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Danh sách các bộ phận

Kiểm tra các bộ phận đã nêu dưới đây.

Hoàn thành việc thiết lập bộ đổi suốt chỉ tự động.

Băng kẹp dây cáp T-18R, 7 cái

Ống khí ø8 × 100 mm

Hộp điều khiển, bộ hoàn chỉnh

Ống khí ø8 × 500 mm

Khớp nối kiểu chữ T
(ø8 × ø8 × ø8)

Vít có lỗ đặt chìa vặn hình lục giác  
M5 × 20L	 6 chiếc

Đai ốc M5	 6 chiếc

Vòng đệm 
ø10 × 5,5 × 0,8	 12 chiếc

Vòng đệm lò xo
ø9,2 × 5,1 × t1,0	 6 chiếc

Cáp nối E (40243930)      1 chiếc

Cáp nối C (40243924)      1 chiếc

Cáp nối A (40243920)      1 chiếc
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1. Bàn máy gia công bổ sung
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Trước khi lắp bộ thay suốt chỉ, hãy khoan các lỗ gắn trên bàn máy. Kích thước xử lý cho các mẫu máy như 
dưới đây.

[ PS-800-8045 ]

[ PS-800-12080 ]

[ PS-800-13085 ]
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2. Lắp phần thân chính của bộ đổi suốt chỉ tự động

CẢNH BÁO :
1.	Trình tự lắp đặt của bộ đổi suốt chỉ tự động phải được thực hiện bởi một chuyên gia kỹ thuật có 

chuyên môn.
2.	Yêu cầu nhà phân phối của bạn hoặc một thợ điện có chuyên môn thực hiện việc đi dây điện.
3.	Không nối phích cắm điện của máy may trước khi hoàn thành trình tự lắp đặt.
	 Nếu bấm nút khởi động trong khi làm việc do nhầm lẫn, máy may sẽ khởi động, gây ra nguy hiểm lớn.
4.	Hãy chắc chắn kết nối dây tiếp đất.
	 Nếu nối dây tiếp đất không đúng, có thể gây điện giật.

❶

Vị trí mà tại 
đó các ốc 
vít không 
được siết 
chặt

❻

❸

❷

❶

❹
❺

Vị trí mà tại đó 
các ốc vít không 
được siết chặt

Gắn hộp điều khiển theo hướng để nút 
điều khiển của hộp điều khiển quay về 
phía người vận hành.

1)	Đặt ốc vít ❶ và vòng đệm ❷ (bốn chiếc mỗi loại) 
vào mặt bên trên của bàn máy. Lắp tấm gắn bộ 
đổi suốt chỉ ❸ bằng các ốc vít đó, đặt vòng đệm 
❷ , vòng đệm lò xo ❹ và đai ốc ❺ (mỗi loại bốn 
chiếc) vào, siết tạm các ốc vít.

2)	Điều chỉnh vị trí cuối cùng của bộ đổi suốt chỉ 
theo các bước điều chỉnh vị trí lắp của bộ đổi suốt 
chỉ. Sau đó, siết chặt vít ❶ và đai ốc ❺ (mỗi loại 
bốn chiếc).

3)	Đặt ốc vít ❶ và vòng đệm ❷ (hai chiếc mỗi loại) 
vào các lỗ có ren ở mặt trên của bàn máy. Treo 
hộp điều khiển ❻ của bộ đổi suốt chỉ lên các ốc 
vít, đặt vòng đệm ❷ và vòng đệm lò xo ❹ vào, 
siết chặt đai ốc ❺ (mỗi loại hai chiếc).
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①

②

③

①

②

3. Quy trình đi dây

(1) Đi dây tới thân máy chính của BK-8
①	Kết nối hai dây từ thân máy chính BK-8 và 

cáp cảm biến và cáp van điện từ của hộp điều 
khiển BK-8 đồng thời so khớp với số đầu nối 
của chúng.

②	Siết chặt dây bằng băng kẹp cáp như hình 
minh họa.

	 Lúc này, chú ý không siết chặt bộ nối dây.
③	Nối dây vào các đầu nối theo thứ tự hoặc vào 

đầu nối màu trắng, màu đỏ và màu xanh từ 
bên trái như minh họa trong hình.

(2) Đấu dây vào giá điện  (Đường dẫn cáp khác với kích thước của máy may.)

①	Kéo cáp điều khiển và cáp nguồn của hộp điều 
khiển BK-8 vào bề mặt trên của hộp điện qua khe 
hở có sẵn giữa vỏ máy may và khung máy.

②	Kéo dây vào bên trong giá đỡ điện qua lỗ ở bề 
mặt bên trên của giá đỡ điện.

[ PS-800-8045 ]

Bên trong hộp 
điện

White 15pin

White 15pin

Cáp cảm biến

Cáp van điện từ

White 8pin

Cáp điều khiển

Cáp nguồn

Hộp điều khiển BK-8 
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①

②

③

①	Luồn cáp điều khiển và cáp nguồn của hộp điều 
khiển BK-8 qua ống cáp ở mặt bên của máy may.

②	Kéo dây vào bên trong giá đỡ điện qua lỗ ở bề 
mặt bên trên của giá đỡ điện.

[ PS-800-12080&13085 ]

③	Kéo dây vào bên trong giá đỡ điện qua lỗ ở bề 
mặt bên trên của giá đỡ điện.

(3) Đấu dây bên trong giá điện

[ Chung cho tất cả các mẫu máy ]
Kết nối cáp nguồn của hộp điều khiển BK-8 với 
nguồn điện 24 VDC.
Kết nối dây màu trắng của cáp nguồn với đầu cuối 
“+V” và dây màu đen với đầu cuối “-V”.

Cáp nguồn DC24V nguồn
Màu trắng cáp +V
Màu đen cáp -V

 *	 Vị trí lắp đặt của nguồn điện 24 VDC thay đổi 
tùy thuộc vào thông số kỹ thuật.
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12 pin Black

4 pin Blue

[ Loại tiêu chuẩn PS-800-12080 ]
①	Tháo đầu nối 12 chấu, màu đen mà ban đầu đã 

được kết nối với cổng kết nối ở mặt bên của hộp 
điều khiển bằng điện. Kết nối đầu nối 12 chấu, 
màu đen của dây nối A với cổng kết nối nói trên.

②	Kết nối đầu nối 4 chấu, màu xanh lam của dây nối 
A với đầu nối 4 chấu, màu xanh lam ở mặt bên 
của hộp điều khiển bằng điện.

③	Kết nối đầu nối bạn đã tháo khỏi hộp điều khiển bằng điện ở Bước ① với đầu nối 12 chấu, màu đen của 
dây nối A.

黒/12pin

青/4pin

電装ボックス 黒/12pin

青/6pin

12 pin Black

4 pin Blue

12 pin Black
Cáp nối  A

Đầu nối đã tháo ở 
Bước ①

Hộp điều khiển điện
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黒/12pin

青/4pin

電装ボックス 黒/12pin

青/6pin

12 pin Black

4 pin Blue

12 pin Black

8 pin White

Cáp nối  A

④	Kết nối cáp điều khiển của hộp điều khiển BK-8 với đầu nối 8 chân Màu trắng của cáp nối A.

[ Loại tiêu chuẩn PS-800-8045, 13085 ]
①	Tháo đầu nối 6 chấu, màu trắng mà ban đầu đã 

được kết nối với cổng kết nối ở mặt bên của hộp 
điều khiển bằng điện. Sau đó, kết nối đầu nối 6 
chấu, màu trắng của dây nối C với cổng kết nối 
nói trên.

②	Kết nối đầu nối 6 chấu, màu xanh lam của dây nối 
C với đầu nối 6 chấu, màu xanh lam ở mặt bên 
của hộp điều khiển bằng điện.

③	Kết nối đầu nối 4 chấu, màu xanh lam của dây nối 
C với đầu nối 4 chấu, màu xanh lam ở mặt bên 
của hộp điều khiển bằng điện.

6 pin Blue

4 pin Blue

6 pin White

Hộp điều khiển điện

Đầu nối cáp
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④	Kết nối đầu nối bạn đã tháo khỏi hộp điều khiển bằng điện ở Bước ① với đầu nối 6 chấu, màu trắng của 
dây nối C.

白/6pin

青/6pin

青/4pin

白/6pin
電装ボックス

6 pin White

6 pin Blue

Đầu nối đã tháo ở 
Bước ①

6 pin White

4 pin Blue

Cáp nối  C

Hộp điều khiển điện

白/6pin

青/6pin

青/4pin

白/6pin
電装ボックス

6 pin White

6 pin Blue

Hộp điều khiển điện
Cáp nối  C

4 pin Blue

⑤	Kết nối cáp điều khiển của hộp điều khiển BK-8 với đầu nối 8 chân Màu trắng của cáp nối C.

8 pin White
Đầu nối cáp

6 pin White
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①	Kết nối dây “Pin1” của cáp nối E với “IN6” của 
đầu nối J12 của HEAD PCB 1 và dây “Pin2” với 
“IN4” của đầu nối J12 của HEAD PCB 1.

②	Kết nối dây “Pin3” của cáp nối E với “OUT8-” của 
đầu nối J14 của HEAD PCB 1.

[ Chung cho loại có dao quay ]

Đầu máy may 
PCB 1

J14

J12

11 22 33

IN6

IN4

OUT8-

Đầu máy may 
PCB 1(J14)

Đầu máy may 
PCB 1 (J12)

Đầu nối E cáp nối
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③	 Nối hộp điều khiển PS800 với cáp nối và hộp điều khiển bộ đổi suốt chỉ.
④	 Nối hộp điều khiển bộ đổi suốt chỉ với nguồn điện 24 DC được lắp đặt trên giá điện.
* Phương pháp kết nối khác nhau với mỗi mẫu máy.

[ Loại tiêu chuẩn / Loại laser PS-800-8045, 13085 ]

6 pin White

6 pin Blue

8 pin White

2 pin White

6 pin White

6 pin Blue

4 pin Blue

Hộp điều khiển mẫu 
máy PS-800

L

N

GND

+V

-V

White

Black

Nguồn điện 24 VDC

Hộp điều khiển BK-8

6 pin White
IN6

6 pin Blue
IN5
IN4

4 pin Blue
OUT7
OUT8

Cáp nối C (40243924)

Cáp nguồn

Cáp điều khiển

Bên trong hộp điện
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[ Loại tiêu chuẩn / Loại laser PS-800-12080 ]

Hộp điều khiển mẫu 
máy PS-800

L

N

GND

+V

-V

White

Black

Hộp điều khiển BK-8

12 pin Black
IN7  IN5
IN6  IN4

4 pin Blue
OUT7
OUT8

12 pin Black

4 pin Blue

12 pin Black

6 pin Blue

8 pin White

2 pin White

Cáp nguồn

Cáp điều 
khiển

Cáp nối A (40243920)   

Bên trong hộp điện

Nguồn điện 24 VDC
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[PS-800 có dao quay]

Đầu máy may PCB 1

L

N

GND

+V

-V

XH-MB-HEAD1

Connector Pin Cable Pin

J12
IN6

Cable assy E

1

IN4 2

J14 OUT8- 3

J14

J12
+24V
-24V
IN6
IN5
IN4
IN3
IN2
IN1

A1-IN
Z-IN
GND

OUT8-
OUT8+
OUT7-
OUT7+
OUT6-
OUT6+
OUT5-
OUT5+

8 pin White

White

Black

Hộp điều khiển BK-8

Cáp nguồn

Cáp điều khiểnCáp nối E (40243930)   

Bên trong hộp điện

Nguồn điện 24 VDC
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①	Đồng thời tháo ống khí đã được nối với van tay.

②	Nối các ống khí (100 mm: 1 chiếc, 500 mm: 1 
chiếc) từ BK-8 đến khớp nối chữ T như trong hình 
minh họa.

[ PS-800-8045&12080&13085 Phổ biến ]

①

②

②
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4. Điều chỉnh việc lắp đặt

4-1. Điều chỉnh lắp đặt bộ đổi suốt chỉ tự động

① Thuyền

④ Cần mở/đóng chốt⑪ Trục kẹp

Độ hở

② Suốt chỉ

③ Chốt kẹp

⑩ Đầu cần ⑬ Cần suốt chỉ

0,3 đến 0,5 mm

BẬT nguồn 
cấp khí.

Độ hở: 0,3 đến 0,5 mm
(trong trường hợp thuyền ép vào ổ chao)

Độ hở

Ép vào ổ chao

1.	 Hình minh hoạ dưới đây thể hiện 
trạng thái mà người vận hành nắm 
lấy cần suốt chỉ ⑬ và ép thuyền ① 
chạm vào ổ chao máy may ⑫ với 
nguồn cấp khí được BẬT.

3.	 Xác định phạm vi độ hở khi chốt kẹp ③ ôm chặt thuyền 
① và ép nó lên ổ chao máy may ⑫ .

2.	 Đặt suốt chỉ ② vào thuyền. Đẩy cần mở/đóng kẹp 
④ cho đến khi thuyền được ép vào ổ chao máy 
may ⑫ . Ở trạng thái này, đo độ hở.

⑫ Ổ chao của 
máy may

■ Cách kiểm tra vị trí lắp đặt của bộ đổi suốt chỉ tự động

CẢNH BÁO :
1.	Trình tự điều chỉnh phải được thực hiện bởi một chuyên gia kỹ thuật có chuyên môn.
2.	Đảm bảo TẮT nguồn điện vào máy may và bộ đổi suốt chỉ tự động và rút phích cắm ra. TẮT nguồn 

khí để giảm áp suất xuống “0 (không)”.
	 Việc khởi động máy may và/hoặc bộ đổi suốt chỉ trong quá trình điều chỉnh là khá nguy hiểm.



– 15 –

-Y

+Y

-Z

+Z

-X +X

Nếu độ hở nêu trên quá nhỏ, thì thuyền ① và ổ chao máy may ⑫ có thể bị vỡ khi đầu cần ⑩ di 
chuyển về phía ổ chao. Mặt khác, nếu độ hở nói trên quá lớn, thì chốt kẹp ③ có thể không ôm 
chặt lấy thuyền, gây ra lỗi kẹp.

■ Cách điều chỉnh vị trí lắp đặt

・	 Đối với hướng X, nới lỏng các bu-lông neo thân máy máy ⑨ (bốn chiếc) của khung đỡ bộ đổi suốt chỉ tự 
động ⑤ . Di chuyển khung đỡ của bộ đổi suốt chỉ ⑤ sang phải và trái để điều chỉnh vị trí lắp đặt của bộ 
đổi suốt chỉ.

・	 Đối với hướng Y, nới lỏng các bu-lông siết chặt bệ máy ⑥ (bốn chiếc) của tấm đế bộ đổi suốt chỉ ⑦ . Di 
chuyển tấm đế ⑦ qua lại để điều chỉnh vị trí lắp đặt của bộ đổi suốt chỉ.

・	 Đối với hướng Z, nới lỏng các bu-lông siết chặt bệ máy ⑥ (bốn chiếc) của tấm đế bộ đổi suốt chỉ ⑦ . Di 
chuyển tấm đế ⑦ lên xuống để điều chỉnh vị trí lắp đặt của bộ đổi suốt chỉ.

①	Thuyền
②	Suốt chỉ
③	Chốt kẹp
④	Cần mở/đóng chốt
⑤	Khung đỡ
⑥	Bu-lông siết chặt đế
⑦	Tấm đế
⑧	Đai ốc 
⑨	Bu-lông gắn thân máy chính

⑩	Đầu cần
⑪	Trục kẹp
⑫	Ổ chao máy may
⑬	Cần suốt chỉ
⑭	Cassette suốt chỉ 
⑮	Tấm vít
⑯	Vòng đệm
⑰	Vòng đệm lò xo

⑨ Bu-lông gắn 
thân máy chính

⑤ Khung đỡ

⑧ Đai ốc 

⑥ Bu-lông siết chặt đế

⑦ Tấm đế ⑫ Ổ chao máy 
may

⑩ Đầu cần

⑭ Cassette suốt chỉ 

⑮ Tấm vít

⑯ Vòng đệm 
⑰ Vòng đệm lò xo 
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■ Quy trình chi tiết của việc lắp đặt và điều chỉnh

1)	Gắn bộ đổi suốt chỉ vào máy may bằng ốc vít và đai ốc (mỗi loại bốn chiếc).
2)	Lắp hộp điều khiển vào trí đã định trước.
3)	Kết nối và đi dây cáp và nối ống khí tham khảo mục "3. Quy trình đi dây" trang 4.
4)	BẬT nguồn điện và cấp khí. Kiểm tra để đảm bảo rằng những bóng đèn gắn trên hộp điều khiển đều sáng 

như mô tả dưới đây.

	 Cần phải kiểm tra các đèn xem có sáng không
	 � Đèn điện; ❸ Đèn chế độ tự động; ❹ Đèn thay suốt chỉ; ❺ Đèn báo có suốt chỉ

5)	Rút ống trắng ra, mặt A, A nằm ở chính giữa của van điện từ ba chiều. Sau đó, cắm nắp đậy B được 
cấp kèm theo máy.

❽ Phím mở/đóng kẹp
❾ Phím cấp cassette
� Phím đầu cần
� Đèn điện
� Đèn chế độ thủ công

❶ Công tắc nguồn
❷ Phím thay cassette
❸ Đèn chế độ tự động
❹ Đèn thay suốt chỉ
❺ Đèn báo có suốt chỉ
❻ Đèn báo lỗi
❼ Phím chế độ thủ công

★ ⑧⑨⑩⑪の上下のランプは〈自動モード〉の場合でも、ボビンチェンジャー各部の
動作に従って自動的に順次点灯します。

⑫ 　③　 ④ ⑤

○○  ○ 　　⑥

②

⑬ 手動モード時ランプ

⑧⑨⑩⑪各キーの

　前進ランプ

①　

⑧⑨⑩⑪
各キーの後退ランプ

① 電源スイッチ
・ 電源スイッチ①を〈入〉にすると、電源ランプ⑫が点灯します。（もし点灯しない場合は、

ＤＣ２４Ｖ接続先の電圧を確認してください。
・ 電源スイッチ①を〈入〉にすると、自動モードランプ③と、アームヘッド前後キー⑪、

カセット送りキー⑨、アームヘッド旋回キー⑩、チャック開閉キー⑧のそれぞれの
後退のランプ（緑）が点灯します。（自動モード）
ご注意：　もし⑧・⑨・⑩・⑪のキーの後退ランプ（緑）が点灯しない場合は、

　何らかの異常が考えられますので、サービスマンに点検を依頼して下さい。
・ さらにカセットのボビン交換位置にボビンケースがセットされていると、ボビン有ランプ

⑤が点灯し、ボビン交換位置にボビンケースが無い時には、消灯しています。

② カセット交換キー
・ 手動選択時

このスイッチを押してもボビンチェンジャーが動くことはありません。
手動にてカセットを回転させる際、４回または８回回転させた場合、操作ミス防止の
為、異常ランプが点滅し、それ以上動きません。異常ランプ点滅（カウントアップ）を
リセットする為のスイッチとなります。

・ 自動選択時
① 通常動作 ボビンチェンジャーに装着されているボビンケース（４コまたは８コ）を

全て交換し終わったら、異常ランプ⑥が点滅し、ボビンチェンジャーは
停止します。カセット交換後、このスイッチを押すと新しく装着した
カセットから、ボビンケースを取り出し、ミシンへ供給します。

○ ○ ○ ○ ○ ○

○ ①　②　③　④　⑤

MANUAL    ○　　 ○ ○ ○ ○

⑦ ⑧　　⑨　　⑩　　⑪

44、、オオーートトボボビビンンチチェェンンジジャャーーココンントトロローールルＢＢＯＯＸＸ操操作作説説明明

○ ○ ○

○

� ❸ ❹ ❺

❶

❷

�

❼ ❽ ❾ �

❽❾�

❻

❽❾�
Phím di chuyển tiến

Đèn chế độ thủ công

Phím di chuyển lùi

A

B
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6)	Thay đổi phương thức hoạt động của hộp điều khiển sang vận hành bằng tay.
・	 Khi bấm phím chế độ thủ công ❼ , đèn chế độ thủ công � (màu cam) sáng lên, đèn chế độ tự động 

❸ (màu xanh lá cây) sẽ tắt và chế độ hoạt động được chuyển sang chế độ thủ công. 
・	 Khi phím đầu cần � được nhấn một lần, thì có thể di chuyển qua lại bộ phận kẹp (phía máy may ⇔ 

phía bộ đổi suốt chỉ).

NGUY HIỂM :
Vì nắp đậy được lắp qua van điện từ, nên không khí sẽ không được cấp cho xi lanh ở phía đầu của 
mặt sau. Nếu phím đầu cần � được nhấn lại, ở trạng thái này, đầu kẹp sẽ đột ngột quay trở lại phía 
cassette, gây ra nguy hiểm lớn.
Đảm bảo không nhấn đầu cần � trừ khi bạn đã xác nhận rằng bạn đã đưa bộ phận kẹp về phía 
cassette suốt chỉ ⑭ bằng tay. Nếu bộ phận kẹp không quay trở lại phía cassette suốt chỉ, thì có nguy 
cơ ngón tay của bạn bị kẹp phải.

→

→Phím chế độ thủ công ❼

Đèn chế độ thủ công �
Phím di 
chuyển tiến

Phím di 
chuyển lùi Mỗi phím ❽ , ❾ , �

Mỗi phím ❽ , ❾ , �

⑫ Ổ chao máy may

⑭ Cassette suốt chỉ 

⑭ Cassette suốt chỉ 

Qua lại hướng

Phía bộ đổi suốt chỉ

Phía máy may

Kiểm tra để chắc chắn rằng bộ 
phận kẹp quay về phía cassette 
suốt chỉ.

Nếu bộ phận kẹp không 
quay trở lại phía cassette 
suốt chỉ, thì sẽ xảy ra 
nguy hiểm!



– 18 –

7)	Kẹp thuyền, kiểm tra độ hở lắp đặt giữa thuyền và ổ chao máy may ⑫ . Sau đó, cố định bộ đổi suốt chỉ tự 
động.
・	 Khi đã có thể di chuyển kẹp bằng tay, thì đặt thuyền vào cassette bộ đổi suốt chỉ. Bấm phím mở/đóng 

kẹp ❽ để cho kẹp ôm chặt lấy thuyền.
・	 Di chuyển đầu kẹp ở trạng thái nêu trên, kiểm tra hoạt động của việc đưa thuyền vào và ra khỏi ổ 

chao máy may.
・	 Tháo bu-lông siết bệ đỡ ⑥ của bộ đổi suốt chỉ. Tinh chỉnh vị trí của bộ đổi suốt chỉ tự động đến vị trí 

tối ưu theo hướng X, Y và Z cho phép thuyền được đưa vào và ra khỏi ổ chao máy may. Khi bộ đổi 
suốt chỉ tự động được đặt chính xác vào vị trí, siết chặt các bu-lông để cố định nó.

Những lưu ý về vị trí cài đặt của bộ đổi suốt chỉ theo chiều dọc (hướng Y)
	 ・	 Nếu độ hở giữa thuyền mà được đặt trong ổ chao máy may và kẹp quá nhỏ, thì khi kẹp nghỉ 

ở phía máy may, có thể xảy ra vỡ thuyền và ổ chao và kẹp nhầm. Mặt khác, nếu độ hở như 
đã nêu quá lớn, thì có thể xảy ra những trục trặc như là kẹp không thể bắt được cần thuyền.

	 ・	 Tinh chỉnh vị trí cài đặt của bộ đổi suốt chỉ theo chiều dọc để có độ hở từ 0,3 đến 0,5 mm 
giữa thuyền và kẹp khi kẹp bắt lấy cần thuyền.

-X

+Y

+X

-Y

-Z

+Z

① Thuyền

④ Cần mở/đóng chốt

⑬ Cần suốt chỉ

BẬT nguồn 
cấp khí. ⑫ Ổ chao máy may

0,3 đến 0,5 mm

❽ Phím mở/đóng kẹp  BẬT

Điều chỉnh độ hở kẹp giữa thuyền

Bấm nút nhấn ❽ để đưa phím mở/khóa 
kẹp vào trạng thái BẬT. Sau đó, bắt chặt 
cần suốt chỉ ⑬ và ép thuyền ① vào ổ 
chao. Ở trạng thái này, đo độ hở giữa 
thuyền và kẹp.

Độ hở: 0,3 đến 0,5 mm
Kích 
thước ép⑨ Bu-lông gắn 

thân máy chính

Tự do
⑥ Bu-lông siết chặt đế

Để điều chỉnh vị trí bên của 
bộ đổi suốt chỉ tự động

Để điều chỉnh vị trí 
theo hướng dọc và 
chiều dọc
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8)	Đưa bộ phận kẹp về phía cassette bằng tay. Nhấn phím đầu cần � .
・	 BẬT nguồn cấp khí cho bộ phận kẹp để không thể di chuyển nó bằng tay được. Tháo nắp đậy được 

gắn vào van điện từ. Sau đó, nối lại ống trắng được nối ban đầu với van điện từ.
・	 <Hoàn thành việc chuẩn bị đi ống>
	 Việc lắp đặt bộ đổi suốt chỉ tự động vào máy may được hoàn thành với các bước đã nêu trên. Vận 

hành bộ đổi suốt chỉ tự động theo cách thủ công, kiểm tra xem nó có hoạt động bình thường như phần  
"5. Giải thích về hoạt động của hộp điều khiển bộ đổi suốt chỉ tự động" trang 21.

❶ Công tắc nguồn
❷ Phím thay cassette
❸ Đèn chế độ tự động
❹ Đèn thay suốt chỉ
❺ Đèn báo có suốt chỉ

<Kiểm tra các nút hoạt động>

❻ Đèn báo lỗi
❼ Phím chế độ thủ công
❽ Phím mở/đóng kẹp
❾ Phím cấp cassette
� Phím đầu cần

� Đèn điện
� Đèn chế độ thủ công

③②①

CHANGE
BOBBIN BOBBIN

⑤

AUTO
MODE

④

TROUBLE

OFF

ON

POWER

AUTO BOBBIN CHANGER

� Phím di chuyển tiến/lùi 
đầu cần

❽❾�

❽❾�

❾ Phím cấp cassette

❺ Đèn báo có suốt chỉ  BẬT

❽ Phím mở/đóng kẹp

Dẫn suốt chỉ tiến/lùi tự động

� ❸ ❹ ❺ ❻

❶

❷

�

❼

Phím di chuyển lùi

Phím di chuyển tiến

③②①

CHANGE
BOBBIN BOBBIN

⑤

AUTO
MODE

④

TROUBLE

OFF

ON

POWER

AUTO BOBBIN CHANGER

❽ ❾ �
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　　7 7 7 7 スライダーピンスライダーピンスライダーピンスライダーピン7 7 7 7 スライダーピンスライダーピンスライダーピンスライダーピン

16161616　　　　 アナツキボルトアナツキボルトアナツキボルトアナツキボルトＭＭＭＭ6666××××10101010

1111

2222

2222

3 3 3 3 

1111

1111

1111

1111

2222

2222

1111

73737373　  　  　  　  ボビンマワリトイタボビンマワリトイタボビンマワリトイタボビンマワリトイタ

19191919　　　　 キュウユフェルトキュウユフェルトキュウユフェルトキュウユフェルト

75 75 75 75 ミシントリツケイタミシントリツケイタミシントリツケイタミシントリツケイタ

74 74 74 74 マルアタマビスマルアタマビスマルアタマビスマルアタマビスＭＭＭＭ3333××××5555

78787878　　　　 トリツケトリツケトリツケトリツケＭＭＭＭ6666ネジイタネジイタネジイタネジイタ

77777777　　　　 トリツケトリツケトリツケトリツケＭＭＭＭ6666ネジイタネジイタネジイタネジイタ

76767676　 　－－－　 　－－－　 　－－－　 　－－－

2222

80808080　　　　 アナツキボルトアナツキボルトアナツキボルトアナツキボルトＭＭＭＭ6666××××20202020

81 　81 　81 　81 　バネザガネバネザガネバネザガネバネザガネＭＭＭＭ6666

82828282　　　　 カセットカセットカセットカセットφφφφ10101010ピンピンピンピン

79 79 79 79 アナツキボルトアナツキボルトアナツキボルトアナツキボルトＭＭＭＭ6666××××20202020

1111

69696969　　　　 ナットナットナットナットＭＭＭＭ4444

71717171　  　  　  　  ボビンカセットボビンカセットボビンカセットボビンカセット

65656565　　　　 アナツキボルトアナツキボルトアナツキボルトアナツキボルトＭＭＭＭ4444××××6666

62626262　  　  　  　  バネザガネバネザガネバネザガネバネザガネＭＭＭＭ4444

68 　68 68 　68 ボビンカセットクミボビンカセットクミボビンカセットクミボビンカセットクミ

スウスウスウスウウウウウ

67676767　　　　 シタイトホジイタシタイトホジイタシタイトホジイタシタイトホジイタ

66 　66 　66 　66 　バネザガネバネザガネバネザガネバネザガネＭＭＭＭ4444

70707070　  　  　  　  ボビンピンボビンピンボビンピンボビンピンＭＭＭＭ4444

63636363　　　　 アナツキボルトアナツキボルトアナツキボルトアナツキボルトＭＭＭＭ4444××××8888

61616161　　　　 アナツキボルトアナツキボルトアナツキボルトアナツキボルトＭＭＭＭ4444××××8888

64646464　  　  　  　  バネザガネバネザガネバネザガネバネザガネＭＭＭＭ4444

72727272　　　　 ボビンマワリトメスペーサボビンマワリトメスペーサボビンマワリトメスペーサボビンマワリトメスペーサビンマワリトメスペーサビンマワリトメスペーサビンマワリトメスペーサビンマワリトメスペーサンマワリトメスペーサンマワリトメスペーサンマワリトメスペーサンマワリトメスペーサマワリトメスペーサマワリトメスペーサマワリトメスペーサマワリトメスペーサワリトメスペーサワリトメスペーサワリトメスペーサワリトメスペーサリトメスペーサリトメスペーサリトメスペーサリトメスペーサトメスペーサトメスペーサトメスペーサトメスペーサメスペーサメスペーサメスペーサメスペーサスペーサスペーサスペーサスペーサペーサペーサペーサペーサーサーサーサーサササササ

2 2 2 2 

1111

2222

88888888　　　　 マルザガネマルザガネマルザガネマルザガネＭＭＭＭ6666

18181818　　　　 アナクボミアナクボミアナクボミアナクボミＭＭＭＭ4444××××5555

5 5 5 5 

5 5 5 5 

2222

2222

6 6 6 6 

83838383　　　　 マワリトメピンマワリトメピンマワリトメピンマワリトメピンφφφφ4444××××30303030

11111111　　　　 カイヘイレバーカイヘイレバーカイヘイレバーカイヘイレバー

12121212　　　　 カイヘイシリンダーカイヘイシリンダーカイヘイシリンダーカイヘイシリンダー

13131313　　　　 シリンダーナットシリンダーナットシリンダーナットシリンダーナット

　　9 9 9 9 カイヘイツメカイヘイツメカイヘイツメカイヘイツメ9 9 9 9 カイヘイツメカイヘイツメカイヘイツメカイヘイツメ

　　8 8 8 8 チャックヘッウドチャックヘッウドチャックヘッウドチャックヘッウド8 8 8 8 チャックヘッウドチャックヘッウドチャックヘッウドチャックヘッウド

1 1 1 1 

21212121　　　　 ワンタッチツギテワンタッチツギテワンタッチツギテワンタッチツギテ

20202020　　　　 アナクボミアナクボミアナクボミアナクボミＭＭＭＭ4444××××5555

17171717　　　　 アナクボミアナクボミアナクボミアナクボミＭＭＭＭ4444××××5555

99 99 99 99 エルボツギテエルボツギテエルボツギテエルボツギテ1111 1111

15 15 15 15 スプリングピンスプリングピンスプリングピンスプリングピンAWAWAWAW12121212

22222222　　　　 エアーチューブエアーチューブエアーチューブエアーチューブφφφφ4444

23232323　　　　 アナクボミアナクボミアナクボミアナクボミＭＭＭＭ4444××××5555

24242424　　　　 アナクボミアナクボミアナクボミアナクボミＭＭＭＭ4444××××5555

ミシンミシンミシンミシン取付取付取付取付けけけけ及及及及びびびび名称図名称図名称図名称図シンシンシンシン取付取付取付取付けけけけ及及及及びびびび名称図名称図名称図名称図ンンンン取付取付取付取付けけけけ及及及及びびびび名称図名称図名称図名称図取付取付取付取付けけけけ及及及及びびびび名称図名称図名称図名称図付付付付けけけけ及及及及びびびび名称図名称図名称図名称図けけけけ及及及及びびびび名称図名称図名称図名称図及及及及びびびび名称図名称図名称図名称図びびびび名称図名称図名称図名称図名称図名称図名称図名称図称図称図称図称図図図図図

25252525　　　　 カムスライドピンカムスライドピンカムスライドピンカムスライドピン

10101010　　　　 カイヘイバネカイヘイバネカイヘイバネカイヘイバネ

107 　107 　107 　107 　操作操作操作操作ボックスボックスボックスボックス

100100100100　  　  　  　  デンジエアバルブクミデンジエアバルブクミデンジエアバルブクミデンジエアバルブクミ３３３３レンレンレンレン

102102102102　　　　 シリンダセンサクミシリンダセンサクミシリンダセンサクミシリンダセンサクミ

105 105 105 105 エアーチューブエアーチューブエアーチューブエアーチューブ

101 　101 101 　101 バルブハーネスバルブハーネスバルブハーネスバルブハーネス

104 104 104 104 スパイラルチューブスパイラルチューブスパイラルチューブスパイラルチューブ

103 103 103 103 シリンダセンサシリンダセンサシリンダセンサシリンダセンサ

　　2 2 2 2 センターピンセンターピンセンターピンセンターピン2 2 2 2 センターピンセンターピンセンターピンセンターピン

　　1 　1 1 　1 ベースプレートベースプレートベースプレートベースプレート1 　1 1 　1 ベースプレートベースプレートベースプレートベースプレート

　　6 6 6 6 チャックスライダーチャックスライダーチャックスライダーチャックスライダー6 6 6 6 チャックスライダーチャックスライダーチャックスライダーチャックスライダー

1111

4444

　　5 5 5 5 センターブロックセンターブロックセンターブロックセンターブロック5 5 5 5 センターブロックセンターブロックセンターブロックセンターブロック

　　4 4 4 4 セットカラーセットカラーセットカラーセットカラー4 4 4 4 セットカラーセットカラーセットカラーセットカラー

　　3 3 3 3 セットカラーセットカラーセットカラーセットカラー3 3 3 3 セットカラーセットカラーセットカラーセットカラー

ヒンメイヒンメイヒンメイヒンメインメインメインメインメイメイメイメイメイイイイイ

4444

106 　106 　106 　106 　一山一山一山一山ナックルナックルナックルナックル

木下精密工業株式会社木下精密工業株式会社木下精密工業株式会社木下精密工業株式会社下精密工業株式会社下精密工業株式会社下精密工業株式会社下精密工業株式会社精密工業株式会社精密工業株式会社精密工業株式会社精密工業株式会社密工業株式会社密工業株式会社密工業株式会社密工業株式会社工業株式会社工業株式会社工業株式会社工業株式会社業株式会社業株式会社業株式会社業株式会社株式会社株式会社株式会社株式会社式会社式会社式会社式会社会社会社会社会社社社社社

ボビンチェンジャボビンチェンジャボビンチェンジャボビンチェンジャ－－－－ビンチェンジャビンチェンジャビンチェンジャビンチェンジャ－－－－ンチェンジャンチェンジャンチェンジャンチェンジャ－－－－チェンジャチェンジャチェンジャチェンジャ－－－－ェンジャェンジャェンジャェンジャ－－－－ンジャンジャンジャンジャ－－－－ジャジャジャジャ－－－－ャャャャ－－－－－－－－
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前進ﾗﾝﾌﾟ進ﾗﾝﾌﾟﾗﾝﾌﾟ

⑤

後退緑ﾗﾝﾌﾟ退緑ﾗﾝﾌﾟ緑ﾗﾝﾌﾟﾗﾝﾌﾟ

⑤

異常ﾗﾝﾌﾟ常ﾗﾝﾌﾟﾗﾝﾌﾟ

⑥

TROUBLE ⑥CHANGE

BOBBINAUTO

MODE

BOBBIN

ﾎﾞﾋﾞﾝ交換ﾗﾝﾌﾟ

④

④

⑪

107107107107

CASSETTE CHANGE　②→

自動ﾓｰﾄﾞﾗﾝﾌﾟ動ﾓｰﾄﾞﾗﾝﾌﾟﾓｰﾄﾞﾗﾝﾌﾟ

④③ ⑤

①

ｶｾｯﾄ送りｷｰ ⑨

手動ﾓｰﾄﾞｷｰMANUAL動ﾓｰﾄﾞｷｰMANUALﾓｰﾄﾞｷｰMANUAL ⑦→→

手動ﾓｰﾄﾞﾗﾝﾌﾟ ⑫→→

① ②

ﾁｬｯｸ開閉ｷｰ 　⑧⑧

③

③

ﾎﾞﾋﾞﾝ有りﾗﾝﾌﾟ

AUTO BOBBIN CHANGER① 電源ｽｲｯﾁ源ｽｲｯﾁｽｲｯﾁ

POWER　ﾗﾝﾌﾟ

ON

OFF

②

ｱｰﾑﾍｯﾄﾞｷｰ ⑩

No. Tên của bộ phận Số 
lượng No. Tên của bộ phận Số 

lượng
1 BASE PLATE 1 61 SCREW M4×8 2
2 CENTER PIN 1 62 SPRING_WASHER M4 2
3 SET_COLLAR 1 63 SCREW M4×8 2
4 SET_COLLAR 1 64 SPRING_WASHER M4 2
5 CENTER BLOCK 1 65 SCREW M4×6 2
6 CHUCK SLIDER 1 66 SPRING_WASHER M4 2
7 SLIDER PIN 2 67 LOWER THREAD HOLDER 1
8 CHUCK HEAD 1 68 BOBNIN CASSET ASSY 1
9 OPEN FOOT 1 69 NUT M4 8

10 OPEN SPRING 1 70 BOBBIN PIN M4 8

11 OPEN LEVER 1 71 BOBNIN CASSET 1
12 AIR CYLINDER 1 72 BOBBIN STOPPER WASHER 1
13 AIR CYLINDER NUT 1 73 BOBBIN STOPPER PLATE 1
14 BOBBIN LINK SCREW 1 74 SCREW M3×5 4
15 SPRING PIN AW12 1 75 BRAKET 1
16 SCREW M4×10 2 76 --- 1
17 SCREW M4×5 1
18 SCREW M4×5 3 78 PLATE 1
19 OIL FELT 1
20 SCREW M4×5 1 80 SCREW M6×20 4

21 ONE TOUCH JOINT 1 81 SPRING_WASHER M6 4
22 AIR TUBEø4 1 82 SPRING_WASHER M6 1
23 SCREW M4×5 1 83 PIN ø4×30 1
24 SCREW M4×5 2 84 BALL ø4 2
25 CAM SLIDE PIN 1 85 SPRING 1
26 SET_COLLAR 1 86 SCREW M8×12 1
27 CAM THRUST_COLLAR A 1 87 SCREW M8×12 1
28 CAM THRUST_COLLAR B 1 88 WASHER M6 2
29 SCREW M4×5 1 89 NUT M6 4
30 SCREW M4×12 2 90 NUT M6 4

31 AIR CYLINDER NUT 1 91 WASHER M6 4
32 SCREW PIN 2 92 AIR BRAKET 1
33 SCREW M3×3 2 93 SCREW M4×6 2
34 AIR CYLINDER BRAKET 1 94 SPRING_WASHER M4 2
35 SCREW M4×6 2 95 SCREW M4×25 2
36 SPRING_WASHER M4 2 96 SILENCER 2
37 AIR CYLINDER ASSYø16×150 1 97 JOINT 2
38 BRAKE BAND HOLDER BRAKET 1 98 STRAIGHT UNION 6
39 BRAKE BAND 1 99 ELBOW UNION 1
40 SCREW M4×16 1 100 3-PORT SOLENOID VALVE 1

41 NUT M4 1 101 POWER CABLE 3
42 SPRING_WASHER M4 1 102 CYLINDER SENSOR ASSY 3
43 SPRING 1 103 CYLINDER SENSOR 1
44 SCREW M4×6 2 104 SPIRAL TUBE 1
45 SPRING_WASHER M4 2 105 AIR TUBE 5
46 SENSOR BRAKET 1 106 KNUCKLE 1
47 SENSOR ASSY 1 107 OPERATION BOX 1
48 SCREW 1
49 SCREW M4×6 2
50 SPRING_WASHER M4 2

51 CASSET FEED BOSS 1
52 SCREW M5×5 8
53 AIR CYLINDER ASSYø16×30 1
54 AIR CYLINDER BRAKET 1
55 FEED_PLATE 1
56 FEED_ SHAKE STOP STAY 1
57 FEED_PLATE SHAKE STOP 1
58 AIR CYLINDER NUT 1
59 NUT M5 2
60 SPRING_WASHER M5 2

– 20 – 
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5. Giải thích về hoạt động của hộp điều khiển bộ đổi suốt chỉ tự 
động

★	Đèn phía trên và phía dưới của ❽ , ❾ và � tự động sáng lên tuần tự theo những hoạt động được thực 
hiện bởi các phần liên quan của bộ đổi suốt chỉ tự động (ngay cả ở chế độ tự động).

❶	Công tắc nguồn
・	 Khi để công tắc nguồn ❶ ở trạng thái <BẬT>, thì đèn nguồn � sáng lên. (Nếu đèn nguồn không sáng, 

kiểm tra điện áp của điểm kết nối 24 VDC.) 
	 Kiểm tra điện áp của nơi kết nối.
・	 Khi đặt công tắc nguồn ❶ ở trạng thái <BẬT>, thì đèn chế độ tự động ❸ và phím cấp cassette ❾ , 

phím đầu cần � và phím mở/đóng kẹp ❽ sáng lên tương ứng.
Chú ý:	 Nếu đèn di chuyển lùi (màu xanh lá cây) của các phím ❽ , ❾ và � không sáng lên, thì 

có vẻ đã có lỗi xảy ra. Yêu cầu nhân viên dịch vụ kiểm tra.
・	 Khi thuyền được nạp vào cassette ở vị trí đổi suốt chỉ, thì đèn báo có suốt chỉ ❺ sáng lên. Khi không 

có thuyền ở vị trí đổi suốt chỉ, thì đèn sẽ tắt.

❷	Phím thay cassette
・	 Khi chọn chế độ thủ công:
	 Khi bấm công tắc này ở chế độ thủ công, thì bộ đổi suốt chỉ tự động không hoạt động.
	 Trong trường hợp cassette được xoay bằng tay bốn hoặc tám lượt, thì đèn báo lỗi sáng lên để tránh 

việc vận hành không đúng cách. Ở trạng thái này, bộ đổi suốt chỉ sẽ không còn hoạt động nữa.
	 Công tắc này được sử dụng để cài đặt lại đèn báo lỗi khi đèn nhấp nháy (khi bộ đếm đạt tới giá trị cuối 

cùng đã cài đặt trước).
・	 Khi chọn chế độ tự động:

① Hoạt động bình thường	 Khi hoàn thành việc thay tất cả thuyền (bốn hoặc tám cái) đã được nạp 
vào bộ đổi suốt chỉ tự động, thì đèn báo lỗi ❻ nhấp nháy và bộ đổi suốt 
chỉ sẽ dừng lại.

	 Khi bấm công tắc này sau khi thay cassette, thì bộ đổi suốt chỉ tự động 
lấy thuyền ra khỏi cassette mới được lắp và nạp nó vào máy may.

★ ⑧⑨⑩⑪の上下のランプは〈自動モード〉の場合でも、ボビンチェンジャー各部の
動作に従って自動的に順次点灯します。

⑫ 　③　 ④ ⑤

○○  ○ 　　⑥

②

⑬ 手動モード時ランプ

⑧⑨⑩⑪各キーの

　前進ランプ

①　

⑧⑨⑩⑪
各キーの後退ランプ

① 電源スイッチ
・ 電源スイッチ①を〈入〉にすると、電源ランプ⑫が点灯します。（もし点灯しない場合は、

ＤＣ２４Ｖ接続先の電圧を確認してください。
・ 電源スイッチ①を〈入〉にすると、自動モードランプ③と、アームヘッド前後キー⑪、

カセット送りキー⑨、アームヘッド旋回キー⑩、チャック開閉キー⑧のそれぞれの
後退のランプ（緑）が点灯します。（自動モード）
ご注意：　もし⑧・⑨・⑩・⑪のキーの後退ランプ（緑）が点灯しない場合は、

　何らかの異常が考えられますので、サービスマンに点検を依頼して下さい。
・ さらにカセットのボビン交換位置にボビンケースがセットされていると、ボビン有ランプ

⑤が点灯し、ボビン交換位置にボビンケースが無い時には、消灯しています。

② カセット交換キー
・ 手動選択時

このスイッチを押してもボビンチェンジャーが動くことはありません。
手動にてカセットを回転させる際、４回または８回回転させた場合、操作ミス防止の
為、異常ランプが点滅し、それ以上動きません。異常ランプ点滅（カウントアップ）を
リセットする為のスイッチとなります。

・ 自動選択時
① 通常動作 ボビンチェンジャーに装着されているボビンケース（４コまたは８コ）を

全て交換し終わったら、異常ランプ⑥が点滅し、ボビンチェンジャーは
停止します。カセット交換後、このスイッチを押すと新しく装着した
カセットから、ボビンケースを取り出し、ミシンへ供給します。

○ ○ ○ ○ ○ ○

○ ①　②　③　④　⑤

MANUAL    ○　　 ○ ○ ○ ○

⑦ ⑧　　⑨　　⑩　　⑪

44、、オオーートトボボビビンンチチェェンンジジャャーーココンントトロローールルＢＢＯＯＸＸ操操作作説説明明

○ ○ ○

○

� ❸ ❹ ❺

❶

❷

�

❼ ❽ ❾ �

❽❾�

❻

❽❾�
Phím di chuyển tiến

Đèn chế độ thủ công

Phím di chuyển lùi
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② Thay cassette suốt chỉ bắt buộc
	 Chức năng này được cung cấp để cho phép cassette được thay trong trường hợp thay 

màu chỉ, v.v. trước khi hết chỉ. (Bất kể số lượng suốt chỉ đã sử dụng, thì hoạt động thay 
cassette được thực hiện một cách bắt buộc).

	 Khi bấm công tắc này trong khi máy may đang nghỉ và bộ đổi suốt chỉ dừng ở điểm gốc 
của nó (ở trạng thái này, đèn màu xanh của các xi-lanh tương ứng sáng lên và đèn (trong 
máy may) báo có suốt chỉ và đèn suốt chỉ phía bộ đổi suốt chỉ tắt), đèn báo lỗi ❻ nhấp 
nháy, thuyền được đưa ra khỏi máy may sang phía bộ đổi suốt chỉ, và bộ phận kẹp rút về 
phía máy may. (Lúc này, đèn báo lỗi ❻ tiếp tục nhấp nháy. Thay cassette suốt chỉ bằng 
một cái mới. Khi bấm lại công tắc này, thì bộ đổi suốt chỉ tự động lấy một suốt chỉ ra khỏi 
cassette mới được lắp và nạp nó vào máy may.

❸	Nút chế độ tự động
・	 Khi nút chế độ tự động ❸ sáng lên, thì bộ đổi suốt chỉ tự động được đặt ở chế độ mà nó sẽ tự động 

thay suốt chỉ (chế độ tự động).

❹	Đèn thay suốt chỉ
・	 Đèn này chỉ sáng lên vào lúc nhận được tín hiệu cắt chỉ và tín hiệu đếm đã hoàn thành từ máy may (bộ 

phát hiện lượng chỉ còn lại trên suốt, mạch bộ đếm).
・	 Khi nhận được tín hiệu không có chỉ và tín hiệu hoàn thành đếm, thì bộ đổi suốt chỉ tự động sẽ tự 

động thay suốt chỉ.

❺	Đèn báo có suốt chỉ
・	 Đèn này sáng lên khi thuyền được đặt trong cassette ở vị trí đổi suốt chỉ.

❻	Đèn báo lỗi
・	 Đèn báo lỗi ❻ nhấp nháy hoặc sáng lên trong các trường hợp sau.

<Khi đèn báo lỗi bật sáng>
1.	 Trong trường hợp kẹp không bắt được thuyền (bắt nhầm thuyền bên phía máy may và bên bộ 

đổi suốt chỉ tự động)
2.	 Trong trường hợp bộ đổi suốt chỉ tự động dừng hoạt động nửa chừng và không hoàn thành hoạt 

động trong khoảng thời gian quy định vì bộ cảm biến hết tiến lên của xi-lanh không phát hiện được 
hoặc hỏng.

3.	 Trong trường hợp cảm biến xi-lanh đã hỏng.

<Đèn báo lỗi nhấp nháy>
1.	 Trong trường hợp tất cả các suốt chỉ (bốn hoặc tám cái) được nạp vào cassette đã được sử 

dụng.
	 Khi chọn chế độ thủ công
	 Nếu cassette được xoay bằng tay một lượt (bốn hoặc tám thuyền) ở chế độ thủ công, thì 

đèn báo lỗi sẽ sáng lên và không thể xoay cassette thêm nữa để tránh việc hoạt động không 
đúng. Để khởi động lại bộ đổi suốt chỉ tự động, bấm phím thay cassette ❷ . (Phím thay cas-
sette ❷ , ở chế độ thủ công, chỉ được sử dụng để cài đặt lại đèn báo lỗi đang nhấp nháy. Nếu 
bấm phím này, thì bộ đổi suốt chỉ sẽ không di chuyển.)

	 Ở chế độ tự động (chế độ tự động được chọn)
	 Khi đèn báo lỗi nhấp nháy, thì bộ đổi suốt chỉ tự động đưa tất cả thuyền về cassette và đầu cần 

đi vào trạng thái chờ ở phía máy may. Khi bấm phím thay cassette ❷ sau khi thay cassette, thì 
bộ đổi suốt chỉ lấy thuyền ra khỏi cassette mới được lắp và nạp nó vào máy may.

  *	 Trong trường hợp cassette suốt chỉ không được nạp đủ vào thuyền (ví dụ số lượng thuyền 
được nạp vào cassette suốt chỉ nhỏ hơn số lượng thuyền có thể nạp tối đa), thì bộ đổi suốt hoạt 
động đồng thời bỏ qua những phần rỗng. Tuy nhiên, khi cassette quay bốn hoặc tám lượt để 
nạp bốn hoặc tám chiếc cassette vào máy may, thì đèn báo lỗi sẽ nhấp nháy và bộ đổi suốt chỉ 
sẽ dừng lại. Sau đó, bộ đổi cassette sẽ được đặt ở trạng thái chờ, theo đó bộ đổi suốt chỉ chờ 
để thay cassette.
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Các phím được sử dụng để thao tác thủ công

❼	Phím chế độ thủ công
・	 Khi bấm phím chế độ thủ công ❼ , thì đèn chế độ thủ công � sáng lên.
・	 Có thể vận hành bộ đổi suốt chỉ tự động thủ công với các phím được liệt kê dưới đây ❽ , ❾ và � .
・	 Khi bấm phím chế độ thủ công ❼ một lần nữa đồng thời tất cả đèn phía dưới (màu xanh lá cây) của ❽ , 

❾ và � sáng lên, thì đèn chế độ tự động ❸ sáng lên để chuyển chế độ vận hành về < Chế độ tự động >.

❽	Phím mở/đóng kẹp
・	 Khi bấm phím mở/đóng kẹp ❽ một lần, thì kẹp ôm chặt cần thuyền (ví dụ kẹp khép lại) và đèn di 

chuyển tiến (màu đỏ) sáng lên. Khi bấm phím mở/đóng kẹp lần nữa, thì kẹp nhả cần thuyền ra (ví dụ, 
kẹp mở ra) và đèn di chuyển lùi (màu xanh lá cây) sáng lên.

*	 Sau khi hoàn thành thao tác, đèn di chuyển lùi sáng lên (màu xanh lá cây). 

❾	Phím cấp cassette
・	 Phím cấp cassette được kích hoạt khi đầu cần được đặt cách xa cassette.
	 (Đèn di chuyển tiến (màu vàng) của phím đầu cần � sáng lên.)
・	 Khi bấm phím nạp cassette ❾ một lần, thì cassette được nạp một lần và đèn di chuyển tiến (màu 

vàng) sáng lên.
	 Khi bấm phím này một lần nữa, thì xi-lanh quay về vị trí ban đầu và đèn di chuyển lùi (màu xanh lá 

cây) sáng lên.

�	Phím đầu cần
・	 Phím quay đầu cần được kích hoạt khi đầu cần được đặt cách xa cassette.
・	 Khi nhấn một lần phím đầu cần � , thì đầu cần di chuyển tiến từ phía bộ đổi suốt chỉ sang phía máy 

may và đèn di chuyển tiến (màu đỏ) sáng lên.
	 Khi bấm lại phím này, thì đầu cần di chuyển lùi lại về phía bộ đổi suốt chỉ và đèn di chuyển lùi (màu 

xanh lá cây) sáng lên.
*	 Sau khi hoàn thành thao tác, đưa đầu cần về phía bộ đổi suốt chỉ. (Đèn di chuyển lùi (màu xanh lá 

cây) sáng lên.)
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■ Vận hành tự động (hoạt động bình thường)

	 [Các biện pháp phòng ngừa]
1.	 Đảm bảo TẮT công tắc nguồn của máy may trong bất kỳ trường hợp nào sau đây.
	 Nếu không, máy may sẽ chạy khi bạn bấm nút khởi động do vô tình trong quá trình làm việc, 

gây nguy hiểm lớn.
  *	 Khi thuyền trong ổ chao máy may được thay
  *	 Khi máy may bị bỏ đi hoặc người vận hành không có mặt tại máy may

2.	 Đảm bảo TẮT công tắc nguồn của bộ đổi suốt chỉ tự động khi gắn/tháo cassette. Nếu bộ đổi 
suốt chỉ vô tình được vận hành, thì sẽ xảy ra nguy hiểm lớn.
・	 Bộ đổi suốt chỉ tự động thực hiện các thao tác sau đây khi nhận được “lệnh thay suốt chỉ” từ máy 

may.
・	 Các điều kiện cần thỏa mãn để cho phép bộ đổi suốt chỉ tự động chấp nhận “lệnh thay suốt chỉ” 

được nêu như dưới đây.
	 Nếu không thỏa mãn một trong các điều kiện, thì bộ đổi suốt chỉ tự động sẽ không bắt đầu thao tác 

thay suốt chỉ ngay cả khi máy may xuất ra lệnh “lệnh thay suốt chỉ”.
	 ① Chế độ tự động … Công tắc chọn được đặt ở phía “tự động”.
	 ② Vị trí ban đầu … Đèn xanh của tất cả các xi-lanh sáng lên.

③ Đèn “Báo có suốt chỉ” tắt …	Không có suốt chỉ ở vị trí của cảm biến kiểm tra sự có mặt/không có 
suốt chỉ của bộ đổi suốt chỉ tự động.

・	 Trong trường hợp tất cả bốn hoặc tám suốt chỉ đã nạp trong cassette của bộ đổi suốt chỉ được sử 
dụng hết (đã thay), thì bộ đổi suốt chỉ dừng lại ở trạng thái tất cả bốn hoặc tám suốt chỉ rỗng được 
nạp trong cassette, bệ cần quay trở lại phía máy may, và đèn báo lỗi nhấp nháy.

	 Khi bấm công tắc “thay cassette” sau khi thay cassette với suốt chỉ rỗng với cassette đã nạp cùng 
với suốt có chỉ, thì bộ đổi suốt chỉ nạp một suốt chỉ mới vào máy may và dừng lại (Đèn báo lỗi đang 
nhấp nháy cũng tắt.)
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■ Kết nối
1)	 Kết nối nguồn điện (hộp điều khiển)
	 Điện áp nguồn là 24 VDC (màu trắng → 24 V, màu đen → 0 V).
	 Không được sử dụng điện áp AC cho hộp điều khiển. Việc sử dụng điện áp AC cho hộp điều khiển 

sẽ làm hỏng nó.

2)	 Kết nối bộ đổi suốt chỉ tự động với máy may

Giải thích về các tín hiệu
① Từ máy may: “Lệnh thay suốt chỉ”
	 Xuất ra tín hiệu này tại thời điểm thay suốt chỉ sao cho bộ đếm hoàn 

thành việc đếm. Trong khi tín hiệu “máy may đang hoạt động” đang được 
xuất ra, thì bộ đổi suốt chỉ tự động sẽ không chấp nhận tín hiệu này.

② Đối với máy may: “Thay suốt chỉ hoàn tất”
	 Tín hiệu này được xuất ra trong khoảng 0,5 giây khi hoàn thành việc thay 

suốt chỉ tự động. Nó có thể được sử dụng để xóa bộ đếm, v.v.
③ Đối với máy may: “Bộ đổi suốt chỉ tự động bị lỗi”
	 Tín hiệu này được xuất ra khi bộ đổi suốt chỉ tự động bị lỗi (đèn báo lỗi 

bật sáng).
	 Tín hiệu không xuất ra khi đèn báo lỗi nhấp nháy (trong khi thay cassette).

Phía bộ đổi suốt chỉ Phía máy may
Màu dây dẫn Số dây dẫn & tên của tín hiệu

Màu trắng ĐẦU VÀO GND Không sử dụng
Màu đen Máy may đang chạy Không sử dụng
Màu đỏ Lệnh thay suốt chỉ Đầu ra (đầu ra cho bộ đếm lùi, v.v.)

Màu vàng ĐẦU RA GND Không sử dụng
Màu nâu Cấm vận hành Không sử dụng

GreenMàu xanh Hoàn thành thay suốt chỉ Đầu vào (sử dụng để xóa bộ đếm)

Màu xanh da trời Lỗi bộ đổi suốt chỉ tự động Đầu vào (sử dụng cho trường hợp 
cần hiển thị lỗi, v.v.)
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Các tín hiệu liên quan đến cảm biến kiểm tra Vỏ	  AMP	 172163-1
Ghim 	  AMP	 170363-1

Số ghim CN Tên của tín hiệu Màu dây dẫn
1   +5V Di chuyển tiến/lùi cần; hết tiến lên Màu vàng
2   +5V Di chuyển tiến/lùi cần; đảo ngược đầu cuối Màu xanh da trời
3   GND Di chuyển tiến/lùi cần; chung (-) Màu nâu và màu xám
4   +5V Chỉ mục; hết tiến lên Màu trắng/màu đen 1
5   +5V Chỉ mục; đảo ngược đầu cuối Màu xanh/màu đen 1
6   GND Chỉ mục; chung (-) Màu đỏ/màu đen 1

Màu vàng/Màu đen 1
7   +5V Quay cần; hết tiến lên Màu nâu/màu đen 1
8   +5V Quay cần; đảo ngược đầu cuối Màu xám/màu đen 1
9   GND Tay quay; chung (-) Màu xanh/màu đen 1

Màu trắng/màu đen 2
10   +24V Cảm biến báo có/không có suốt chỉ (+) Màu trắng và màu đen
11   GND Cảm biến báo có/không có suốt chỉ (-) Màu xanh
12   +5V Tín hiệu cảm biến báo có/không có suốt chỉ Màu đỏ
13   +5V Đảo ngược; hết tiến lên Màu đỏ/màu đen 2
14   +5V Đảo ngược; đảo ngược đầu cuối Màu vàng/màu đen 2
15   GND Đảo ngược; chung (-) Màu xanh lục/màu đen 2

Màu nâu/màu đen 2

Các tín hiệu liên quan đến van Vỏ	  AMP	 172171-1
Ghim 	  AMP	 170365-1

Số ghim CN Tên của tín hiệu Màu dây dẫn
1   GND Van SOL kẹp (-) Màu trắng
2   +24V Van SOL kẹp (+) Màu đen
3   GND Van SOL chỉ mục (-) Màu xanh
4   +24V Van SOL chỉ mục (+) Màu đỏ
5   GND Van SOL quay cần (-) Màu nâu
6   +24V Van SOL quay cần (+) Màu vàng
7   GND Van SOL di chuyển tiến/lùi cần (-) Màu xám
8   +24V Van SOL di chuyển tiến/lùi cần (+) Màu xanh da trời
9   *GND Van SOL đảo ngược (-) Màu đỏ/màu đen 1

10   *+24V Van SOL đảo ngược (+) Màu trắng/màu đen 1
11   
12   
13   
14   
15   

Các tín hiệu truyền/nhận giữa máy may và bộ đổi suốt chỉ tự động Vỏ	  5559-08P
Ghim 	  5558T2L-1

Số ghim CN Tên của tín hiệu Màu dây dẫn
1 Lỗi bộ đổi suốt chỉ tự động Màu xanh da trời
2 Hoàn thành thay suốt chỉ Màu xanh
3 Lệnh thay suốt chỉ Màu đỏ
4 ĐẦU VÀO GND Màu trắng
5 Máy may đang chạy Màu đen
6 ĐẦU RA GND Màu vàng
7 Cấm vận hành Màu nâu
8 - -
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6. Cài đặt bảng điều khiển

1)	Nhấn “Menu” A trên màn hình ban đầu.

[Cài đặt thay đổi suốt chỉ tự động]

A

B

C

DD
EE

2)	Nhấn “Tham số người dùng” B trên màn hình 
menu.

3)	Nhấn “Đường kẹp” C trên màn hình tham số 
người dùng.

4)	Cài đặt D và E trên màn hình cài đặt đường kẹp.
	 D : Bật thay đổi móc tự động  →  “Có”
	 E : Tự động bắt đầu thời gian chờ (ms)  →  Giá 

trị tùy ý
	 Cài đặt thành 0 (không) :	

Sau khi thay đổi suốt chỉ, máy may sẽ 
không khởi động lại quá trình may cho 
đến khi nhấn nút bắt đầu may theo cách 
thủ công.

	 Cài đặt thành 1 hoặc nhiều hơn :	
Sau khi thay đổi suốt chỉ, máy may sẽ tự 
động khởi động lại quá trình may sau khi 
đã trôi qua giá trị cài đặt (ms).

Giá trị này cần được điều chỉnh tùy theo 
điều kiện sử dụng của khách hàng.
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[Cài đặt bộ đếm suốt chỉ]

A

1)	Nhấn “Thống kê công việc” A trên màn hình ban 
đầu.

2)	Cài đặt B và C trên màn hình thống kê công 
việc.

	 B :	Tổng chiều dài của chỉ suốt (mm)  →  
	 Nhập tổng chiều dài của chỉ suốt trên 

suốt chỉ.
	 C :	Chiều dài dư thừa của chỉ trên suốt (mm)  →  
	 Nhập chiều dài của đường may dài 

nhất trong mẫu may được sử dụng.

BB
CC

Đường may A : 1000mm

Đường may B : 600mm

Đường may C : 800mm

Ví dụ)	 Trong trường hợp mẫu may hiển thị ở bên 
trái, hãy cài đặt “1000” cho C vì đường may 
A dài nhất.

	 Bằng cách cài đặt như mô tả ở trên, máy 
may sẽ phát hiện hết chỉ trên suốt trước khi 
bắt đầu may đường may A trừ khi chiều dài 
dư thừa của chỉ suốt từ 1000 mm trở lên.

D

3)	Nhấn “Quay về” D.
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E

4)	Nhấn “Menu” E trên màn hình ban đầu.

5)	Nhấn “Tham số người dùng” F trên màn hình 
menu.

F

G

HH
II

6)	Nhấn “Cài đặt thống kê” G trên màn hình tham 
số người dùng.

7)	Cài đặt H và I trên màn hình cài đặt thống kê.
	 H :	Dừng hoạt động sau khi hết chỉ trên suốt  →  

“Có”
	 I :	Bật bộ đếm chỉ trên suốt  →  “Có”
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3 3 3 3 

2 2 2 2 

4 4 4 4 

6 6 6 6 

7 7 7 7 

1 1 1 1 

PS-700 PS-700 PS-700 PS-700 

5 5 5 5 

パーツリスト  パーツリスト  パーツリスト  パーツリスト  1111頁頁頁頁ーツリスト  ーツリスト  ーツリスト  ーツリスト  1111頁頁頁頁ツリスト  ツリスト  ツリスト  ツリスト  1111頁頁頁頁リスト  リスト  リスト  リスト  1111頁頁頁頁スト  スト  スト  スト  1111頁頁頁頁ト  ト  ト  ト  1111頁頁頁頁1111頁頁頁頁

19191919

72727272

67676767

78787878

81818181

18181818

99999999

22222222

97979797

42424242

84848484

69696969

36363636

68686868

80808080

12121212

27272727

11111111

23232323

65656565

24242424

13131313

66666666

85858585

74747474

63636363

105105105105

98989898

52525252

51515151

102102102102

20202020

104104104104

86868686

38383838

70707070

95959595

73737373

47474747

41414141

8888

22222222

37373737

103103103103

47474747

28282828

16161616

61616161

10101010

83838383

87878787

14141414

101101101101

31313131

82828282

75757575

39393939

96969696

33333333

71717171

43434343

62626262

93939393

50505050

21212121

56565656

57575757

52525252

17171717

100100100100

53535353

54545454

9999

35353535

32323232

15151515

49494949

92929292

44444444

AAAA

64646464

30303030

48484848

94949494

25252525

AAAA

55555555

58585858

59595959

45454545

60606060

51515151

26262626

34343434

29292929

40404040

46464646

7. Danh sách bộ phận cho BK-8
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No. Tên của bộ phận Số lượng Chú ý No. Tên của bộ phận Số lượng Chú ý
1 BASE PLATE 1 61 SCREW M4×8 2
2 CENTER PIN 1 62 SPRING_WASHER M4 2
3 SET_COLLAR 1 63 SCREW M4×8 2
4 SET_COLLAR 1 64 SPRING_WASHER M4 2
5 CENTER BLOCK 1 65 SCREW M4×6 2
6 CHUCK SLIDER 1 66 SPRING_WASHER M4 2
7 SLIDER PIN 2 67 LOWER THREAD HOLDER 1
8 CHUCK HEAD 1 68 BOBNIN CASSET ASSY 1
9 OPEN FOOT 1 69 NUT M4 8

10 OPEN SPRING 1 70 BOBBIN PIN M4 8

11 OPEN LEVER 1 71 BOBNIN CASSET 1
12 AIR CYLINDER 1 72 BOBBIN STOPPER WASHER 1
13 AIR CYLINDER NUT 1 73 BOBBIN STOPPER PLATE 1
14 BOBBIN LINK SCREW 1 74 SCREW M3×5 4
15 SPRING PIN AW12 1 75 BRAKET 1
16 SCREW M4×10 2 76 --- 1
17 SCREW M4×5 1
18 SCREW M4×5 3 78 PLATE 1
19 OIL FELT 1
20 SCREW M4×5 1 80 SCREW M6×20 4

21 ONE TOUCH JOINT 1 81 SPRING_WASHER M6 4
22 AIR TUBE ø4 1 82 SPRING_WASHER M6 1
23 SCREW M4×5 1 83 PIN ø4×30 1
24 SCREW M4×5 2 84 BALL ø4 2
25 CAM SLIDE PIN 1 85 SPRING 1
26 SET_COLLAR 1 86 SCREW M8×12 1
27 CAM THRUST_COLLAR A 1 87 SCREW M8×12 1
28 CAM THRUST_COLLAR B 1
29 SCREW M4×5 1
30 SCREW M4×12 2

31 AIR CYLINDER NUT 1
32 SCREW PIN 2 92 AIR BRAKET 1
33 SCREW M3×3 2 93 SCREW M4×6 2
34 AIR CYLINDER BRAKET 1 94 SPRING_WASHER M4 2
35 SCREW M4×6 2 95 SCREW M4×25 2
36 SPRING_WASHER M4 2 96 SILENCER 2
37 AIR CYLINDER ASSY ø16×150 1 97 JOINT 2
38 BRAKE BAND HOLDER BRAKET 1 98 STRAIGHT UNION 6
39 BRAKE BAND 1 99 ELBOW UNION 1
40 SCREW M4×16 1 100 3-PORT SOLENOID VALVE 1

41 NUT M4 1 101 POWER CABLE 3
42 SPRING_WASHER M4 1 102 CYLINDER SENSOR ASSY 3
43 SPRING 1 103 CYLINDER SENSOR 1
44 SCREW M4×6 2 104 SPIRAL TUBE 1
45 SPRING_WASHER M4 2 105 AIR TUBE 5
46 SENSOR BRAKET 1 106 KNUCKLE 1
47 SENSOR ASSY 1 107 OPERATION BOX 1
48 SCREW 1
49 SCREW M4×6 2
50 SPRING_WASHER M4 2

51 CASSET FEED BOSS 1
52 SCREW M5×5 8
53 AIR CYLINDER ASSY ø16×30 1
54 AIR CYLINDER BRAKET 1
55 FEED_PLATE 1
56 FEED_ SHAKE STOP STAY 1
57 FEED_PLATE SHAKE STOP 1
58 AIR CYLINDER NUT 1
59 NUT M5 2
60 SPRING_WASHER M5 2

*	Số phụ tùng được sử dụng cho đơn 
đặt hàng

	 No.55 40190373
	 No.70 40190374
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