
Nếu đường dẫn chỉ bị hỏng, hãy làm phẳng bằng giấy nhám hoặc 
thay thế phần bị hỏng. *

0471 triệu

11 Cắt chỉ không chính xác Dao cố định hoặc dao di động có bị hỏng hoặc mòn không?
Thay dao cố định hoặc dao di động.(Cả hai chủ đề trên và dưới 

đều không được cắt xén)
*

12 Cắt chỉ không chính xác Kim có được lắp đúng cách không?
Nếu nó không chính xác, hãy lắp kim chính xác.(Chỉ trên hoặc chỉ dưới 

không được cắt)
13

Dao cố định hay dao di động có bị cùn không?
Thay dao cố định hoặc dao di động. *
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Vấn đề Nguyên nhân có thể Trang

13 Kim gãy Vật liệu có bị đẩy hoặc kéo với lực quá mạnh trong quá trình may 
không?
Kim có được lắp đúng cách không?

Nếu nó không chính xác, hãy lắp kim chính xác. 13
Kim có bị cong không, có bị gãy đầu kim, có bị tắc lỗ kim không?

Thay kim.
Định giờ kim và móc quay có chính xác không?

Điều chỉnh chiều cao của thanh kim.
Điều chỉnh khe hở giữa kim và đầu móc quay.

54 *

55 *
Thời gian kim có quá cao so với chó cho ăn không?

Làm chậm thời gian kim. 54 *

Tại ngoại

Sẽ cực kỳ nguy hiểm nếu để lại bất kỳ mảnh kim gãy nào 
dính vào vật liệu. Nếu kim bị gãy, hãy tìm kiếm tất cả các 
mảnh cho đến khi tìm thấy lại toàn bộ kim. Hơn nữa, chúng 
tôi khuyến nghị rằng thông qua các bước được thực hiện để 
xem xét các kim như vậy để tuân thủ các quy định về trách 
nhiệm sản phẩm.

0469M

14 Máy đo dầu (1) không hiển thị 
trong cửa sổ máy đo dầu.

Bình dầu có cạn không? (- [] 0 [], 
[] 3 [] thông số kỹ thuật)

Đổ đầy dầu vào thùng dầu. số 8

2195 triệu

15 Máy không hoạt động khi 
bật nguồn và nhấn lốp.

Đầu nối nguồn điện có bị ngắt 
kết nối khỏi hộp điều khiển 
không?

Chèn
một cách an toàn.

các tư nối
11

2196 triệu

16 Máy không hoạt động ở 
tốc độ cao.

Có phải cài đặt tốc độ may hoặc cài đặt tốc độ lùi không chính xác không?
Sử dụng các phím điều khiển tốc độ may để đặt tốc độ cao. 18

17 Máy móc
may vá.

dừng lại suốt trong Đã bật phím khâu cố định chưa?
Nhấn phím đường may cố định để chỉ báo tắt. 18

Điện áp nguồn quá thấp?
Kiểm tra nguồn điện. *
(Nếu dây nguồn quá dài hoặc quá nhiều thiết bị được chạy từ 
một ổ cắm duy nhất, điều này có thể gây ra sụt áp, do đó sẽ 
khiến chức năng đặt lại kích hoạt và dừng máy, ngay cả khi 
nguồn điện bình thường.)
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Vấn đề Nguyên nhân có thể Trang

18 Không có gì xuất hiện trên 
màn hình bảng điều khiển.

Đầu nối nguồn điện có bị ngắt 
kết nối khỏi hộp điều khiển 
không?

2196 triệu

Chèn
một cách an toàn.

các tư nối
11

Là
kết nối bên trong điều khiển

các hoạt động bảng điều khiển

hộp bị ngắt kết nối?
Chèn
một cách an toàn.

tư nối
10 *

3154 triệu

19 “GrEASEUP”
nhấp nháy trong
hiển thị khi bật công tắc 
nguồn.

hoặc
các

"GU"
bảng điều khiển

Màn hình này là để thông báo cho bạn rằng đã đến lúc tra dầu 
mỡ. Bôi mỡ. 43, 45 *
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14-2. Mã lỗi hiển thị
Nếu mã lỗi xuất hiện trên màn hình bảng điều khiển
1. Ghi lại mã lỗi và sau đó tắt nguồn.
2. Sau khi màn hình bảng điều khiển tắt, hãy loại bỏ nguyên nhân gây ra lỗi và sau đó bật lại 
nguồn.

2198 triệu

Các mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kiểm tra bởi kỹ thuật viên có chuyên môn. Đối với 
những mặt hàng có “**” xuất hiện trong cột “Trang”, hãy hỏi nơi mua hàng để được tư vấn.

Mã lỗi Nguyên nhân có thể Trang

Ơ 1 Điện áp nguồn có phù hợp với thông số điện 
áp của hộp điều khiển không?

Kiểm tra điện áp.(Quá áp) *

Nhãn xếp hạng điện áp

Điện áp cung cấp điện có cao bất thường không?
Kiểm tra. *

Sự cố với hộp điều khiển.
Thay thế hộp điều khiển. * *

2199 triệu

Ơ 2 Đầu nối thiết bị điện bên trong hộp điều khiển 
có bị ngắt kết nối không?

Chèn đầu nối một cách an toàn.(Quá dòng) *

3155 triệu

Ơ 3 Đầu nối bộ mã hóa bên trong hộp điều khiển có bị 
ngắt kết nối không?

Chèn đầu nối một cách an toàn.(Lỗi bộ mã hóa) 10 *

3156 triệu

Ơ 4 Đầu nối động cơ có bị ngắt kết nối khỏi hộp điều 
khiển không?

Chèn đầu nối một cách an toàn.(Khóa động cơ) 11

Máy đã bị khóa chưa?
Tắt nguồn, sau đó quay puli máy bằng tay và kiểm tra xem nó có quay dễ dàng 
không.

2202 triệu
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Mã lỗi Nguyên nhân có thể Trang

Ơ 5 Đầu nối máy bên trong hộp điều khiển có bị ngắt 
kết nối không?

Chèn đầu nối một cách an toàn.(Công tắc an toàn
vận hành)

10 *

Đầu máy có bị nghiêng ra sau không?
Đưa đầu máy trở lại vị trí bình thường. Kiểm tra 
hoạt động của công tắc an toàn. 49 *

3157 triệu

Ơ 6 Có phải đã bật nguồn trong khi lốp xe vẫn bị tụt xuống?
Đưa lốp trở lại vị trí trung tính, sau đó bật công tắc nguồn.

(Giảm điện áp) Điện áp nguồn quá thấp?
Kiểm tra điện áp nguồn. *

Ơ 7 Điều này được hiển thị khi có sự cố giao tiếp với bảng điều khiển hoạt động của CPU.

(Bảng điều khiển

liên lạc
lỗi)

Đầu nối bảng điều khiển bên trong hộp điều khiển có bị ngắt kết nối không?
Chèn đầu nối một cách an toàn. *

Sự cố với bảng điều khiển hoặc hộp điều khiển.
Thay thế bảng điều khiển hoặc hộp điều khiển. * *

3154 triệu

Ơ số 8 Điều này xuất hiện trên màn hình khi máy may hoạt động liên tục trong 3 phút trở 
lên.

Tắt công tắc nguồn rồi bật lại, sau đó vận hành máy may bình thường.(Tăng ca)

Ơ 9 Điều này được hiển thị khi động cơ trở nên nóng bất thường và bảo vệ nhiệt độ đã 
được kích hoạt.

Sau khi nhiệt độ giảm, bật lại công tắc nguồn và vận hành máy may như bình 
thường.

(Động cơ
quá nóng
bất thường) Vấn đề với động cơ.

Thay thế động cơ. * *

Ơ 10 Điều này được hiển thị khi có quá dòng trong bất kỳ đế cắm nào (cắt chỉ, lau chỉ, đảo 
ngược nhanh hoặc bộ nâng chân vịt).

Kiểm tra điện trở của các đế cắm.(Solenoid
quá dòng)

* *
Vấn đề với bảng điều khiển PC.

Thay thế hộp điều khiển. * *

Ơ 11 Đầu nối CN5 bên trong động cơ có bị ngắt kết nối không?
Chèn đầu nối một cách an toàn. *

(Vấn đề với
động cơ quá-
cảm biến sưởi ấm)

3116 triệu
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Ơ 12 Cầu chì điện từ F2 (5A) có bị nổ không?
Thay cầu chì. *

(Điện từ
lỗi cung cấp)

Vấn đề với bảng điều khiển PC.
Thay thế hộp điều khiển. * *

3702 triệu

Ơ 13 Đầu nối bộ phận gai bên trong hộp điều khiển có bị 
ngắt kết nối không?

Chèn đầu nối một cách an toàn.(Đơn vị bánh xe
lỗi)

*

Có một mạch hở trong dây nịt đầu nối lốp xe?

Thay thế bộ phận gai lốp. * *
3158 triệu

Ơ 14 Sự cố với thiết bị dò đầu
Kiểm tra xem đầu nối bộ dò đầu bên 
trong hộp điều khiển đã được lắp chắc 
chắn chưa.
Thay thế bộ dò đầu.

(Đầu dò
lỗi đơn vị) *

* *

3703 triệu

Ơ 15 Vấn đề với động cơ.
Thay thế động cơ. * *

(Vấn đề với
máy may
vận hành động cơ)

Sự cố với bo mạch PC nguồn.
Thay thế hộp điều khiển. * *

Ơ 16 Điều này được hiển thị nếu động cơ máy may khóa trong khi cắt chỉ.
Loại bỏ bất kỳ mảnh vụn chỉ nào có thể đang chặn động cơ.
Kiểm tra để đảm bảo rằng không có vấn đề gì với cơ chế cắt chỉ.

*
* *(Cắt chỉ

thời gian chờ điện từ)

Ơ 18 Điều này được hiển thị nếu dữ liệu không thể được đọc chính xác từ hoặc ghi vào phần tử bộ 
nhớ trên bo mạch PC điều khiển.

Thay thế hộp điều khiển.(Lỗi EEROM) * *

Ơ 19 Điều này được hiển thị khi hộp điều khiển trở nên nóng bất thường. (Chỉ thông số 
kỹ thuật điện áp cao ba pha)

Kiểm tra xem không có vấn đề gì với quạt làm mát. 
Nếu có vấn đề, hãy thay thế quạt làm mát.

(Hộp điều khiển
quá nóng)

* *
* *

Ơ 20 Các cài đặt trong “Phương pháp cài đặt cho đột quỵ trầm cảm tiêu chuẩn” có thể không chính xác.
Làm lại các cài đặt trong “Phương pháp cài đặt cho đột quỵ trầm cảm tiêu chuẩn”. *

(Bàn đạp côn
lỗi vị trí) Vấn đề với bộ phận gai.

Thay thế bộ phận gai lốp. * *
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Ơ 21 Đầu nối CN16 bên trong hộp điều khiển có bị ngắt 
kết nối không?

Chèn đầu nối một cách an toàn.(Lỗi nhiệt điện trở) *

3159 triệu

Err 100
(GrEASEUP)

Điều này xuất hiện trên màn hình khi máy may tiếp tục được sử dụng trong một 
khoảng thời gian nhất định sau khi thông báo “GrEASEUP” xuất hiện mà không cần 
bôi mỡ (không thực hiện quy trình đặt lại).

Bôi mỡ và sau đó thực hiện quy trình thiết lập lại. 44 *

Lỗi 101
(diP SW4)

Công tắc DIP số 4 bên trong hộp điều khiển có được đặt thành BẬT 

không?

Đặt công tắc DIP số 4 thành TẮT. *

3160 triệu

Nếu xuất hiện mã lỗi không được liệt kê ở trên hoặc nếu việc thực hiện các biện pháp khắc phục được chỉ định không giải 
quyết được vấn đề, hãy liên hệ với nơi mua hàng.
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Nếu mã lỗi được hiển thị trên bảng điều khiển
(Mã lỗi)

1. Ghi lại mã lỗi và sau đó tắt nguồn.
2. Sau khi màn hình của bảng điều khiển tắt, hãy loại bỏ nguyên nhân gây ra lỗi và sau đó bật 

lại công tắc nguồn.

3161 triệu

Các mục có dấu “*” trong cột “Trang” chỉ nên được kiểm tra bởi kỹ thuật viên có chuyên môn. Đối với 
những mặt hàng có “**” xuất hiện trong cột “Trang”, hãy hỏi nơi mua hàng để được tư vấn.

Mã lỗi Nguyên nhân có thể Trang

Nếu bạn tiếp tục sử dụng máy may trong một khoảng thời gian nhất định mà không bôi 
mỡ (và không thực hiện thao tác đặt lại) sau khi “GU” xuất hiện trên bảng điều khiển, điều 
này sẽ được hiển thị.

Bôi mỡ và sau đó thực hiện quy trình thiết lập lại.

- 0
(Bôi mỡ lên) 45 *

Công tắc DIP số 4 bên trong hộp điều khiển có được đặt thành BẬT 
không?

Đặt công tắc DIP số 4 thành TẮT. *

- 1
(Công tắc nhúng 4)

3160 triệu

1 Quá áp

2 Quá dòng

3 Lỗi bộ mã hóa

4 Khóa động cơ

5 Công tắc an toàn hoạt động

6 Giảm điện áp

7 Bảng điều khiển lỗi giao tiếp

số 8 Tăng ca

9 Động cơ quá nóng bất thường

10 Solenoid quá dòng Tham khảo các trang 62-65 để biết các mục tương ứng với 
các mã lỗi này.11 Sự cố với cảm biến quá nhiệt động cơ

12 Lỗi cung cấp điện từ

13 Lỗi đơn vị tua

14 Đầu báo lỗi đơn vị

15 Sự cố với hoạt động của động cơ máy may

16 Thời gian chờ điện từ cắt chỉ cắt chỉ

18 Lỗi EEROM

19 Hộp điều khiển quá nhiệt

20 Lỗi vị trí bàn đạp côn

21 Lỗi nhiệt điện trở

Nếu xuất hiện mã lỗi không được liệt kê ở trên hoặc nếu việc thực hiện các biện pháp khắc phục được chỉ định không giải 
quyết được vấn đề, hãy liên hệ với nơi mua hàng.
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