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THỦ CÔNG 

Dòng KM-1060BL 

KM-1060BL 
Máy khâu khóa nguồn cấp dữ liệu 

Unison tốc độ cao, 1 kim, 

KM-1060BL-7 
Máy khâu khóa nguồn cấp dữ liệu 

Unison tốc độ cao, 1 kim, có máy cắt 

chỉ tự động 

KM-1062BL 
Máy khâu khóa nguồn cấp dữ liệu 

Unison tốc độ cao, 2 kim, 

KM-1062BL-7 
Máy khâu khóa nạp Unison tốc độ 

cao, 2 kim với máy cắt chỉ tự động 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
1)ĐỂ SỬ DỤNG MÁY ĐÚNG 

CÁCH VÀ TIỆN LỢI, HÃY 
ĐỌC HƯỚNG DẪN SỬ 
DỤNG TRƯỚC KHI SỬ 
DỤNG. 

2)GIỮ HƯỚNG DẪN NÀY Ở 
NƠI AN TOÀN ĐỂ THAM 
KHẢO TRONG TƯƠNG 
LAI TRONG TRƯỜNG 



HỢP MÁY MÓC XUỐNG. 

SSUUNNSSTTAARRMMAACCHHIINNEERRYY CCOO .. ,, LLTTDD .. NMSTMÔE I- 00 50629 



1. Cảm ơn bạn đã mua sản phẩm của chúng tôi. Dựa trên kiến thức chuyên 
môn và kinh nghiệm tích lũy được trong sản xuất máy may công nghiệp, 
SUNSTAR sẽ sản xuất các loại máy may công nghiệp có chức năng đa dạng 
hơn, hiệu suất cao, hoạt động mạnh mẽ, nâng cao độ bền và thiết kế tinh 
xảo hơn để đáp ứng một số nhu cầu của người dùng. 

2. Vui lòng đọc kỹ hướng dẫn sử dụng này trước khi sử dụng máy. Đảm bảo sử 
dụng máy đúng cách để tận hưởng toàn bộ hiệu suất của nó. 

3. Các thông số kỹ thuật của máy có thể thay đổi, nhằm mục đích nâng cao hiệu suất của 

sản phẩm mà không cần thông báo trước. 

4. Sản phẩm này được thiết kế, sản xuất và bán như một máy may công nghiệp. Nó không 

nên được sử dụng cho mục đích khác ngoài mục đích công nghiệp. 
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Quy tắc an toàn cho máy móc 

 
1. Thông số kỹ thuật 

1) Máy khâu 

2) Động cơ 

3) Các thiết bị tự động hóa 
ngoại vi (tùy chọn) 

44 
 

số 8 
số 8 
số 8 
số 8 

2. Cài đặt 99 
1) __________________________________________________________________________________________ Quạt dầu 9 
2) Đầu máy 9 
3) Bộ điều 

chỉnh độ căng đai 10 
4) Nắp đai ________________________________________________________________________________________ 10 
5) Đơn vị chương trình (kiểu cắt chỉ) 10 
6) Các bộ 

phận và chức năng liên quan đến áp suất không khí (kiểu cắt chỉ) 11 
7) Cụm chân đế ống chỉ ____________________________________________________________________________ 12 
8) Đệm nâng đầu gối (loại không cắt chỉ) ____________________________________________________________ 12 
9) Kiểm tra bôi trơn ________________________________________________________________________________ 13 
10) Kiểm tra vị trí dừng của máy may (kiểu cắt chỉ) 14 
11) Nút quay lại (kiểu cắt chỉ) 15 
12) Kiểm tra 

các chức năng chuyển đổi (kiểu cắt chỉ) 16 

3. Hoạt động và chức năng của động cơ Servo 1177 
1) Hoạt động 

và điều khiển bàn đạp 17 
2) Cài đặt chiết áp 18 

4. Kiểm soát và điều chỉnh máy may 1199 
1) Chèn kim 19 
2) Chèn / tách suốt chỉ 19 
3) Chủ đề dưới 

quanh co 20 
4) Định tuyến 

luồng trên 20 
5) Điều chỉnh độ căng chỉ 21 
6) Điều chỉnh 

chiều dài đường may 23 
7) Điều chỉnh lượng nâng của chân vịt chính và phụ 24 
8) Điều chỉnh áp suất của chân vịt 24 
9) Điều chỉnh thời gian của kim và chó đưa 25 
10) Điều chỉnh 

chiều cao của chó đưa thức ăn 26 
11) Điều chỉnh 

thời gian của kim và móc 26 
12) Điều chỉnh 

khe hở của móc và dụng cụ mở 27 
13) Điều chỉnh vị 

trí của bộ phận bảo vệ kim móc 28 
14) Điều chỉnh độ cao của chân vịt phụ 28 
15) Điều chỉnh thời gian của chính·chân vịt phụ và kim 29 
16) Điều chỉnh thiết bị cắt chỉ 30 

Nội dung 



17) Điều chỉnh bộ nhả độ căng chỉ 35 
18) Điều chỉnh 

bôi trơn của móc 36 
19) Thay thế máy đo 37 

 
5. Nguyên nhân của các rắc rối và xử lý sự cố 3388 

1) Khắc phục sự cố máy may _______________________________________________________________________ 38 

6. Bản vẽ bảng 4400 
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Hướng dẫn ở đây sẽ được tuân thủ nghiêm ngặt. Nếu không, người dùng sẽ bị 
giết hoặc bị thương nặng. 

 
Hướng dẫn ở đây phải được tuân thủ, nếu không người dùng có thể bị tử vong hoặc 
thương tích nặng. 

 
Cần tuân thủ các hướng dẫn ở đây, nếu không người dùng có thể gặp phải chấn thương vật lý 
hoặc hư hỏng cơ học. 

 
Dấu này có nghĩa là một'không được' 

 
Dấu này có nghĩa là một'cần phải'vì sự an toàn 

Dấu này có nghĩa là có thể gây ra điện giật nếu không tuân thủ 
đúng hướng dẫn. 

 
 
 
 
 
 
 

 
Các nhãn an toàn trong sách hướng dẫn được phân loại thành nguy hiểm, cảnh báo và thận trọng. Không tuân theo 
các quy tắc an toàn có thể dẫn đến thương tích vật lý hoặc thiệt hại cơ học. Các nhãn và ký hiệu an toàn được định 
nghĩa như sau. 

 

 
Chủ đề của các dấu an toàn 

 
 

 

 
 

 

 
 
 
 

 
Đánh dấu chủ đề 

 

Quy tắc an toàn cho máy móc 

 
Sự nguy hiểm 

Cảnh báo 

Thận trọng 
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1-1) Di động hóa máy móc 

 

 
 

Sự nguy hiểm 

Chỉ những người có hiểu biết đầy đủ về các quy tắc an toàn mới được di 
chuyển máy. Các hướng dẫn sau đây phải được tuân thủ khi giao máy. 

Ⓐ Phải có ít nhất hai người trở lên di chuyển máy. 

ⒶTrước khi giao máy, hãy lau sạch dầu trên máy để tránh 
tai nạn. 

1-2) Cài đặt máy 
 

 

Thận trọng 

Các hư hỏng vật lý như khó khăn về chức năng hoặc sự cố có thể xảy ra tùy 

thuộc vào điều kiện lắp đặt của máy móc. Hãy chắc chắn chú ý đến các điều 

kiện sau đây. 

 
Ⓐ Tháo bao bì từ trên xuống dưới. Coi chừng đinh đóng trên hộp gỗ. ⒶCài đặt bộ 
điều khiển khí hậu và làm sạch nó thường xuyên để ngăn bụi và hơi ẩm tích tụ- 

lên từ việc làm ô nhiễm và ăn mòn máy móc. 
Ⓐ Giữ máy tránh ánh nắng trực tiếp. 

Ⓐ Giữ khoảng cách tối thiểu 50cm giữa máy ở cả hai bên và mặt sau 
và tường để đảm bảo đủ không gian sửa chữa. Ⓐ 

Nguy cơ bùng nổ 
Không vận hành máy gần khu vực có nguy cơ cháy nổ. Hạn chế chạy máy ở gần 
những nơi có nguy cơ, ví dụ như nơi xử lý một lượng lớn các sản phẩm phun khí 
dung hoặc ôxy, trừ khi có những đảm bảo cụ thể khác cho việc vận hành máy để 
tránh cháy nổ tại những nơi đó. 

ⒶNgười dùng nên lắp đèn chiếu sáng trong khu vực làm việc để máy không đi kèm 
được cung cấp cùng với bất kỳ thiết bị chiếu sáng nào do các tính năng cụ thể của 
máy. 

 
 

[Lưu ý] Chi tiết về cài đặt máy được trình bày trong Cài đặt số 2. 

 
1-3) Khắc phục sự cố 

 

 

Sự nguy hiểm 

Khi máy cần sfia chữa, chỉ có kỹ thuật viên dịch vụ được ủy quyền của chúng tôi 

mới phải xfi lý. 

ⒶTrước khi vệ sinh và sửa chữa máy, hãy tắt nguồn điện và đợi bốn 
phút để máy xả hoàn toàn. 

ⒶKhông có bộ phận nào của máy hoặc thông số kỹ thuật có thể được sửa đổi mà 
không có sự tư vấn trước với công ty của chúng tôi. Bất kỳ sửa đổi nào như vậy 
đều có thể gây rủi ro cho hoạt động an toàn 

của máy. ⒶTrong trường hợp sửa chữa, chỉ thay thế bằng các bộ phận OEM tiêu chuẩn 
từ SunStar. 
ⒶSau khi sửa chữa, lắp các nắp an toàn trở lại máy. 
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1-4) Vận hành 

máy móc 
 

 

Cảnh báo 

Dòng KM-1060BL được thiết kế để sfi dụng cho mục đích công nghiệp để may 

hàng dệt và các vật liệu tương tự khác. Nghiên cứu kỹ các hướng dẫn sau trước 

khi vận hành máy. 

 

 
ⒶĐọc kỹ hướng dẫn sử dụng và hiểu đầy đủ các hướng dẫn trước khi sử dụng. Ⓐ 

Mặc quần áo an toàn phù hợp. 
ⒶTrong khi máy đang chuyển động, hãy để tay hoặc bất kỳ bộ phận nào trên cơ thể 
bạn tránh xa 

các bộ phận chuyển động, ví dụ như kim, móc, lò xo cuốn chỉ và ròng rọc, 

v.v. ⓓKhông tháo bất kỳ hình thức nắp an toàn nào khi máy đang sử dụng. 
ⒶĐảm bảo kết nối dây nối đất (nối đất). 

ⒶTrước khi mở các hộp điện như hộp điều khiển, hãy tắt nguồn điện và 
đảm bảo công tắc nguồn ở chế độ “tắt”. 

Ⓐ Dừng máy trước khi luồn kim hoặc kiểm tra sau khi công việc may kết thúc. ⒶKhông 

bao giờ bật công tắc nguồn khi bàn đạp xuống. 
ⒶKhông sử dụng máy nếu quạt làm mát bị tắc. Làm sạch bộ lọc không khí được nhúng 
trong 

hộp điều khiển ít nhất một lần một tuần. 
➍ Giữ máy tránh xa các trường điện từ mạnh như tần số cao máy 

hàn. 

 
Luôn khởi động máy với các nắp an toàn vì các ngón tay hoặc 
bàn tay có thể bị thương hoặc đứt bởi dây đai. Tắt công tắc 
nguồn khi tiến hành kiểm tra máy thường xuyên. 

Thận trọng 

 
1-5) Thiết bị an toàn 

 

 

Cảnh báo 

 
Ⓐ Nhãn an toàn: Hướng dẫn an toàn cho các hoạt động của máy 
Ⓐ Nắp lò xo nâng lên: Một thiết bị được thiết kế để ngăn cơ thể con người tiếp 

xúc với lò xo cuốn chỉ 
Ⓐ Nắp thắt lưng: Một thiết bị nhằm tránh những rủi ro tiềm ẩn khi bị dính tay, chân 
hoặc quần áo 

bị kẹt bởi thắt lưng 
ⒶBảo vệ ngón tay: Một thiết bị được chế tạo để giữ ngón tay tránh xa kim. 

 
Ⓐ Ⓐ 

 
 
 
 
 
 
 

 
Ⓐ 

 
 
 
 

 
Ⓐ 
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1-6) Vị trí của dấu thận trọng 

 
 

 
THẬN TRỌNG 

경 고 

Không hoạt động mà 
không có thiết bị bảo 
vệ và an toàn ngón 
tay. Trước khi luồn 
chỉ, thay suốt chỉ và 
kim, vệ sinh, v.v., hãy 
tắt công tắc chính. 
손가락 보호대 와 안전 장치 
없이 작동 하지 마십 

시오.               

실, 보빈, 바늘 교환 시나 

청소 전에는 반드시 주 

전원 의 스위치 를 꺼 

주십시오. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
THẬN TRỌNG 

경 고 

Điện áp nguy hiểm sẽ gây 
ra thương tích. 
Đảm bảo đợi ít nhất 
360 giây trước khi 
mở nắp này sau khi 
tắt công tắc chính  
và  rút  dây  nguồn. 
고압 전류 에 의해 감전 

될 수 있으므로 커버 를 

열 때는 전원 을 내리고 

전원 플러그 를 뽑고 나 

서 360 초간 기다린 후 

여 십시오. 

 
“Thận trọng”được gắn trên máy để đảm bảo an toàn. Đọc hướng dẫn của“thận 

trọng”cẩn thận trước khi chạy máy. 

 
[Vị trí của dấu thận trọng] 
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1-7) Nội dung oth“ ận trọng” 

 

 
Lưu ý 

 
 
 

THẬN TRỌNG 

경 고 

Không vận hành máy mà không có thiết 
bị bảo vệ và an toàn bằng ngón tay. Tắt 
công tắc chính trước khi luồn chỉ, thay 
suốt chỉ và   kim   hoặc   làm   
sạch. 손가락 보호대 와 안전 장치 없이 

작동 하지 마 십 
시오. 
실, 보빈, 바늘 교환 시나 청소 전에는 반드시 
주전 원 의 스위치 를 꺼 주십시오. 

 
THẬN TRỌNG 

경 고 

Điện áp cao sẽ gây ra thương tích. Tắt 
nguồn, rút phích cắm và chờ ít nhất 6 
phút trước khi mở nắp này. 

고압 전류 에 의해 감전 될 수 있으므로 커버 
를 열 때는 전원 을 내리고 전원 플러그 를 
뽑 고 360 초 간 기다린 후 여 십시오. 



 

 

1 Thông số kỹ thuật 

1) Máy khâu 
Sự miêu tả KM-1060BL-7 (kiểu cắt) KM-1060BL KM -1062BL (Loại cắt) KM-1062BL 

Đơn xin Vật liệu nặng vừa đến rất nặng 

Chiều dài đường may tối 
đa 

9mm 

Khoảng cách hành trình 
của 

33,8mm 

thanh kim Lượng nâng 
của chân 

Tối đa 7 mm 

vịt Loại kim DP x 17 # 22 (# 14 ~ # 25) 
Loại móc Móc ngang 
May ngược Nút đảo ngược & cần 

gạt 
Cần gạt 
ngược 

Nút đảo ngược & cần 
gạt 

Cần gạt ngược 

Thiết bị cho ăn Tổng lượng thức ăn (kim, chó dẫn thức ăn, chân vịt nạp liệu phía 
trên) 

Bôi trơn Cung cấp dầu tự động 

Thông số kỹ thuật của 
giường 

568 x 178 mm (không gian làm việc 300 mm) 

Nguồn cấp 1 pha 
110/220 V 
3 pha 220V 

1 pha 110 / 
220V 
3 pha 220V / 
380V 

1 pha 110V / 220V 
3 pha 220V 

1 pha 110 / 
220V 
3 pha 220V / 
380V 

Tốc độ may 
Sự miêu tả Lượng nâng của chân vịt chính và phụ Tốc độ may 

1 1,0 mm ~ 2,4 mm 3500spm 
2 2,5mm∼3,9mm 3000spm 
3 4.0mm∼4,7mm 2500spm 
4 4,8mm∼7,0mm 2000spm 

Ghi chú) 
 

 
2) Động cơ 

A. Thông số kỹ thuật của động cơ Servo 

Người mẫu Vôn Watt Hertz 

S3M55-1B Một pha 110V 550 W 50/60 Hz 
S3M55-2B Một pha 220V 550 W 50/60 Hz 
S3M55-3B Ba pha 220V 550 W 50/60 Hz 

B. Thông số kỹ thuật của động cơ ly hợp 

Người mẫu Vôn Watt Hertz 

HEC-1706 (SinglePhase) 110V / 220V 400W 50 / 60Hz 
HEC-1705 (TriplePhase) 220V / 380V 400W 50 / 60Hz 

3) Các thiết bị tự động hóa ngoại vi (tùy chọn) 
 

Tên  
Người mẫu 

 
Sfi dụng 

Đơn xin 

 
Quầy sản xuất 

 
SCOUN-1 

Một thiết bị đếm cho biết số lượng đã hoàn 
thành trên bảng đơn vị chương trình, bao 
gồm số lượng cộng, trừ, hiệu chỉnh hoặc số 
lượng còn lại cùng với các tỷ lệ hiệu suất 
khác. 

 
 

PU loại cơ 
bản 

1. Tốc độ may tự động thay đổi theo giá trị mặc định của lượng nâng của chân vịt chính và phụ (kiểu cắt) 
2. Khi sử dụng chiều dài đường may hơn 6mm, hãy đặt tốc độ may dưới 2.000 spm trong hộp đơn vị chương trình. 
3. Vì điều khiển tốc độ tự động không khả dụng cho các loại không cắt, nên tốc độ may phải được điều khiển bằng tay ở giá trị hiển thị trong bảng trên. 

Khi sử dụng chiều dài đường may dài hơn 6mm, hãy đảm bảo đặt tốc độ may dưới 2.000 spm để tránh hư hỏng cơ học. 
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Cảm biến cạnh vật liệu 

 
SEDG-
1 
SEDG-
2 

Một thiết bị cảm nhận mép hoặc độ dày của 
vật liệu may để dừng máy mà không cần đạp 
bằng tay. Có hai loại: SEDG-1 cho loại cảm 
biến cạnh và SEDG-2 cho loại cảm biến độ 
dày. 

 

 
PU loại cơ 
bản 

 

 
Bàn đạp đứng 

 
SPDL-

1 
SPDL-

2 

Một thiết bị cần thiết khi chỉ một người vận 
hành một số máy may. Bàn đạp để tăng tốc, 
cắt chỉ, chân vịt và tăng dần được chế tạo 
riêng biệt. Có hai loại, SPDL-1 và EDPL1 cho 
loại tốc độ cố định và SPDL-2 và EDPL-2 cho 
loại tốc độ điều chỉnh có sẵn. 

 
 

Loại cơ bản 

PU / Loại 

tùy chọn PU 

số 8· NS  : Động cơ Servo · E  : Động cơ 470 
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 Cảnh báo 

▶ Máy phải được lắp đặt bởi một kỹ thuật viên đã qua đào tạo. 

 
▶ Bất kỳ hệ thống dây điện nào phải được thực hiện bởi kỹ thuật viên hoặc đại lý có chuyên 
môn. 

▶ Máy nặng hơn 52 kg. Do đó, nên có hai người trở lên tiến hành cài đặt. 

▶ Chỉ cắm vào sau khi cài đặt xong. Nếu người điều khiển đạp nhầm bàn đạp với phích 
cắm, máy sẽ tự động khởi động và có thể gây thương tích. 

▶ Nối dây nối đất (đất). Kết nối không ổn định có thể dẫn đến điện giật hoặc sự cố. 

▶ Đặt nắp đai lên trên máy 

▶ Sử dụng cả hai tay khi bẻ cong máy về phía sau hoặc đưa máy về vị trí bình thường. 
Chỉ sử dụng một tay có thể dẫn đến chấn thương cơ thể do trọng lượng của máy. 

 
1) Quạt dầu 

Sửa khay dầu① và thùng dầu➁ từ hộp phụ kiện lên 
quạt dầu③ như trong Hình 1, sau đó cố định quạt 
dầu dưới bàn➃bằng cách sử dụng sáu móng tay. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

[Hình 1] 
2) Đầu máy 

Đóng đinh đệm cao su➁ lên cao su bản lề① và bốn 
cạnh, sau đó lắp bản lề đầu③ trong máy khâu với 
đầu được lắp vào giường. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

2 Cài đặt 

① 

➁ 

③ 
➃

 

③ 

① 

③ 

➁ ➁ 
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[Hình 2] 
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3) Bộ điều chỉnh độ căng đai 

Sau khi lắp đặt động cơ③, chùng cả hai đai ốc cố 
định① và➁ vừa đủ để cung cấp độ căng thích hợp 
cho dây đai➃. Vặn chặt các đai ốc cố định①và➁liên 
tiếp. 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

4) Nắp đai 
A.  Chèn rãnh đầu của vít đỡ nắp đai➁ vào các rãnh 

dưới của nắp đai“MỘT”①. Cố định nắp đai vào 
thân máy và nắp trên bằng hai vít cố định nắp 
đai③. 

[ Hình 3 ] 
 

 

B. Sau khi đặt nắp đai“NS”➁ vào nắp thắt lưng“MỘT” 
①, cố định nó vào thân máy bằng cách sử dụng ba đai 
che 
vít cố định. 

 

  
[Hình 4] [Hình 5] 

 
5) Đơn vị chương trình (kiểu cắt chỉ) 

A. Sử dụng bốn vít cố định③ để gắn giá đỡ➁ vào 
đơn vị chương trình①. 

B.  Gắn chặt giá đỡ➁ lên thân máy, sử dụng hai vít cố 
định➃và máy giặt➄. 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

[Hình 6] 

 
 

③ 
 

 
① 

 

➁ 

 
➁ 

 

 

① 

① 

➃ 

➄ 
③ 

➁ 

➃ 

① 
③ 

➁ 
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➁ 
 
 
 

 
 

 

① 

 
 

 Thận trọng 

▶ Khi cần điều chỉnh máy khi bật nguồn hoặc có không khí vào, hãy hết sức thận trọng 
để đảm bảo an toàn. 

 
▶ Đặt áp suất không khí ở 0,5 Mpa. 

6) Các bộ phận và chức năng liên quan đến áp suất không khí (kiểu cắt chỉ) 

A. Cài đặt 

a)Sử dụng vít để cố định bộ khí nén①vào phía dưới của bảng như được minh họa trong Hình. 
b) Kết nối năm ống khí nén từ phải sang trái như trong Hình. Buộc ống với các dây dẫn khác bằng kẹp dây➁. 

 

[Hình 7] 
 

Nhãn hiệu Hình trụ Hàm số 
 

S1P Trụ chuyển đổi của 
lượng nâng của chân vịt 

Chuyển đổi lượng nâng của chân vịt chính và 
phụ thành tối đa 7 mm ngay lập tức 

S2P Xi lanh may ngược Xi lanh Thực hiện may ngược 
S3L 
S3R nâng chân vịt tự động Nâng chân vịt lên cao đến 16 mm so với bề 

mặt của tấm kim 

 
S5S 

 
 
 

Hình trụ chuyển đổi cho chiều dài 
đường may 

Thực hiện may theo cài đặt của mặt số chiều 
dài đường may dưới khi hình trụ cụ thể này 
bắt đầu chạy giữa hai mặt số chiều dài đường 
may của máy 
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[Thận trọng] 

Lấy miếng đệm nâng đầu gối ra (đít´ý) trước khi 
đẩy máy về phía sau. 

 
 

 
B. Điều chỉnh áp suất khí nén 

một. Điều chỉnh áp suất bằng cách kéo núm➁ từ 
bộ lọc khí nén①. 

NS. Kiểm soát áp suất khí nén ở 0,49 MPa (5kgf / cm2) 

và đặt núm➁trở lại vị trí ban đầu. . 
 
 
 
 
 
 
 

[Hình 8] 
 
 
 
 
 

7) Cụm chân đế ống chỉ 
Giữ chặt cụm giá đỡ ống chỉ① lên bàn bằng máy 
giặt➁và hạt③phía bên phải. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

[Hình 9] 
 
 
 
 
 

8) Đệm nâng đầu gối (loại không cắt chỉ) 

A. Đặt ổ cắm① của miếng đệm nâng đầu gối 
(đít´ý) từ hộp phụ kiện vào trục nâng đầu gối➁. 

B. Nới lỏng bu lông③ để đặt một vị trí thoải mái để 
nâng đầu gối và sau đó siết chặt lại. 

 
 
 
 

[Hình 10] 

➁ 
 
 

 
① 

① 
③ 

➁ 

➁ 

③ 

 
① 



[Hình 12] 
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 Thận trọng 

▶ Chỉ cắm điện sau khi cấp dầu xong. Nếu người điều khiển đạp nhầm bàn đạp với 
cắm vào, máy sẽ tự động khởi động và có thể gây ra thương tích nặng. 

 

▶ Khi xử lý chất bôi trơn, hãy đeo kính hoặc găng tay bảo vệ để tránh tiếp xúc với mắt hoặc 
làn da. Nếu không thì có thể bị viêm. Không bao giờ uống chất bôi trơn vì chúng có thể 
gây nôn mửa hoặc tiêu chảy. Giữ nó ra khỏi tầm với của trẻ em 

▶ Chỉ vận hành máy sau khi thêm dầu khi máy đang được sử dụng lần đầu tiên hoặc 
đã không được sử dụng trong một thời gian dài. 

 
9) Kiểm tra bôi trơn 

A. Phần giường 
Nới lỏng vít nắp dầu① để đổ đầy bình dầu vào 
đường đo③ của máy đo dầu➁. Sau đó, vặn chặt 
vít① 

chắc chắn. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
B. Bản mặt 

Tháo mặt cắt bằng cách tháo hai vít cố định của 
mặt cắt và thêm dầu máy may vào vị trí mũi tên. 
Lắp ráp lại các khía cạnh sau đó. 

[Hình 11] 

 
 
 
 
 

 
① 

 

➁ 

③"CAO" 

"THẤP" 
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C. Phần móc 

Mở tấm trượt (bên phải)① để thêm dầu máy may 
vào vị trí có mũi tên. Đóng tấm trượt① 

sau khi tra dầu. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

[Hình 13] 
 
 

D. Kiểm tra cửa sổ dầu 

Sau khi tra dầu vào từng bộ phận ma sát, bật 

công tắc chính và vận hành máy ở tốc độ thấp 

trong năm phút để kiểm tra lưu lượng dầu trong 

ống dẫn dầu đi qua cửa sổ dầu. Có thể kiểm tra 

lưu lượng dầu sau khoảng một phút vận hành 
máy. Để đảm bảo máy được duy trì trong tình 

trạng tuyệt vời, hãy chạy máy tại 

2.000 spm / phút trong 4 ~ 5 ngày đầu tiên và ở 

tốc độ bình thường sau đó. 

 
 
 
 
 
 

 
[Hình 14] 

 
 

10) Kiểm tra vị trí dừng của máy may (kiểu cắt chỉ) 

Kiểm tra vị trí dừng của máy sau khi di chuyển kim 
lên và xuống bằng cách nhấn nút đảo ngược①. Xem 
nếu dấu hiệu “NS”được hiển thị trên cửa sổ➁ của nắp 
đai khi kim dừng ở vị trí hướng lên. Nếu không, hãy 
điều chỉnh vị trí của giá đỡ từ tính được gắn trong 
ròng rọc, vì chức năng cắt có thể bị ảnh hưởng xấu 
khi vị trí không phù hợp. 

 
 
 

 
➁ 

 
 
 
 
 
 
 

 
① 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
① 



[Hình 12] 

15 

 

 

 
 
 
 

 
[Hình 15] 
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A. Kiểm tra vị trí dừng lên của thanh kim 

Vị trí lên-dừng của thanh kim là nơi cần gạt lên① 

dừng 2mm so với vị trí cao nhất của nó. Để điều 
chỉnh, hãy di chuyển ngăn chứa từ tính➁ được 
xây dựng trong một chạm khắc 
Kí hiệu NU của ròng rọc sang trái và phải. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

[Hình 16] 
 
 

 
B. Kiểm tra vị trí dừng xuống của thanh kim 

Vị trí dừng xuống của thanh kim là nơi có dấu 
khắc①của thanh kim trùng với đầu của khung 
thanh kim.➁. Nếu vị trí không phù hợp, hãy di 
chuyển ngăn chứa từ tính③ được xây dựng 
trong một ký hiệu ND chạm khắc của ròng rọc ở 
bên trái và bên phải để điều chỉnh. 

 
 
 
 
 
 
 

[Hình 17] 
 

 
11) Nút quay lại (kiểu cắt chỉ) 

Nhấn nút quay lại hoặc nút đảo ngược① trong quá 
trình may tiến sẽ bắt đầu may ngược ngay lập tức. 
Khi bạn dừng máy và khởi động lại bằng cách đạp 
xuống bàn đạp có nút đảo ngược①đã được ấn 
xuống, bạn có thể thực hiện may ngược lại từ đầu. 
Khi máy ở trạng thái“dừng lại”, bạn có thể thay đổi 
vị trí lên xuống của thanh kim bằng cách nhấn nút 
đảo ngược. Nhấn nhẹ nút một lần sẽ dừng thanh 
kim ở vị 
trí cao. Nhấn nút đảo ngược① hai lần trong vòng 
chưa đầy một giây sẽ dừng thanh kim ở vị trí thấp. 

 

 
③ 

 
 
 

 
➁ ① 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
① 

① 
2mm 

 

 
➁ 



[Hình 12] 
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Nói tóm lại, nút này cung cấp hai chức năng: một để 
may ngược và một để chuyển đổi vị trí dọc của kim. 
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12) Kiểm tra các chức năng chuyển đổi (kiểu cắt chỉ) 

① : Công tắc chuyển đổi cho mức nâng chân vịt 
- Khi bạn nhấn công tắc này, đèn sẽ sáng. 
Lượng nâng của chân vịt sẽ tự động thay 
đổi đến tối đa 7 mm bất kể dữ liệu thiết 
lập ở mặt số của nắp trên là gì. Khi bạn 
nhấn lại công tắc, đèn sẽ tắt và máy may 
sẽ chạy ở giá trị cài đặt như được hiển thị 
trong mặt đồng hồ phía trên. :Công tắc 

➁ chọn back tack (B / T) tự động 
- Công tắc này được thiết kế để chọn Chèn 

/ Xóa khi 
bắt đầu và kết thúc may B / T. 

③  : Chuyển để dừng thanh kim ở vị trí cao 
- được thiết kế để nâng thanh kim lên vị 

trí cao nhất bất kể vị trí dừng của máy may 
➃  : Công tắc chuyển đổi cho chiều dài 
đường may 

- Khi bật công tắc này, máy sẽ chạy ở giá trị 
cài đặt của mặt số phía dưới và khi tắt, 
máy sẽ hoạt động ở giá trị cài đặt của 
mặt số phía trên. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
[ Hình 19] 

 
 
 
 

 
① ➁ ③ ➃ 



17 

 

 ※Để biết thêm thông tin chi tiết về hoạt động và chức năng của động cơ Servo, vui lòng tham khảo tài liệu hướng dẫn sử dụng 

động cơ Fortuna Ac Servo Series III do SunStar cung cấp. 

 

 

1) Hoạt động và điều khiển bàn đạp 

A. Nới lỏng đai ốc cố định➁ và vặn vít điều chỉnh áp 
suất① theo chiều kim đồng hồ như trong Hình 
20. Máy sẽ bắt đầu chạy ở bước lùi 1. Bàn đạp sẽ 
trở nên nặng hơn khi chân vịt tự động được nâng 
lên. Tương tự như vậy, bàn đạp sẽ trở nên nhẹ 
hơn khi trục vít được chuyển theo vị trí ngược 
chiều kim đồng hồ. Sau khi điều chỉnh trọng 
lượng của bàn đạp, hãy siết chặt đai ốc cố định➁. 

B. Vặn đai ốc cố định➃ và vặn vít điều chỉnh áp 
suất③ theo chiều kim đồng hồ, sau đó máy sẽ 
bắt đầu chạy ở bước lùi 2. Bàn đạp sẽ trở nên 
nặng hơn khi thiết bị cắt bắt đầu hoạt động và 
nhẹ hơn khi vặn vít ngược chiều kim đồng hồ. 

C. Khi điều chỉnh áp lực bàn đạp trong khi may về 
phía trước, hãy cố định lò xo căng➄ lên rãnh bên 
trái để giảm áp suất và lên rãnh bên phải để 
tăng áp suất. 

 

D. Hoạt động của bàn đạp 

Bạn có thể thực hiện các chức năng khác nhau với 

máy may bằng cách di chuyển bàn đạp (chân đế) 

về phía trước và 

lùi lại như minh họa bên dưới. 

 
 
 

[ Hình 20] 

 
 
 
 
 
 

 
Hàm số Vị trí bàn đạp Hoạt động Peal Vận hành máy may 

Tốc độ thấp 

hoạt động 

 
 Khi nhấn bàn đạp xuống ở bước 

tiến 1 
Máy quay với tốc độ thấp 

Tốc độ cao 
hoạt động 

 Khi bàn đạp được nhấn 
xuống mức tối đa ở vị trí 
phía trước 

Máy quay với tốc độ cao 

Vị trí trung 
lập 

 
Khi bàn đạp không được nhấn 

xuống 
(Vị trí ban đầu) 

Máy dừng 

Nâng chân vịt 
 Khi nhấn bàn đạp xuống 

ở bước lùi 1 
 

Chân vịt được nâng lên 

Thao tác cắt 
tỉa 

 Khi nhấn bàn đạp xuống 
ở bước lùi 2 

Thiết bị cắt bắt đầu chạy 
và cắt chỉ 

 

 

3 Hoạt động và chức năng của Servomotor 

Nới lỏng 
vặn nếu 
cảm giác đạp 
nặng nề 
công việc cắt tỉa. 

Mở khóa 
vặn nếu 
cảm giác đạp 
nặng nề 
chạy 
chân vịt. 

① ➁ 

③ 

➃ ➄ 

Mạnh 
Tiêu chuẩn 

 
Yếu đuối 

Kết nối 
mùa xuân đến 
phía sau cuối 

rãnh của 
ba kiểm soát 
đòn bẩy nếu 
cảm giác đạp 
nặng nề 
phía trước 

may vá. 
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2) Cài đặt chiết áp 

 
 

Làm thế nào để thiết lập 
 

 
 
 

Sự 
liên 
tiếp 

 
 

Làm thế nào để hoạt động 

 
Màn hình hiển thị Chi tiết 

1  
Bật nguồn điện lên 

 

 

 
Màn hình ban đầu may 

2 nhấn  nút, sau đó nhấn  nút trong khi 
giữ 

 nút để thay đổi màn hình 

 

 

 
Màn hình ban đầu cho nhóm 
tham số A 

3 nhấn và  nút để chuyển đến tham số 27 
 

 

 
Màn hình thiết lập P1 cho nhóm 
A mục 27 

4 Xoay nút xoay để điều chỉnh lượng nâng 
chân vịt và đặt nó ở mức 2,5 (mm) 

 

 

Khi quay số, giá trị sẽ được hiển 
thị trên 

5 Đặt ở mức 2,5 (mm) và nhấn nút thacyái nút. 
Màn hình sẽ 

đổi tự động với âm thanh còi 

 
 

Màn hình cài đặt P2 cho mục 
Nhóm A 27 

6  
Xoay mặt số lần nữa để đặt ở 4,0 (mm)  

Khi quay số, giá trị sẽ xuất 
hiện trên 

7 Đặt ở 4.0 (mm) và nhấn   cái nút. Màn 
hình sẽ 
tự động thay đổi bằng âm thanh buzzer 

 
 

Màn hình cài đặt P3 cho mục 
nhóm A 27 

số 8Xoay mặt số một lần nữa để đặt ở mức 4,8 
(mm) 

 

 

Khi quay số, giá trị sẽ được hiển 
thị trên 

9 Đặt ở 4,8 (mm) và nhấn  nút để thay đổi 
màn hình 
với âm thanh còi 

 
Cài đặt hoàn tất 

10 Sau khi cài đặt xong, hãy đẩy màn  nút 
để quay lại 
hình ban đầu 

 
 

Màn hình ban đầu may 

 

▶ Khi đặt từng bước P1, P2 và P3, hãy nhớ 

nhấn 

để lưu giá trị đặt. Nếu không, giá trị đã đặt sẽ không được lưu. 

▶ Các ▶▶ ký hiệu từ màn hình 3 đến 8 trong bảng trên có thể thay đổi ở một số mức độ tùy thuộc vào vị trí của chiết 
áp được lắp đặt. 
▶ Nếu bạn tắt nguồn trước khi hoàn thành bước 9, bạn sẽ phải bắt đầu lại từ đầu. 
▶ Giá trị đặt của chiết áp sẽ bị xóa nếu bạn khởi tạo. Chỉ khởi tạo khi cần thiết. Hãy nhớ rằng bạn phải đặt lại chiết áp 

sau khi khởi tạo. 
▶ Nếu đầu nối chiết áp không được liên kết hoặc cáp bị cắt, OV sẽ được hiển thị trên màn hình. 
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Mối liên quan giữa lượng nâng chân vịt và tốc độ tối đa của máy may 

 

Lượng nâng chân vịt Tốc độ tối đa của máy may 

1,0 - 2,5 mm 3500 spm 

2,5 - 4,0 mm 3000 spm 

4,0 - 4,8 mm 2500 spm 

4,8 - 7,0 mm 2000 spm (có thể điều chỉnh từ nhóm A mục 20) 





[Hình 23] 
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 Thận trọng 

▶ Luôn tắt nguồn khi lắp kim. Nếu người điều khiển đạp nhầm vào bàn đạp khi đang bật 
nguồn, máy sẽ tự động khởi động và có thể dẫn đến thương tích. 

 
▶ Khi sử dụng động cơ ly hợp, hãy lưu ý rằng động cơ sẽ tiếp tục quay trong một 

thời gian ngay cả khi đã ngắt nguồn điện do quán tính. Chỉ bắt đầu làm việc trên 
máy may sau khi động cơ đã dừng hoàn toàn. 

1) Chèn kim 
Có rãnh kim① quay mặt sang trái như thể hiện 
trong [Hình 21], đưa đầu kim vào đầu trên của lỗ 
nút➁ 

và siết chặt kim bằng vít kẹp③. 

 
 

 

[Hình 21] 

 
2) Chèn / tách suốt chỉ 

A. Cách tách 
Giữ kim ở vị trí cao nhất. Nhấn nút chặn tấm 
trượt, mở tấm trượt và giữ giá đỡ hộp suốt chỉ 

➁của móc① lấy suốt chỉ ra③. 

 
 
 

 

[Hình 22] 

B. Cách chèn 
IIchèn suốt chỉ có cuộn chỉ① vào hộp suốt chỉ➁. 
Kéo chỉ dưới ra bằng cách thả nó qua đường dẫn 
chỉ Ⓐ và đáy của tấm lò xo căng trục③. 

Để ren dưới treo khoảng 50 mm. Đặt lại suốt chỉ 
bằng cách tham khảo Cách tách, bắt đầu từ đầu 
đến cuối. 

4 Kiểm soát và điều chỉnh máy may 

➁ 

① 
③ 

 ➁ 

③ Ⓐ 

① 

① 

➁ 

③ 

[1060BL] [1062BL] 
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3) Chủ đề dưới quanh co 

A. Làm thế nào để cuộn dây dưới 
a) Xoay chỉ từ mặt sau của lực căng 

tấm điều chỉnh➁ đến phía trước qua lỗ①. 

b)  Đưa chỉ về phía suốt chỉ③ và cuộn nó 5 ~ 6 lần 
theo chiều kim đồng hồ, bắt đầu từ dưới lên. 

c) Đẩy cần➃ để làm ròng rọc➄ chạm vào đai chữ 
V và khởi động máy 

d)  Khi chỉ dưới được cuộn hoàn toàn trên suốt 
chỉ, ròng rọc➄ sẽ tự động tách khỏi V-belt. 

 

e)  Số lượng thích hợp của cuộn chỉ dưới là 
khoảng 80%. 

B. Điều chỉnh quanh co cho luồng dưới 

a) Nếu ren dưới cuộn không đều, hãy nới lỏng vít⑥ để di chuyển nó sang trái và 
phải. Thắt chặt nó trở lại sau khi điều chỉnh. 

[Hình 24] 

b) Có thể điều chỉnh số lượng cuộn dây của chỉ dưới bằng cách xoay vít điều chỉnh➆. Di chuyển vít theo chiều 

kim đồng hồ để có số lượng nhiều hơn và ngược chiều kim đồng hồ đối với số lượng ít hơn. 
c) Để điều chỉnh độ căng của chỉ dưới được quấn trên suốt, hãy xoay đai ốcⒶtheo chiều kim đồng hồ để tăng 

lực căng và ngược chiều kim đồng hồ để giảm lực căng. 

 Thận trọng 

▶ Tắt công tắc nguồn khi định tuyến luồng trên. Nếu người điều khiển nhấn nhầm vào 
bàn đạp khi đang bật, máy sẽ tự động khởi động và có thể gây ra thương tích. 

 
▶ Khi sử dụng động cơ ly hợp, hãy lưu ý rằng động cơ sẽ tiếp tục quay trong một thời gian 

sau khi nguồn điện được ngắt. Chỉ bắt đầu làm việc trên máy may sau khi động cơ dừng 
hoàn toàn. 

4) Định tuyến luồng trên 
Sau khi đặt cần nâng ở vị trí cao nhất của nó, hãy treo chỉ trên như thể hiện trong hình. 
- Để may ban đầu, độ dài thích hợp của đuôi chỉ trên tính từ lỗ kim là khoảng 50 mm. 

 
1060BL 1062BL   

  

[Hình 25] 

➁ 

➄ 
Ⓐ 

① 

⑥ 

③ 

➆ 

➃ 



[Hình 28] 
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 Thận trọng 

▶ Tắt nguồn khi điều chỉnh độ căng chỉ dưới. Nếu người vận hành đạp nhầm bàn đạp khi 
đang bật, máy sẽ tự động khởi động và có thể gây thương tích. 

 
▶ Khi sử dụng động cơ ly hợp, hãy lưu ý rằng động cơ sẽ tiếp tục quay trong một thời 

gian sau khi nguồn điện được ngắt. Chỉ bắt đầu hoạt động sau khi động cơ dừng hoàn 
toàn. 

 
5) Điều chỉnh độ căng chỉ 

A. Điều chỉnh lực căng của ren dưới 
Nếu bạn vặn vít➁trên đĩa lò xo①được gắn trong 
móc theo chiều kim đồng hồ, độ căng của chỉ 
dưới sẽ trở nên mạnh hơn và khi quay theo 
chiều ngược chiều kim đồng hồ, sẽ yếu hơn. 

 
 
 
 

 
[Hình 26] 

 

 
B. Điều chỉnh lực căng của ren trên 

một. Điều chỉnh lực căng của thiết bị điều 

chỉnh chỉ (đối với loại 1060 BL) 

Như thể hiện trong [Hình 27], lực căng sẽ trở nên nặng hơn 
khi đai ốc điều chỉnh độ căng① của thiết bị 
điều chỉnh chỉ được quay theo chiều kim đồng 
hồ và nhẹ hơn khi quay ngược chiều kim đồng 
hồ. 

 

 
[Hình 27] 

 
 
 
 

 
NS. Điều chỉnh lực căng của thiết bị điều 

chỉnh chỉ (đối với loại 1062 BL) 

Như được chỉ ra trong [Hình 28], lực căng của chỉ 
trái sẽ trở nên mạnh hơn khi đai ốc điều chỉnh độ 
căng① của thiết bị điều chỉnh chỉ được quay theo 

① 
➁ mạnh 

Yếu đuối 

 
 

① 
Yếu đuối 

 
 

 

Mạnh 

➁ 

① 
Mạnh 

Yếu đuối 
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chiều kim đồng hồ và yếu hơn khi quay ngược 
chiều kim đồng hồ. Nếu bạn xoay đai ốc căng 
thẳng➁ theo chiều kim đồng hồ, lực căng của chỉ 
bên phải sẽ trở nên 

mạnh hơn và yếu hơn khi quay ngược chiều kim đồng hồ. 



[Hình 28] 
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③ 

 ① 
➁

 

 
 
 
 
 
 

③ 

③ 

Yếu đuối 

Mạnh 
➁ ① 

 

➃ 

③ 

➄ 

 
 
 

 
c)  Điều chỉnh lò xo cần nâng Nếu bạn nới lỏng vít kẹp nút① và vặn nút lò xo đòn bẩy nâng lên➁ ngược 

chiều kim đồng hồ như trong [Hình 29], phạm vi di chuyển của lò xo đòn bẩy③sẽ trở nên lớn hơn, và khi quay 
theo chiều kim đồng hồ, sẽ nhỏ hơn. 

 
※Phạm vi di chuyển tiêu chuẩn của lò xo cần nâng là 5 ~ 10 mm. 

 

[Hình 29] 
 
 
 
 
 

 
d) Điều chỉnh lực căng của lò xo cần nâng 

Nếu bạn tháo đai ốc① trong trục thiết bị điều chỉnh ren và quay theo chiều kim đồng hồ tại rãnh mặt của trục thiết bị 
điều chỉnh ren➁sử dụng tuốc nơ vít, độ căng của lò xo đòn bẩy③sẽ trở nên mạnh hơn và yếu hơn khi quay ngược 
chiều kim đồng hồ. 

e)Điều chỉnh thời gian của lò xo cần nâng Nếu bạn nới lỏng vít chặn➃và di chuyển tấm dẫn hướng➄của lò xo cần 
nâng theo chiều kim đồng hồ, thời gian hoạt động của lò xo cần nâng③sẽ trở nên nhanh hơn và chậm hơn 
khi quay ngược chiều kim đồng hồ. 

 
※ Thời gian hoạt động tiêu chuẩn của lò xo cần nâng là khi vít nút➃đến vị trí ở trung tâm của tấm dẫn hướng➄. 

 

 

[Hình 30] [Hình 31] 
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▶ Giá trị được đặt trên mặt số chiều dài đường may➁ luôn phải nhỏ hơn mặt số①. Tuy nhiên, nếu 
bạn buộc xoay mặt số để đặt giá trị của mặt số➁ lớn hơn so với quay số①, máy có thể bị hỏng 
nặng. 

▶ Chức năng của mặt số chiều dài đường may➁ chỉ có sẵn cho các loại máy cắt tỉa. Khâu quay số chiều dài① 
được cài đặt cho các loại không cắt tỉa. 

 Thận trọng 

 

f) Điều chỉnh lực căng của thiết bị điều chỉnh chỉ 

phụ (đối với 1060 BL) 

Nếu bạn xoay đai ốc điều chỉnh① của thiết bị điều 
chỉnh chỉ 
phụ như được hiển thị trong [Hình 32] theo chiều kim 

đồng hồ, kim sẽ có một chỉ dài ngắn hơn còn lại sau 

khi cắt và chỉ còn lại một chỉ dài hơn khi quay ngược 

chiều kim đồng hồ. 50 ~ 60 mm là chiều dài thích hợp 

nhất của đuôi chỉ trên còn lại trong kim sau khi cắt. 

 
 
 
 
 
 
 
 

[Hình 32] 

 

g)Điều chỉnh lực căng của thiết bị điều chỉnh ren 

phụ (đối với 1062 BL) 
Như được minh họa trong [Hình 33], bạn có thể điều 
chỉnh 
độ dài còn lại của chỉ trên trong kim sau khi cắt 

bằng cách điều khiển đai ốc điều chỉnh của thiết bị 
điều chỉnh chỉ phụ 

 
(trái①, đúng ➁) 

 
 
 
 

 

[Hình 33] 

 
6) Điều chỉnh chiều dài đường may 

Điều chỉnh quay số① và ➁ được thiết kế để kiểm soát 
chiều dài đường may có thể được thiết lập với hai 
chiều dài khác nhau và thay đổi chiều dài mũi may bất 
cứ khi nào chuyển đổi③ được nhấn xuống. Sau khi 
nhấn công tắc xuống 
③ để bật công tắc, máy may sẽ thực hiện may ở độ dài 
đường may như đã thiết lập trên quay số➁. Khi nhấn 
công tắc xuống 
③một lần nữa để tắt công tắc, máy sẽ bắt đầu may ở 
độ dài đường may như đã thiết lập trên quay số①. Đặt 
chiều dài đường may mong muốn thành một dấu 
khắc➃. 

 
 
 
 
 
 
 

 

[Hình 34] 
 
 

 

 
① 

Yếu đuối 

Mạnh 

① 

➁ 

Yếu đuối 

Mạnh 

 
 

 
➃ 

③ 

① 

➃ 

➁ 
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③ 

➃ 
 

 

➄ 

 
➁ 

 

① 
 
 
 

 
Hoạt động ở giá trị cài đặt của quay số 

 
① 

 

Mạnh 
 

Yếu đuối 

 
 

 
7) Điều chỉnh lượng nâng của chân vịt chính và phụ 

Mức nâng của chân vịt chính① và chân vịt phụ➁ có thể được điều chỉnh từ 1 đến 7 mm bằng nút xoay trên nắp③. 

Nếu bạn xoay nút xoay trên nắp ③ xung quanh một dấu hiệu chạm khắc➃ sao cho hình trên mặt số đối diện với ký 
hiệu được chạm khắc, chân vịt chính① và chân vịt phụ➁sẽ bắt đầu một chuyển động vượt qua lẫn nhau nhiều như 
con số thiết lập chỉ ra. Chỉ dành cho các kiểu cắt tỉa, khi đèn bật sáng bằng cách nhấn công tắc➄ trên cánh tay, 
chuyển động giao nhau sẽ thay đổi đến giá trị lớn nhất là 7 mm bất kể giá trị cài đặt được chỉ ra trên mặt số③. Khi 
đèn tắt bằng cách nhấn mạnh công tắc, chuyển động sẽ tự động thay đổi theo thiết lập 
giá trị trên mặt số. . 

 
[Hình 35] [Hình 36] 

 
 

 
8) Điều chỉnh áp suất của chân vịt 

Nếu bạn quay số①ở phần trên của tấm ốp mặt theo chiều kim đồng hồ, áp lực của chân vịt phụ sẽ tăng và giảm nếu 
quay ngược chiều kim đồng hồ. 

[Hình 37] 
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 Thận trọng 

▶ Sau khi tháo rời và điều chỉnh thiết bị an toàn, hãy luôn đặt nó trở lại vị trí ban đầu và 
kiểm tra xem nó có hoạt động như dự kiến hay không. 

▶ Sử dụng cả hai tay khi đẩy máy về phía sau hoặc đưa máy về vị trí ban đầu. Do trọng 
lượng của máy, tay bạn có thể bị kẹt vào máy nếu trượt chân. 

▶ Khi điều chỉnh máy với công tắc đang bật, hãy hết sức thận trọng. 

▶ Chỉ các kỹ sư được đào tạo mới phải thực hiện xử lý sự cố hoặc kiểm tra máy. 

▶ Để sửa chữa hoặc kiểm tra điện, hãy tham khảo ý kiến của các kỹ thuật viên hoặc đại lý có 
chuyên môn. 

 

 
9) Điều chỉnh thời gian của kim và chó đưa 

Đặt chiều dài đường may đến mức tối đa và đặt cần lấy chỉ① ở vị trí cao nhất. (Theo tiêu chuẩn, một dấu hiệu chạm 
khắc“C”sẽ xuất hiện trên cửa sổ nắp đai và bàn điều khiển➁sẽ tăng lên để chạm vào bề mặt của tấm kim③. Mũi 
kim➃sẽ di chuyển xuống để chạm vào tấm kim③.) Nếu vị trí không chính xác, thực hiện điều chỉnh như chỉ dẫn 
trong phần sau. 

A. Tháo rời ga trải giường. 
B. Nới lỏng vít cố định của cam cấp dưới➄ để kiểm soát vị trí của bàn điều khiển và vặn vít chắc chắn sau đó. 
※Thông thường, vít số 1⑥ của cam cấp dưới đối diện với đường tâm của thanh kết nối cam cấp dưới➆ khi 

kim thanh ở vị trí cao nhất. 

 
[Hình 38] 

➃ 
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10) Điều chỉnh chiều cao của chó đưa thức ăn 

Đặt chiều dài đường may ở mức tối thiểu và đặt bàn răng đưa vào vị trí cao nhất. Thanh kim sẽ đi xuống vị trí thấp 

nhất và bàn điều khiển phải được nâng lên cách tấm kim 0,5 mm. Nếu vị trí không phù hợp, thực hiện điều chỉnh 

độ cao như chỉ dẫn bên dưới. 
A. Tháo rời vỏ giường 

B. Vặn vít cố định của cam cấp dưới①, điều chỉnh vị trí và vặn vít chặt lại. 
※Thông thường, một dấu hiệu chạm khắc➁của cam tiếp liệu dưới hướng lên vuông góc với thanh kim ở vị trí thấp nhất của 
nó. 

 

[Hình 39] [Hình 40] 
 
 
 
 
 
 

 
11) Điều chỉnh thời gian của kim và móc 

Đặt chiều dài đường may ở mức tối thiểu và đặt kim cách vị trí thấp nhất 2 mm. Một dấu hiệu chạm khắc“NS”sẽ xuất 
hiện trên cửa sổ đai che➁và đầu móc③sẽ đến tâm của kim. Khe hở thích hợp giữa rãnh kim và đầu trục③ 

là 0,02 ~ 0,1 mm. Lúc này, người bảo vệ kim➃của móc không được tiếp xúc với kim. 

 

[Hình 41] 
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A. Điều chỉnh thời gian của kim và móc 

Đặt chiều dài đường may tối thiểu cho 1060 BL và 6 mm cho 1062 BL, sau đó tháo rời tấm kim. Sau khi đẩy ngược 
máy, hãy nới lỏng vít cố định①của cổ trục dưới và đặt kim lên cao hơn 2 mm so với vị trí thấp nhất. Điều chỉnh 
đầu móc vào tâm kim và vặn chặt vít cố định①. ※Lúc này khe hở 
giữa mũi móc và mắt kim là 1,4 mm. 

 

  

 
B. Điều chỉnh khe hở giữa kim và móc 

[Hình 42] [Hình 43] 

Vặn vít cố định① và➁của đế móc và kiểm soát vị trí của đế móc bằng cách xoay vòng điều chỉnh③của đế móc 
sang trái và phải. Đặt khe hở giữa đầu móc và kim vào khoảng 0,02 ~ 0,1 mm và siết chặt vít cố định 

①và➁của đế móc. 

[Hình 44] 
 

12) Điều chỉnh khe hở của móc và dụng cụ mở 

Mang theo đồ mở① vào cái móc➁ càng gần càng 
tốt và nới lỏng vít cố định③ của dụng cụ mở. Điều 
chỉnh dụng cụ mở bằng tay để cho phép khoảng hở 
0,5 ~ 0,7 mm giữa nút chặn móc➃và rãnh của tấm 
kim➄, và siết chặt vít cố định③của dụng cụ mở. 

 
 
 
 

 
[Hình 45] 
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13) Điều chỉnh vị trí của bộ phận bảo vệ kim móc 

Sau khi di chuyển thanh kim xuống vị trí thấp nhất, hãy kiểm tra xem kim① chạm vào kim bảo vệ➁ khoảng 0,1 ~ 0,2 
mm. Để điều chỉnh, hãy vặn vít cố định③ của bộ bảo vệ kim theo chiều kim đồng hồ để đẩy bộ bảo vệ kim➁ ra khỏi kim 
và xoay ngược chiều kim đồng hồ để kéo bộ phận bảo vệ kim➁gần kim hơn. 

[Hình 46] 
 
 
 
 
 
 

 
14) Điều chỉnh độ cao của chân vịt phụ 

Thông thường chân vịt phụ➁ nâng 9 mm ra khỏi tấm kim khi thanh áp suất nâng lên① được nuôi dưỡng. 
A. Nâng thanh nâng áp suất①, tháo vít điều chỉnh áp suất③và đưa chân vịt phụ lên➁Cách bề mặt tấm kim 9 mm. 
B. Nới lỏng vít cố định⑥của ghim➄gắn vào khung nâng thanh áp suất➃. 
C. Di chuyển chốt➄đóng vào dấu ngoặc➃ theo hướng mũi tên và vặn chặt vít cố định⑥một cách an toàn sau đó. 

 
[Hình 47] 
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15) Điều chỉnh thời gian của chính·chân vịt phụ và kim 

A.  Điều chỉnh lượng tăng dần tối đa của chính· chân 
vịt phụ 

Khối lượng nâng tối đa của chân vịt chính và phụ là 7 
mm. Đầu tiên, đặt nút xoay trên nắp ở“1”và lấy nắp 
trên ra. Di chuyển cơ thể① của một thiết bị leo theo 
hướng mũi tên cho đến khi nó chạm đến tấm chặn➁. 
Tại thời điểm này, đặt khe hở giữa vòng ngoài của 
chốt➃ 
đầu, được lắp vào tay quay③ và vòng ngoài của vít➄ ở 
45,5 mm. Vặn chặt vít kẹp tay quay⑥. Sau khi điều 
chỉnh, lắp ráp lại nắp trên với mặt số được đặt ở“1”. 

 
 
 

B. Điều chỉnh lượng nâng của chính·chân vịt phụ 

 
Chiều cao của khối lượng nâng của chính·chân vịt 

phụ phải bằng nhau. Thực hiện điều chỉnh như 

được chỉ ra bên dưới. 

a) Đặt chiều dài đường may ở mức tối đa. 
b) Lấy nắp cao su từ nắp trên ra. 
c)  Nới lỏng vít kẹp① và quay máy cho đến khi đầu 

kim và phần trên của bộ phận nạp liệu gặp nhau 
trên bề mặt của tấm kim. 

d)  Điều chỉnh tay quay➁ để đảm bảo rằng chân vịt 
chính và phụ đồng thời chạm vào tấm kim và 
vặn chặt vít kẹp①. 

e) Sau khi điều chỉnh, đặt lại nắp cao su trên nắp trên. 

 
C. Điều chỉnh thời gian của chính·chân vịt phụ và kim 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

[Hình 49] 
Theo tiêu chuẩn, đầu kim đi vào lỗ kim của bộ phận nạp liệu ngay sau chân vịt chính① chạm vào chó cho ăn. 
Tương tự như vậy, chân vịt chính① tách ra khỏi chó cho ăn ngay sau khi đầu kim ra khỏi chó cho ăn. Tham khảo 
phần sau để điều chỉnh. 

a) Tháo nắp trên bằng bộ quay số a“ t 1”. 
b)Nới lỏng hai vít cố định của cam chuyển động thẳng đứng➁của chân vịt. 
c) Sau khi cố định thanh kim ở vị trí cao nhất, giữ vít số 1③ của cam➁ sao cho nó hướng lên một cách vuông 

góc. Sau đó, siết chặt các vít cố định cam. 
d) Đặt lại nắp trên sau khi điều chỉnh. 
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[Hình 50] 
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16) Điều chỉnh thiết bị cắt chỉ 

A. Điều chỉnh bộ phận điều khiển tông đơ 
a) Cố định vị trí của điện từ tông đơ (đít´ý) 

Ⓐ Sau khi lắp ráp khung đế điện từ➁ trong cơ sở tông đơ①, thắt chặt điện từ③sử dụng một vít kẹp➃. ⒶKhi 
toàn bộ phần thân của đế tông đơ (theo bộ) được lắp ráp - với trục điện từ được lắp vào cần ly hợp➄ trong 
một 

Vị trí mà trục tông đơ và cổ trục tông đơ quay trở lại vị trí sau khi hoàn thành thao tác cắt, hành trình điện từ 
phải được lắp ráp ở 8,5 mm. 

ⒶKhi quá trình lắp ráp kết thúc, hãy kiểm tra xem trục điện từ có quay trở lại vị trí ban đầu một cách nhanh chóng và 
trơn tru khi được thả ra không 

từ hướng mũi tên. Nếu không, hãy điều chỉnh lại trục điện từ bằng cách tháo vít kẹp➃. 

 

[Hình 51] 

b) Cố định vị trí của cam cắt 
ⒶXoay ròng rọc bằng tay để đặt cần nâng①lệch khoảng 1 ~ 2 mm so với vị trí thấp nhất. 

ⒶĐiều chỉnh vị trí của cam để cho phép con lăn cam của tông đơ đi vào cam một cách trơn tru➁. (Mang nút cổ áo ③ 

đến 
bên phải của cam➁). ⒶVặn chặt ba vít cố định➃của cam tông đơ. Xoay ròng rọc bằng tay để kiểm tra xem 

máy có chạy êm không. 
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[Hình 52] 
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c) Điều chỉnh nút cắt 
ⒶSau khi hoàn tất việc cắt tỉa cho trục cam của tông đơ, con lăn① phải nhập phạm vi của đường thẳng bổ sung bằng 

xoay ròng rọc để đặt cam cắt vào đúng vị trí. 
ⒶTrong khi nhấn xuống liên kết lắc tông đơ➁ di chuyển con lăn① hoàn toàn vào bên trong cam tông đơ③, 

- Điểm bằng nhau bên phải của con lăn phải bám chặt vào bên phải bên trong của cam'đường thẳng bổ sung và đầu 
bên trái của 
liên kết lắc tông đơ cũng phải đi vào bên trong nút chặn tông đơ ➃ thông suốt. Điều chỉnh nút bấm của tông đơ➃ 

sang trái và phải và vặn chặt các vít kẹp giữ. 
- Sau khi điều chỉnh, liên kết rung lắc tông đơ➁ không được di chuyển khi lắc sang trái và phải (con lăn lúc này nằm 
bên trong cam). 
Đảm bảo kiểm tra xem liên kết lắc có trở lại vị trí ban đầu nhanh chóng và trơn tru khi thả ra không. Nếu không, 
hãy tiếp tục 
với điều chỉnh ngang của nút chặn tông đơ➃. 

 

[Hình 53] 

B. Điều chỉnh thiết bị liên kết cho trục dao di chuyển trong bộ phận truyền động của tông đơ 
a) Sau khi điều chỉnh bộ phận dẫn động của tông đơ như mô tả ở trên, liên kết lắc tông đơ (ass´ý)① phải được 

trả lại vị trí ban đầu sau khi kết thúc động tác cắt tỉa. 
b) Đầu tiên, nới lỏng vít cố định③ của trục quay trục dao di động➁ và giữ tay quay xuống theo phương vuông 

góc. Để duy trì vị trí này, hãy điều chỉnh độ dài của thanh liên kết➃ khớp bi được lắp ráp vào liên kết lắc của 
tông đơ (ass´ý) và vặn chặt vít cố định tay quay. (Đối với kiểu 1062BL, hãy tháo vít kẹp➆ cùng nhau) (Để thay 
đổi chiều dài của thanh liên kết của khớp bi, hãy nới lỏng đai ốc bên trái➄và đúng hạt⑥, và sau đó xoay thanh 
liên kết. Một hạt 
(trái) là vít trái và đai ốc (phải) là vít phải) 

[1060BL] [1062BL] 
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[Hình 54] 
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C.Sự điều chỉnh của dao di động và dao cố định 

a) Điều chỉnh lưỡi dao di chuyển được và nút chặn móc 
ⒶKhi một con dao di chuyển được① vượt qua mặt trước của nút chặn móc➁, giới hạn khe hở trong phạm vi 0,7 ~ 0,8 
mm như 

bức ảnh③ trình diễn. Bề mặt trên của lưỡi dao di chuyển được➃ nên được thiết lập 0,35 ~ 0,45mm dưới mặt dưới 
của nút chặn móc 
➄. 

ⒶĐiều chỉnh khe hở của cạnh dao di chuyển được và chốt chặn móc ở phía trước 
※Nới lỏng tấm kim và cố định nút móc trên tấm kim 
※Vặn vít cố định⑥ của ống lót lệch tâm trục dao di động➆. Chèn một trình điều khiển mỏng hoặc bất kỳ 

chốt có kích thước thích hợp nào vào lỗⒶ của ống lót lệch tâm➆ và xoay nó sang trái và phải. Khe hở sẽ 
được điều chỉnh khi vị trí của trục dao di chuyển 
⑥những thay đổi. 

※Sau khi điều chỉnh khe hở, vặn lại vít cố định ống lót⑥chắc chắn. 

 

[Hình 55] 



36 

 

 

 
[Kiểm tra độ bám dính của bề mặt (khía cạnh)] 

 
 
 

 

- βLớp mực đánh dấu trên đầu trên 
của lưỡi dao di động. 

 
 
 
 

(Tốt) 
 

 
× (Xấu) Xoay điều chỉnh áp suất 

Đinh ốc➃của giá đỡ lưỡi cố định 
③ theo chiều kim đồng hồ để 
điều chỉnh và kiểm tra kỹ tình 
trạng bám dính. 

 
× (Xấu) Vặn vít điều chỉnh áp suất 

➃ của giá đỡ lưỡi cố định③ theo 
hướng ngược chiều kim đồng hồ 
để điều chỉnh và kiểm tra kỹ tình 
trạng bám dính. 

 

 
b) Điều chỉnh dao di chuyển và lưỡi dao cố định 

ⒶVị trí lắp ráp ban đầu tiêu chuẩn của dao chuyển động① là nơi mà lưỡi dao có thể di chuyển nhô ra từ 1,0 ~ 1,2 mm so 
với 

cạnh của lưỡi dao cố định➁. ⒶTình trạng kết dính của lưỡi dao cố định➁ và dao di chuyển được① có ảnh 
hưởng lớn đến chức năng cắt tỉa của máy. Tham khảo 

hình ảnh dưới đây để kiểm tra độ bám dính bề mặt. 
Ⓐ [Kiểm tra độ bám dính bề mặt của các cánh di chuyển và cố định] 

Bắt đầu thao tác cắt thủ công sau khi sơn mực đánh dấu trên phần trên của dao di động①. Bạn có thể kiểm tra độ 
bám dính của các lưỡi dao di động và cố định bằng cách kiểm tra vết mực để lại trên bề mặt của dao di chuyển. 

Nếu không thể chấp nhận được độ bám dính, hãy vặn vít điều chỉnh áp suất➃của hỗ trợ lưỡi cố định③ sang trái 
và phải để điều chỉnh áp suất. 

 
 ※Thận trọng) Xoay mạnh vít điều chỉnh áp suất➄ theo chiều kim đồng hồ có thể làm gãy lưỡi dao cố định.  

 

[Hình 56] 
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c)  Điều chỉnh bộ giữ chỉ dưới Toàn bộ mặt của bộ giữ 

chỉ dưới①phải bám vào mặt dưới của lưỡi dao di 
động➁. Cũng là giá đỡ chủ đề dưới① mũi phải 
được định vị từ 2,5 ~ 3,0 mm về phía trong so với 
đầu của lưỡi di động➁. Để điều chỉnh, hãy mở vít 
cố định③ của người giữ và vặn lại sau đó. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

[Hình 57] 

 
D. Danh sách kiểm tra để lắp ráp các thiết bị cắt tỉa khác 

a)Kiểm tra điểm bắt đầu hoạt động của lưỡi cắt 
di động trong quá trình cắt khi lưỡi cắt di 
chuyển bắt đầu di chuyển bằng thao tác cắt 
bằng tay, kiểm tra xem cần gạt lên 
không①đang ở trên điểm thấp nhất hoặc 2,5 
mm trên điểm thấp nhất. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
[Hình 58] 

 
 

b) Giữ lưỡi cố định 

Kiểm tra tình trạng của mũi dao có thể di 

chuyển được nếu chỉ không dễ bị đứt trong 

khi vận hành hoặc nếu đầu chỉ không xoắn. 

Khi đầu lưỡi dao bị xỉn màu, hãy dùng giấy 

nhám hoặc đá mài dầu để mài các cạnh. 

 
 

③ 
➁ 

① 

③ 

① 

22..5~5 3~3..00mmmm 

70 ° 70 ° 

BỘ PHẬN CÁT MÀI DẦU 

 
 
 
 
 
 

 
① 
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[Hình 59] 



39 

 

 

➃ 
③ ① 

0,8 ~ 1,0mm 

 
 
 
 
 

 
➁ 

 
 
 
 

 
① 

➃ 

 
17) Điều chỉnh bộ nhả độ căng chỉ 

Mức độ mở tiêu chuẩn của đĩa điều chỉnh độ căng chỉ① là 0,8 ~ 1,0 mm. Điều chỉnh khay như mô tả bên dưới. 
A. Tháo nắp trên bằng bộ quay số a“ t 1”. 
B. Đẩy thanh nâng áp suất xuống để hạ chân vịt 

C. Nhấn tấm điện từ➁ theo hướng mũi tên 
D. Sau khi nới lỏng đai ốc③, xoay đai ốc cam➃ xung quanh và kiểm tra xem khay① mở ra chiều rộng 0,8 ~ 1,0 mm. Sau đó 

thắt chặt an toàn 
hạt③. 

E. Lắp ráp lại nắp trên sau khi điều chỉnh. 

 

[Hình 60] 
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Băng dầu 

Quá đáng 
Cung cấp dầu 

Dầu thích hợp 

cung cấp 

Không đủ 
Cung cấp dầu 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

➁ 

 
 

 
① 

 
 
 
 

 

 Thận trọng 

▶ Khi kiểm tra mức dầu trong ổ chao, hãy để tay hoặc dầu chảy ra 
kiểm tra giấy khỏi bất kỳ bộ phận chuyển động nào bao gồm cả các dụng cụ chuyển, để 
tránh bị thương. 

 

 
18) Điều chỉnh bôi trơn của móc 

A. Kiểm tra mức cung cấp dầu của ổ chao 

Sau khi chạy máy may trong ba phút, cố định giấy kiểm tra lưu lượng dầu ở phía bên phải của móc và chạy máy 

ở tốc độ tối đa trong mười giây. (Bạn có thể sử dụng bất kỳ loại giấy nào) Như trong hình, hãy kiểm tra băng 

dính dầu được đánh dấu trên giấy. 

 
B. Điều chỉnh mức cung cấp dầu 

Thực hiện điều chỉnh khi lượng dầu cung cấp không đủ. 
a) Tháo tấm trượt (bên trái)①. 
b)Xoay máy bằng tay cho đến khi bạn nhìn thấy vít điều chỉnh➁cho mức cung cấp dầu của móc. 
c) Lượng dầu cung cấp sẽ giảm khi vít điều chỉnh➁ được quay theo chiều kim đồng hồ và tăng khi quay theo hướng 

ngược chiều kim đồng hồ. Kiểm tra mức cung cấp dầu sau khi điều chỉnh. 

 

[Hình 61] 
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➃ 
③ 

➁ 

① 
⑥ 

➄ 

➆ 
Ⓐ 

 
 
 

① 

 
 

 

➁ 

① 

 
19) Thay thế máy đo 

A. Tham khảo đồng hồ đo được hiển thị trong Hướng dẫn sử dụng phụ tùng SunStar khi đặt hàng đồng hồ đo để thay thế. 
B. Lấy các bộ phận của máy đo ra① ~ Ⓐban đầu được gắn vào máy. 
C. Vặn vít kẹp①và➁như minh họa trong [Hình 63]. 

 

[ Hình 62] [ Hình 63] 
 
 

D. Nới lỏng bốn vít cố định ở bên trái và bên phải của đế móc như trong [Hình 64] 
E. Gắn bộ phận nạp liệu mới và đĩa kim. 
F. Chèn tấm kim vào rãnh của thanh kim như giải thích trong [Hình 65] và vặn chặt vít kẹp①. 

 

[ Hình 64] [ Hình 65] 
 

 
G. Tham khảo hướng dẫn trước đây để cài đặt từng đồng hồ đo. 

 

 Thận trọng 
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▶ Chỉ những kỹ thuật viên có trình độ và được đào tạo mới nên thay đổi máy đo. 
▶ Trước khi thay thế, luôn tắt công tắc nguồn và rút phích cắm điện. Nếu người điều 

khiển đạp nhầm vào bàn đạp với công tắc đang bật, máy sẽ tự động khởi động và có 
thể gây thương tích. 

※Khi sử dụng động cơ ly hợp, hãy lưu ý rằng động cơ sẽ tiếp tục quay trong một thời gian ngay cả 
sau khi 

nguồn tắt do quán tính. Tiếp tục làm việc sau khi động cơ dừng hoàn toàn. 
▶ Để thay thế các bộ phận của máy đo, hãy sử dụng các bộ phận do SunStar chỉ định. 
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5 Nguyên nhân của sự cố và cách khắc phục sự cố 

 
1) Khắc phục sự cố máy may 

 
 

Khô
ng 

Triệu chứng Trạm kiểm soát Nguyên nhân gốc rễ Hành động sfia chữa 

 
 
 

 
1 

 
 
 
 

 
Kim gãy 

Hướng và chiều cao 
của 

Kim được lắp vào sai vị trí Kim Lắp lại kim đúng cách 

kim Kim bị cong Thay đổi kim 

 
Thời gian sai của chó cho ăn Điều chỉnh thời gian cho chó ăn 

Mức độ tăng dần của 
thanh kim 

Thời điểm của kim và móc không Điều chỉnh thời gian của kim và 

Chiều cao của kim tốt Thời điểm của kim và móc sai móc Điều chỉnh thời gian của kim 

Khoảng cách giữa 
kim và móc 

Thời điểm của kim và móc Không và móc Điều chỉnh thời gian của 

 
 
 

 
2 

 
 
 
 

 
Đứt chỉ 

Phương pháp luồn 
chỉ 

đúng cách kim và móc Chỉ kim chính xác 

Cây kim Kim bị cong hoặc đầu kim bị Thay đổi kim 

Hướng và chiều cao 
của 

gãy Kim được đưa vào sai vị Chèn kim đúng cách Giảm 

kim Độ căng chỉ trên trí Căng chỉ trên quá chặt Độ độ căng của chỉ trên Giảm 

Giảm độ căng chỉ căng chỉ dưới lỏng lẻo Chỉ độ căng của chỉ dưới Điều 

 
Khả năng làm việc 
của lò xo đòn bẩy 

trên lỏng lẻo chỉnh lò xo cần nâng 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
nâng lên Hướng và 
chiều cao của kim 

Kim cắm vào sai vị trí Kim bị Lắp lại kim vào đúng hướng Thay 

 
Kim 

cong hoặc đầu kim bị gãy Chỉ đổi kim 

Phân luồng đi qua sai vị trí Kim và móc Thay đổi kim 

 
Mức độ tăng dần của 
thanh kim 

sai Thời điểm của kim và móc Điều chỉnh thời gian của kim và 
móc 

 
Chiều cao của thanh 
kim 

sai Điều chỉnh thời gian của kim và 
móc 

Khoảng cách giữa kim 
và móc 

Sai thời điểm của kim và móc Điều chỉnh thời gian của kim và 
móc 

 
Chiều dài còn lại của chỉ trên ngắn Điều chỉnh thiết bị điều chỉnh chỉ 

 
Lò xo chống đua của 
tủ đứng 

 

 
Do đua suốt chỉ trong quá trình cắt 
tỉa, thấp hơn 
chỉ rơi từ hộp suốt chỉ trở nên Thay 
đổi ngắn để đi lên 

 

 
lò xo bảo vệ đường đua quá 
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Số lần bỏ qua 
mũi may 

 
Lò xo cần nâng 

 
Không thể nâng chỉ dưới do chốt lấy 
yế cần nâng lên lò xo lò xo đòn bẩy 

 
u- Điều chỉnh khả năng làm việc của 
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Khô
ng 

Tình trạng Điểm kiểm tra Nguyên nhân của sự cố Xfi lý sự cố 

 

4 
 

Chủ đề trên là 

không bị chìm 

 
Độ căng chỉ trên quá chặt Giảm độ căng của chỉ trên Tăng 

độ 
 

Độ căng chỉ dưới quá lỏng căng của chỉ dưới Tăng độ căng 
của 

 

5 
 

Chủ đề dưới là 

không bị chìm 

 
Độ căng chỉ trên quá yếu Độ chỉ trên Giảm độ căng của chỉ 

dưới 
 

căng chỉ dưới quá mạnh Điều chỉnh độ căng của lưỡi di 
 

 

 

 

6 

 

 

 

 

 

Lỗi cắt tỉa 

 

Lực căng của lưỡi dao 
cố định 

 

Lực căng không thẳng hàng giữa 
lưỡi di chuyển và 

chuyển và cố định Thay lưỡi cố 
định 

 

Cạnh của các lưỡi dao 
di động và 

 

cố định Mài mòn trong rãnh lưỡi 
của lưỡi di chuyển 

và có thể di chuyển Lắp lại kim 
đúng 

 

cố định Hướng kim 
 

và cố định Chèn kim sai cách 

 

Giao nhau của 

dấu khía cam 

tông đơ và lưỡi 

dao 

 

Không đủ số lượng xuyên qua 

của lưỡi dao di chuyển và cố 

định 

 

Điều chỉnh hành trình của lưỡi dao 

di động và cố định 

 

 

 

7 

 

 

Chủ đề trên 
là rút ra 
khi may vá 
bắt đầu 

 
Độ căng chỉ trên quá mạnh 

 

Điều chỉnh độ căng của chỉ trên 
 

Kim quá dày cho chỉ 
 

Kiểm tra độ dày của kim 
 

Up-stop vị trí của 
cây kim 

Cần nâng kéo chỉ trên ra do vị trí 
lên xuống của kim quá cao 

 

Điều chỉnh vị trí lên-dừng của kim 
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6 Bảng vẽ 

 

 

 

 
 

 

  

 


