Bài 1: Khái quát, phân loại thiết bị may

BÀI 1:
KHÁI QUÁT, PHÂN LOẠI THIẾT BỊ MAY

1.1 MỤC TIÊU
1.1.1 Về kiến thức


Sinh viên nhận biết được một số loại thiết bị trong ngành may

1.1.2 Về kỹ năng
Sau khi học xong bài này người học có khả năng:

· Biết được các loại máy móc thiết bị  ứng dụng trong ngành may mặc

· Định  nghĩa được thiết bị may
1.1.3 Về thái độ


Sinh viên biết  cách chọn máy móc trong dây chuyền sản xuất
1.2 ĐỊNH NGHĨA THIẾT BỊ MAY
Trong thập niên qua ngành may mặc có nhiều bước đột phá đáng kể. Khi thế chiến thứ nhất diễn ra, thì nhu cầu sinh hoạt của người Châu Âu ngày càng tăng lên.

Vào khoảng cuối thế kỷ 17, Thomas Saint (người Anh) phát minh ra máy may mắt xích 1 chỉ đầu tiên, nhưng những thử nghiệm cơ khí hoá phỏng theo may tay đã không đem lại kết quả vì kim may cũng chỉ phải xuyên qua vải và muốn tạo nên mũi may mới thì kim và chỉ phải được kéo trở lại.

Đến khi Balthasar Krems (người Đức), phát minh ra máy may mắt xích 1 chỉ với cơ cấu kim có chỉ gần mũi và bộ phận tạo mũi có dạng chảo hình cung (năm 181) và (năm 1830) Barthelemy Thiemonier (người Pháp) đã sản xuất ra máy may mắt xích 1 chỉ. Hai phát kiến quan trọng đã chuyển lỗ kim từ dốc kim lên gần mũi kim và bắt lấy vòng chỉ xuyên qua vải từ phía dưới sau đó thắt lại với nhau, dẫn đến những kết cấu máy may dùng được.

1.3 PHÂN LOẠI THIẾT BỊ MAY

Ngành may công nghiệp hiện có rất nhiều loại máy may chuyên dùng để đáp ứng vào mục đích nhu cầu sử dụng của con người. Dưới đây là một vài loại thiết bị may chuyên dùng trong ngành may công nghiệp :

Cụm thiết bị may :

[image: image1.png]


[image: image60.jpg]O,8-1,2mn;]





                      Hình 1.1 Máy may 1 kim                                 Hình 1.2 Máy may 2 kim 
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         Hình 1.3 Máy may 1 kim điện                                  Hình1.4 Máy vắt sổ
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Hình 1.5 Máy thùa khuy
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             Hình 1.6 Máy đính cúc                               Hình 1.7 máy cuốn sườn
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Hình 1.8 Máy Kan sai bông

Cụm thiết bị cắt :
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                                          Hình 1.9 Máy cắt vòng
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                                                       Hình 1.10 Máy cắt bằng tay
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Hình 1.11 Máy trải vải và cắt vải tự động

Cụm thiết bị ủi :
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Hình 1.12 Bàn ủi
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Hình 1.13 Máy ép nhiệt

Cụm thiết bị phụ trợ :
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Hình 1.14 Máy dò kim

Câu hỏi:

Câu 1:  Hãy cho biết các loại thiết bị có trong ngành may mặc công nghiệp hiện nay ở nước ta ?

Câu 2: Hãy cho biết những loại máy nào sử dụng nhiều nhất trong ngành may mặc ?

BÀI 2:
CÁC DẠNG MŨI MAY CƠ BẢN

2.1 MỤC TIÊU

2.1.1 Về kiến thức


Sinh viên nhận biết được một số dạng mũi may cơ bản trong ngành may

2.1.2 Về kỹ năng
Sau khi học xong bài này người học có khả năng:
· Nhận biết được các dạng mũi may cơ bản

· Ứng dụng đúng các dạng mũi may vào thực tế trên sản phẩm

· Nêu được định nghĩa về được kết cấu mũi may
2.1.3 Về thái độ


Sinh viên nhớ được kết cấu mũi may 
2.2 MŨI MAY MẮC XÍCH ĐƠN 
2.2.1 Định nghĩa
Mũi may mắc xích đơn là dạng mũi may được tạo bởi 1 chỉ kim, những móc xích kết với nhau ở mặt dưới của nguyên liệu.

2.2.2 Ký hiệu
Họ 100

· Con số đầu đại diện cho họ mũi may.

· Hai con số sau biểu thị cho dạng kết chỉ khác nhau trong họ mũi may đó.

Ví dụ: Các dạng mũi may mắc xích thường gặp :

· 101 đường may thẳng cơ bản (các loại máy may bao)

· 103 đường may dấu mũi (K2 CS 760…..)

· 130 đường may ziczắc (CS 600, MB 372, S2…)
2.2.3 Kết cấu
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Hình 2.1 Mũi may mắc xích đơn

2.2.4 Đặc tính
Các dạng mũi may này có đặc điểm chung:
· Có độ đàn hồi lớn, dùng rất thích hợp trong nguyên liệu có tính co giãn lớn.

· Máy có kết cấu rất gọn nhẹ nhờ bộ tạo mũi đơn giản.

· Độ bền kém, dễ bị tuột chỉ nên phải dùng thêm cụm đồng tiền phụ.

· Không thực hiện được mũi may lùi vì kết cấu móc xích.

2.2.5 Phạm vi ứng dụng

· Dùng nhiều trong các loại máy may dấu mũi : 103

· Dùng cho một số máy may chuyên dùng như: thùa khuy, đính nút (thùa S2, đính CS 600, đính Juki MB 372).

· Dùng cho các loại máy may miệng bao SN Mỹ.

2.3 MŨI MAY THẮT NÚT
2.3.1 Định nghĩa
 Là dạng mũi may được hình thành bởi 1 chỉ của kim và 1 chỉ của ổ, tạo các nút thắt ở giữa hai lớp nguyên liệu.

2.3.2 Ký hiệu
Họ 300

· Gồm có 14 kiểu đường may.

· Các dạng mũi may thắt nút thường gặp :

· 301 đường may thẳng căn bản.

· 304 đường may ziczắc tạo mũi như 301.

· 306 mũi may dấu chỉ 1 kim, 2 chỉ.

· 330 mũi may dùng cho bờ khuy nổi (máy thùa)

· 331 đường may ziczắc bao (máy thùa khuyết đầu bằng).
2.3.3 Kết cấu
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Hình 2.2 Mũi may thắt nút

2.3.4 Đặc tính 
· Rất bền chặt.

· Thuận tiện cho thao tác công nghệ vì 2 mặt giống nhau.

· Hướng tạo mũi thực hiện 2 chiều nên bộ tạo mũi chiếm nhiều không gian.

· Chỉ dưới bị giới hạn.

· Đường may kém đàn hồi, dễ bị đứt chi khi kéo dãn đường may.

2.3.5 Phạm vi ứng dụng 
· Dùng cho tất cả các loại máy máy bằng đường thẳng, dùng cho các nguyên liệu dệt thoi, da và bạt….

· Dùng cho các loại máy may chuyên dùng và máy may đường thẳng mà không bị hạn chế không gian (hiện nay chỉ có máy may 2 kim, 2 ổ tạo 2 đường may thắt nút song song).

2.4 MŨI MAY MẮC XÍCH KÉP
2.4.1 Định nghĩa
 Là dạng mũi may được hình thành bởi 1 chỉ của kim và 1 chỉ của móc, tạo thành những mắc xích khoá lại với nhau ở mặt dưới 2 lớp nguyên liệu.

2.4.2 Kí hiệu 
· Có 9 kiểu đường may mắc xích kép.

· Các dạng thường gặp :

· 401 đường may thẳng cơ bản được sử dụng nhiều nhất trong họ 400.

· 402 có 2 chỉ kim 1 chỉ móc, đường may này có tính co giãn tốt và độ bền cao.

· 404 là đường may 401 máy ziczắc.

· 405 là đường may 402 máy ziczắc.

· 406 chần 2 chỉ kim, 1 chỉ dưới dùng cho máy may patxăng hoặc thực hiện các đường may chần diễu.

2.4.3 Kết cấu
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Hình 2.3 Mũi may mắc xích kép

2.4.4 Đặc tính  

· Mũi may có độ đàn hội lớn.

· Bộ tạo mũi đơn giản, ít chiếm không gian.

· Chỉ không bị giới hạn.

· Mũi may có độ bền ổn định.

· Bị phụ thuộc vào hướng may do đó chỉ thực hiện được 1 chiều.

· Tiêu hao nhiều chỉ.

2.4.5 Phạm vị ứng dụng 
· Cho tất cả các loại máy may đường thẳng, các loại nguyên liệu.

· Dùng trong các loại máy may chuyên dùng không có yêu cầu bước may quá nhỏ.

2.5 MŨI MAY VẮT SỔ
2.5.1 Định nghĩa
 Là dạng mũi may được phát triển từ dạng mũi may mắc xích sử dụng 1 hoặc 2 chỉ kim kết hợp với 1 hoặc 2 chỉ móc tạo thành những mắc xích khoá lại với nhau ở mặt trên, mặt dưới và cạnh mép nguyên liệu.

2.5.2 Ký hiệu 

Họ 500

· Có 17 dạng mũi may 500 (tiêu chuẩn của CHDC Đức) và 21 dạng của Nhật.

· Có 5 loại máy vắt sổ như sau:

· Vắt sổ 1 chỉ : 1 chỉ kim

· Vắt sổ 2 chỉ : 1 chỉ kim và 1 chỉ móc

· Vắt sổ 3 chỉ : 1 chỉ kim và 2 chỉ móc

· Vắt sổ 4 chỉ : 2 chỉ kim và 2 chỉ móc

· Vắt sổ 5 chỉ : 3 chỉ kim và 3 chỉ móc

· Một số dạng vắt sổ thường gặp :

· 504, 505 ( 3 chỉ 1 kim 2 móc).

· 507, 512, 514 (4 chỉ 2 kim 2 móc)

· 521 (3 chỉ 2 kim 2 móc).

2.5.3 Kết cấu 
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Hình 2.4 mũi may vắt sổ

2.5.4 Đặc tính
· Độ đàn hồi mũi may lớn.

· Chỉ thực hiện một chiều.

· Bộ tạo mũi đơn giản, ít chiếm không gian.

· Chỉ không bị giới hạn, có thể bọc giữ mép cắt của sản phẩm.

2.5.5 Phạm vi ứng dụng 
· Dùng để bọc viền hoặc cuốn mép chi tiết sản phẩm.

· Cắt xén chi tiết.

2.6 MŨI MAY CHẦN DIỄU
2.6.1 Định nghĩa 
 Là dạng mũi may chần nhiều kim trong họ mũi may mắc xích kép nhưng có thêm cơ cấu móc chỉ phụ được bố trí phía trên để tạo những đường diễu phía trên nguyên liệu.

2.6.2 Ký hiệu

Họ 600

· Có 9 dạng mũi may chần diễu.

· Một số dạng thường gặp :

· 602 gồm 2 kim 4 chỉ là loại đơn giản loại 600. 

· 603 gồm 2 kim 2 chỉ diễu.

· 605 gồm 5 chỉ trong đó có 3 chỉ kim, 1 chỉ diễu, 1 chỉ móc).

· 606 là loại phức tạp nhất (4 chỉ kim, 4 chỉ móc, 1 chỉ diễu).

· 607 4 kim, 6 chỉ  (4 chỉ kim, 1 chỉ móc, 1 chỉ diễu) 
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2.6.3 Kết cấu

Hình 2.5 mũi may chần diễu

2.6.4 Đặc tính và ứng dụng 

· Dùng để trang trí

· Nối hai sản phẩm lại với nhau (đặt cạnh hoặc chồng lên nhau).

Dùng nhiều trong sản xuất hàng dệt.

Câu hỏi:

Câu 1: Vẽ và nêu nội dung đặc tính kỹ thuật và phạm vi ứng dụng mũi may mắc xích đơn ?

Câu 2: Vẽ và nêu nội dung đặc tính kỹ thuật và phạm vi ứng dụng mũi may thắt nút ?

Câu 3: Vẽ và nêu nội dung đặc tính kỹ thuật và phạm vi ứng dụng mũi may mắc xích kép ?

Câu 4: Vẽ và nêu nội dung đặc tính kỹ thuật và phạm vi ứng dụng mũi may vắt sổ ?

Câu 5: Vẽ và nêu nội dung đặc tính kỹ thuật và phạm vi ứng dụng mũi may chần diễu ?

BÀI 3: 
HIỆU CHỈNH MÁY MAY 1 KIM  
3.1 MỤC TIÊU
3.1.1 Về kiến thức


Sinh viên nhận biết được một số loại máy may 1 kim công nghiệp
3.1.2 Về kỹ năng
Sau khi học xong bài này người học có khả năng:

- Điều chỉnh đúng các thông số kỹ thuật của máy


- Đạt được sản phẩm có đường may đạt tiêu chuẩn
 
3.1.3 Về thái độ


- Thao tác nhanh gọn chính xác


- Đảm bảo an toàn lao động, vệ sinh công nghiệp  
 
3.2 ĐẶC TÍNH KỸ THUẬT
- Thực hiện mũi may thắt nút, mũi may đạt được 5mm.

- Máy có tốc độ cao từ 5000 – 5.500 mũi/phút.

- Sử dụng động cơ 400w, điện 1 pha.

- Máy có cơ cấu điều chỉnh mũi may và lại mũi.

- Máy có hệ thống bơm dầu tự động.

3.3 QUY TRÌNH HIỆU CHỈNH MÁY
3.3.1 Hiệu chỉnh bộ tạo mũi
3.3.1.1 Điều chỉnh vị trí trụ kim
*  Dùng kim đúng chủng loại DB x1 # 9 # 8

- Trên trụ kim (3) có hai vạch dấu (2) và (5).

- Lắp kim hết đốc vào trụ kim (2) rồi xiết chặt vít giữ kìm lại.

- Quay puly theo chiều máy chạy khi kim xuống vị trí tận cùng dưới nới lỏng vít hãm khóa kẹp trụ kim (1)  xê dịch trụ kim (3) sao cho vạch trên (2) trùng với mép dưới ống bạc trụ kim (4) rồi xiết chặt vít (1) lại.
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Hình 1.1 Vị trí trụ kim
Lưu ý: Sau khi điều chỉnh vị trí trụ kim cao thấp xong ta xoay trụ kim cho vít hãm kim vuông góc với đường may về bên phải.

3.3.1.2 Điều chỉnh bước đi của kim so với mỏ ổ:

- Nới lỏng 2 vít hãm ổ (3), quay puly theo chiều máy chạy cho kim rút lên dần đến khi vạch dưới (5)  trùng với mép dưới bạc trụ kim (3).

- Giữ nguyên vị trí này ta xoay vỏ ổ sao cho mỏ ổ (2) trùng với tâm kim (1) và chỉnh luôn khe hở giữa phần vát của kim và mỏ ổ là 0,05 (0,1mm sau đó xiết chặt 2 vít hãm ổ lại (Hình 1.2).
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Hình 1.2 Kim và ổ

3.3.1.3 Điều chỉnh đòn gánh:

*  Cân bằng kim và lỗ ô van ruột ổ:

Điều chỉnh sao cho khi kim chuyển động lên xuống không chạm vào 2 thành ruột ổ.

* Khe hở giữa đầu mấu đòn gánh nằm trong rãnh ruột ổ:
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Hình 1.3 Đòn gánh giữ ruột ổ
3.3.2 Hiệu chỉnh cơ cấu chuyển đẩy nguyên liệu:
3.3.2.1 Điều chỉnh răng cưa:

*. Cân bằng chiều ngang, dọc răng cưa và mặt nguyệt a = b:

Điều chỉnh sao cho khi răng cưa chuyển động không được chạm vào những cạnh bên của rãnh mặt nguyệt.
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Hình 1.4 Cầu răng cưa
Với bước đẩy lớn nhất theo chiều dọc răng cưa không được chạm vào 2 cạnh đầu rãnh mặt nguyệt và cách đều 1 đoạn  c = d.

* Chiều cao răng cưa:

- Khi răng cưa lên điểm cao nhất thì đỉnh của răng cưa cách mặt phẳng mặt nguyệt (b) từ 0,9 – 1,1mm.

- Tuy nhiên, tùy theo tính chất và chiều dày của nguyên liệu ta có thể điều chỉnh chiều cao của răng cưa từ 0,8 – 1,5mm.

- Ta điều chỉnh bằng cách nới lỏng vít (2) đưa đế nâng (1) lên hay xuống sao cho đạt yêu cầu (hình 1.4)
3.3.2.2 Điều chỉnh bứơc đi của răng cưa so với kim:

- Khi mũi kim xuống đến mặt phẳng mặt nguyệt thì đỉnh của răng cưa cũng hạ xuống ngang bằng mặt phẳng mặt nguyệt.

- Tuy nhiên tùy theo nguyên liệu may, ta có thể điều chỉnh sao cho khi kim xuống chạm vào nguyên liệu, lúc đó răng cưa đang đi xuống và cách mặt trên của mặt nguyệt từ 0,1 – 0,5mm.

- Ta điều chỉnh bằng cách nới lỏng 2 vis hãm cam đẩy và xoay cam theo chiều máy chạy sao cho đạt thông số kỹ thuật của răng cưa rồi xiết chặt 2 vis hãm cam đẩy lại.
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Hình 1.5 Cam răng cưa
3.3.2.3. Điều chỉnh vị trí chân vịt so với kim:

Khi kim chuyển động không chạm vào chân vịt và cách đều 2 mép chân vịt.

- Nới lỏng vis (4).

- Xoay chân vịt (1) sao cho rãnh chân vịt trùng lỗ mặt nguyệt.

- Xiết chặt vít (4).
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Hình 1.6 Cơ cấu chân vịt
3.3.3.4. Điều chỉnh chiều cao chân vịt: 

+ Nâng bằng tay:


Khoảng cách mặt dưới chân vịt đến mặt phẳng nguyệt là 5mm khi ta nâng chân vịt bằng tay.

- Xê dịch khóa kẹp trụ chân vịt lên hoặc xuống để giảm hoặc tăng chiều cao chân vịt. Xiết chặt vít (4) lại.

+ Năng bằng gạt gối:

- Khoảng cách từ mặt dưới chân vịt đến mặt nguyệt khi ta nâng chân vịt bằng gạt gối (bằng chân) là 10mm, tối đa là 13mm.

- Ta có thể cố định chiều cao của chân vịt khi nâng bằng gạt gối là ở vít (1). Để đảm bảo chiều cao tối đa của chân vịt thì khi trụ kim ở vị trí tận cùng dưới không được chạm vào cạnh trên của chân vịt 
- Tuỳ theo chiều dày và tính chất của nguyên liệu mà chỉnh lực nén cho phù hợp. Nhưng với tiêu chuẩn cơ bản ban đầu ta điều chỉnh như sau:

3.3.3 Định vị cơ cấu cung cấp chỉ:

3.3.3.1 Điều chỉnh đáp dẫn chỉ:

- Khi may vải dày, chuyển đáp (1) qua trái hướng A để tăng lượng chỉ được kéo vào từ cuộn chỉ bởi cò giật chỉ.

- Khi may vải mỏng, chuyển đáp (1) qua phải theo hướng (B) để giảm lượng  chỉ kéo vào tự cuốn bởi cò giật chỉ.

- Thông thường, đáp (1) ở vị trí mà vạch (C) của nó trùng tâm vít hãm.

3.3.3.2. Điều chỉnh râu giật chỉ:

Hành trình và độ căng râu tôm được điều chỉnh theo nguyên liệu may:
	Nguyên liệu may
	Độ căng
	Hành trình

	Dày (mũi may dài)
	Lớn
	Ngắn

	Mỏng (mũi may ngắn)
	Nhỏ
	Dài
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Hình 1.7 Hành trình râu tôm
3.3.3.3  Thay đổi hành trình râu tôm:

+ Nới lỏng vít (.

+ Xoay trụ ( theo chiều kim đồng hồ thì làm tăng hành trình của râu tôm (hướng A).

+ Xoay trụ ( ngược chiều kim đồng hồ (hướng B) thì làm giảm hành trình râu tôm.
3.3.3.4 Thay đổi độ căng của râu tôm:

+ Nới lỏng vít (4).

+ Xoay trụ (3) theo chiều kim đồng hồ thì tăng độ căng râu tôm.

+ Xoay trụ (3) ngược chiều kim đồng hồ thì giảm độ căng râu tôm.

(hình I.21)

3.3.3.5 Điều chỉnh lực căng chỉ:

Yêu cầu điều chỉnh cụm đồng tiền trên là phải hãm chỉ đều, lực hãm phải có tính đàn hồi, để khi đường kính chỉ thay đổi thì bộ phận hãm chỉ hoạt động tốt. Trên đây là các trường hợp có thể xảy ra.
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Hình 1.8 Lực căng râu tôm
* Cụm tiếp chỉ điều chỉnh đúng:

- Nút thắt giữa chỉ trên và chỉ dưới nằm giữa 2 lớp vải (hình I.22a)/ Chỉ ôm sát mặt nguyên liệu.

* Hiện tượng sùi chỉ trên:

- Cò giật chỉ kéo nhánh chỉ phía lỗ kim nhiều hơn, gây nên hiện tượng rùi chỉ trên 
· Hình vẽ cho ta thấy sùi chỉ trên là do chỉ trên quá chặt hay chỉ dưới quá lỏng. Nếu chỉ trên quá chặt ta vặn núm điều chỉnh cụm đồng tiền theo chiều (-) mũi tên. Nếu chỉ dưới lỏng ta xiết vis hãm me thuyền theo chiều (+) mũi tên, sao cho nút thắg chỉ trên và chỉ dưới nằm giữa 2 lớp nguyên liệu và chỉ ôm sát mặt nguyên liệu 
* Hiện tượng sùi chỉ dưới:
- Cò giật chỉ kéo nhánh chỉ phía cuộn chỉ nhiều hơn, vòng chỉ không rút lên được hết, gây nên hiện tượng sùi chỉ dưới 
- Hình vẽ cho ta thấy hiện tượng sùi chỉ dưới là do chỉ dưới quá chặt ta điều chỉnh bằng cách nới lỏng vis hãm me thuyền theo chiều (-) mũi tên, nếu chỉ trên quá lỏng ta vặn núm điều chỉnh lực ép cụm đồng tiền theo chiều (+) mũi tên 
* Hiện tượng lỏng chỉ:

- Khi lực ép đồng tiền chỉ trên và lực ép me thuyền chỉ suốt dưới lỏng, thì gây nên hiện tượng lỏng chỉ trên 2 mặt nguyên liệu, đường may không thẳng hàng, chỉ ôm không sát mặt nguyên liệu
- Ta điều chỉnh bằng cách xiết vít hãm me thuyền theo chiều (+) mũi tên và đồng thời vặn núm điều chỉnh cụm đồng tiền theo chiều (+) mũi tên 
* Hiện tượng chặt chỉ:

- Khi lực ép đồng tiền chỉ trên và lực ép me thuyền quá chặt, thì gây nên hiện tượng chặt chỉ trên 2 mặt nguyên liệu, đường may nhăn nhúm
- Ta điều chỉnh bằng cách nới lỏng vít hãm me thuyền theo chiều (-) mũi tên và đồng thời vặn núm điều chỉnh cụm đồng tiền theo chiều (-) mũi tên 
* Hướng dẫn cách xỏ chỉ:
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Hình 1.9 Lực căng chỉ thuyền
3.3.4  Các bệnh hỏng hóc thông thường của máy may bằng 1 kim mũi thắt nút.

3.3.4.1 Đứt chỉ:

Nguyên nhân do chỉ:

+ Chất lượng chỉ không bảo đảm.

Dùng chỉ không đúng độ se (đối với máy may 1 kim mũi thắt nút phải dùng chỉ se).

Nguyên nhân do máy:

* Đứt chỉ trên:

+ Chỉ đi qua nơi sắc cạnh.

+ Bản lề thuyền không khép kín.

+ Độ căng chỉ trên quá lớn.

+ Cò giật chỉ rơ mòn.

+ Ruột ổ rơ mòn.

+ Sử dụng kim và chỉ không phù hợp.

+ Chủng loại kim sai, chỉ số kim sai.

+ Kim lắp sai.

+ Chỉnh mỏ ổ đi quá sớm hoặc quá muộn.

+ Máy chạy ngược.

+ Chỉ bị kẹt trên đường đi.

+ Sức căng của chỉ quá lớn, hay quá nhỏ.

+ Kim bị cong hoặc kim bị sướt hoặc bị cùn.

+ Kim quá nhỏ hay quá lớn so với chỉ.

+ Lắp kim sai hướng.

+ Đầu kim quá bén.

*  Đứt chỉ dưới:

+ Me thuyền, me ổ, lỗ tấm kim sắc cạnh.

+ Sức căng chỉ dưới quá chặt.

+ Suốt chỉ quá đầy.

3.3.4.2  Bỏ mũi:

+ Bước đi kim – ổ sai.

+ Mỏ ổ mòn.

+ Dùng kim và chỉ không phù hợp.

+ Kim bị cong.

+ Mũi kim bị cùn.

+ Kim quá nhỏ hay quá lớn so với chỉ sử dụng.

+ Kim gắn sai chiều.

+ Lực ép chân vịt quá yếu, chân vịt cong vênh.

+ Lỗ tấm kim lớn.

+ Kim cong, tà mũi.

+ Trụ kim cong, rơ mòn.

+ Vải quá mỏng hoặc quá dày.

+ Sức căng chỉ kim quá lớn.

+ Tốc độ may quá nhanh.

+ Định thời điểm đưa vải sai.

+ Điều chỉnh lò xo giật chỉ sai (Khoảng hoạt động quá lớn, sức căng quá nhiều).

+ Răng cưa không đụng vải.

+ Rãnh chân vịt quá lớn.

+ Chân vịt không song song với mặt nguyệt.

3.3.4.3. Gãy kim:

+ Kim cong, trụ kim rơ mòn.

+ Chỉ to so với kim.

+ Bước đi kim – ổ sai.

+ Chỉ trên quá căng.

+ Kim đâm vào chân vịt, tấm kim, thanh suốt.

+ Kim bị tuột.

+ Chất lượng nguyên liệu không đều.

+ Kim quá sâu.

+ Ruột ổ rơ mòn.

+ Đòn gánh ruột ổ tuột.

+ Bước đi kim – răng cửa sai.

3.3.4.4  Nổi chỉ:

Nổi liên tục:

*  Nổi chỉ trên: (Chỉ dưới bị kéo lên mặt trên sản phẩm).

+ Đồng tiền quá chặt hoặc me thuyền quá lỏng.

+ Râu tôm quá căng hoặc răng cưa đẩy quá muộn.
* Nổi chỉ  dưới: (Chỉ trên bị kéo xuống mặt dưới sản phẩm)

+ Đồng tiền quá lỏng hoặc me thuyền quá chặt.

+ Râu tôm yếu, răng cưa đẩy sớm.

+ Ty tống đồng tiền quá dài.

* Nổi từng đoạn:

+ Mấu đòn gánh điều chỉnh chưa đúng.

+ Ruột ổ rơ mòn.

+ Me thuyền lệnh hoặc mòn thành rãnh.

3.3.4.5. Các hỏng hóc khác:

* Mũi may không đều:

+ Răng cưa mòn hoặc quá thấp.

+ Lực ép chân vịt yếu.

+ Chân vịt rơ lỏng.

+ Vải may bị dồn giữa mặt nguyệt và răng cưa.

* Hư hỏng hệ thống bôi trơn:

Vải nhăn:

+ Lực căng 2 chỉ quá lớn.

+ Răng cưa quá cao.

+ Kim quá lớn.

+ Răng cưa đẩy quá sớm.

+ Chỉ có độ ma sát cao.

+ Lực đè chân vịt quá lớn.

+ Ổ đi quá trễ.

+ Đường dẫn chỉ không tốt.

+ Mặt chân vịt không trơn.

+ Lỗ mặt nguyệt quá lớn.

+ Rãnh chân vịt quá lớn.

+ Chân vịt không song song với mặt nguyệt.

+ Đầu kim bị cùn.

+ Độ nghiêng của răng cưa không đúng.

+ Tốc độ may quá nhanh.
BÀI 4: 
HIỆU CHỈNH MÁY MAY 2 KIM
4.1 MỤC TIÊU
4.1.1 Về kiến thức


Sinh viên nhận biết được một số loại máy may 2 kim công nghiệp

4.1.2 Về kỹ năng
Sau khi học xong bài này người học có khả năng:

- Điều chỉnh đúng các thông số kỹ thuật của máy


- Đạt được sản phẩm có đường may đạt tiêu chuẩn
 
4.1.3 Về thái độ


- Thao tác nhanh gọn chính xác


- Đảm bảo an toàn lao động, vệ sinh công nghiệp  
  
4.2 ĐẶC TÍNH KỸ THUẬT
- Khả năng máy: May vật liệu trung bình và nặng.

- Tốc độ may: Max 2.300 mũi/phút.

- Chiều dài mũi may: May tiến max 6mm, may lùi max 4mm.

- Kim may: DP 17 # 14-21.

- Chỉ may: Chỉ số từ 30-20.

- Khoảng cách kim: 1/8’’ – ½ ‘’ (3,18mm – 12,7mm).

- Độ nâng bàn ép: Bằng tay 9mm, bằng gạt gối 10mm.

- Hệ thống bôi trơn: Bằng bơm dầu, dầu bôi trơn Juki New Defsix 
4.3. QUY TRÌNH HIỆU CHỈNH MÁY
4.3.1 Hiệu chỉnh trụ kim
4.3.1.1 Điều chỉnh vị trí của trụ kim theo chiều dọc đường may
* Điều kiện:

- Trụ kim ở điểm chết thấp nhất.

· Độ dài mũi chỉ = 0.
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Hình 2.1 Trụ kim và chân vịt
Đặt đĩa cự ly ở số 0, xoay bánh đà đưa trụ kim về điểm thấp nhất, nới ốc số 4 và điều chỉnh khoảng cách giữa trụ kim (1) và trụ chân vịt (2) đạt thông số 13,5 ( 0,1.

Lưu ý: 
- 13,5 là khoảng cách đầu dưới trụ kim và đầu dưới trụ chân vịt.

- Sau khi chỉnh, lỗ vào kim trên răng cưa có thể đổi.

4.3.1.2. Điều chỉnh độ cao của trụ kim:

* Điều kiện:

- Trụ kim ở điểm thấp nhất.

- Chiều dài mũi chỉ = 0.

Lưu ý: Sau điều chỉnh này, điểm của lỗ vào kim trên răng cưa có thể thay đổi.

- Nới lỏng vis hãm (5) và xoay kịp (6).

- Ta điều chỉnh sao cho đầu dưới kẹp kim (6) cách mặt trên của mặt nguyệt là 17 ( 0,5mm.

4.3.1.3. Cân bằng kim và lỗ răng cưa:

+ Điều kiện:

- Gắn kim (1) vào kẹp kim (2).

- Đặt chiều dài mũi chỉ = 0.

- Xoay bánh đà đưa trụ kim (3) về điểm thấp nhất.

- Nới lỏng vis (3) và (5). Xoay kẹp (4) để kim vào giữa tâm lỗ vào kim trên răng cưa (1). Sau đó siết vis (3) và (5).
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Hình 2.2 Răng cưa

Nếu kim (1) không dùng chiều thẳng đừng ở lỗ vào kim, nới ốc (6) và xoay thanh (7) để chỉnh, rồi siết chặt ốc (6).
4.3.1.4. Điều chỉnh sự phối hợp giữa trụ kim và răng cưa:
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Hình 2.3 Kim và răng cưa
- Nới lỏng vít 1 và 2.

- Xoay cho chấm trên cam dao động ngay với chấm trên trục truyền.

Lưu ý: Tìm mặt phải vuông góc với điểm cần nhìn khi điều chỉnh.

4.3.2. Điều chỉnh cam đẩy vải.

Điều kiện:

- Khi răng cưa ở vị trí cao nhất thì lúc đó trụ kim đang ở vị trí thấp nhất.

* Nếu máy không thỏa điều kiện trên thì ta điều chỉnh bằng 2 cách:

4.3.2.1. Lấy theo vạch:
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Hình 2.4 Cam đẩy vải
- Tháo dây curoa xích ra khỏi puly (2) của trục truyền 3.

- Xoay puly 2 và trục 3 (đã định vị) cho tới khi vít thứ 1 thẳng hàng với lỗ khoan 4mm trên thân máy.

- Xoay puly (1) sao cho điểm xanh trên puly  trùng với điểm trên tay máy.

- Gắn dây curoa xích vào puly (2) trong khi giữ trục chính và trục 3 đúng vị trí.

4.3.2.2. Lấy theo kinh nghiệm:

- Tháo dây curoa xích ra khỏi puly (2) của trục truyền (3).

- Quay puly (1) sao cho trụ kim ở vị trí thấp nhất.

- Xoay puly (2) sao cho răng cưa lên cao nhất.

- Gắn dây curoa xích vào puly 2.

4.3.3. Hiệu chỉnh bộ phận đẩy nguyên liệu:

4.3.3.1. Điều chỉnh vị trí của răng cưa:

Điều kiện:

- Độ dài mũi chỉ = 0.

- Răng cưa ở vị trí cao nhất.

- Gắn răng cưa (1) lên bàn máy bằng hai vít (4) và mặt nguyệt (2) bằng 2 vít (3). Nới lỏng vít kẹp (5) và đẩy thanh dao động (7) theo hướng trục để chỉnh cho răng cưa cân xứng, sau đó xiết chặt vít.
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Hình 2.5 Chiều cao răng cưa
4.3.3.2. Điều chỉnh độ cao của răng cưa:

* Điều kiện:

- Độ dài mũi chỉ bằng 0.

- Khi răng cưa cao nhất sẽ cao hơn mặt tấm kim 0,9 ( 1,1mm.

* Nới lỏng vít 4 điều chỉnh cho răng cưa ngay lại (nếu lệch).

- Xoay puly cho răng cưa lên cao nhất.

- Nới lỏng vít 7, chỉnh răng cưa lên hoặc xuống đạt thông số.

4.3.4. Hiệu chỉnh bộ tạo mũi:

4.3.4.1. Điều chỉnh khoảng cách bánh răng so với cụm ổ:
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Hình 2.6 Khoảng hở kim và mỏ ổ
- Nới lỏng ốc 1 và 2 trên bệ ổ và 2 vít 6 của bánh răng trụ 5 ( không nới quá lỏng vít định vị bánh răng 5 để tránh cho bánh răng xoay tròn).

- Tại thời điểm mỏ ổ trùng với tâm kim, ta di chuyển bệ ổ 3 qua phải hoặc qua trái đạt khe hở giữa kim và mỏ ổ là 0,05 mm (hình 2.6).

- Điều chỉnh khe hở là 0,5mm giữa bánh răng 5 và bệ ổ 3.

- Vặn chặt các ốc 1,2,6 lại.
4.3.4.2. Điều chỉnh khoảng cách ruột ổ so với mặt tấm kim:

- Phải đảm bảo 1 khoảng cách từ mặt trên của mấu ruột ổ đến rãnh trên mặt tấm kim là 0,8(1mm.

- Các vòng đệm được đặt nằm dưới ổ quyết định khoảng cách này và được chế tạo tiêu chuẩn cho máy có hoặc không có cắt chỉ.

- Khi cần thay đổi khoảng cách trên ta thay đổi các vòng đệm

4.3.4.3. Điều chỉnh thời điểm phối hợp giữa mỏ ổ và kim:

* Điều kiện:

- Trụ kim rút lên từ vị trí thấp nhất.

- Chiều dài mũi chỉ khoảng 2,5mm

* Ta điều chỉnh bằng cách:

- Nới các ốc 5 ở bánh răng .

- Đặt mỏ ổ ngang với tâm kim và cách mép trên lỗ kim 0,5(1mm.
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Hình 2.8 Bước đi kim và mỏ ổ

4.3.4.4. Điều chỉnh cần gạt ruột ổ:

* Điều kiện:

- Cần gạt ruột ổ lùi hết về phía sau.

· Mấu ruột ổ phải chạm vào cạnh bên của rãnh trên mặt tấm kim 

* Điều chỉnh:

- Xoay puly cho cần gạt 2 lùi lại hết cỡ.

- Xoay ruột ổ ngược với chiều chuyển động của vỏ ổ cho mấu ruột ổ (4) tỳ sát vào cạnh bên của rãnh (5) trên tấm kim.

- Nới vít (5) và chỉnh để có 1 khoảng cách 0,1( 0,3mm giữa ruột ổ và cần gạt (2) rồi vặn vít (1)lại.
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Hình 2.9 Cần gạt ruột ổ
4.3.5. Hiệu chỉnh cơ cấu nén ép nguyên liệu:

4.3.5.1. Điều chỉnh chiều cao và vị trí so với kim.

- Khoảng cách từ mặt dưới chân vịt đến mặt phẳng tấm kim là 7mm khi nâng lên.

- Nới lỏng vít hãm khóa kẹp trụ chân vịt (1) xê dịch khóa kẹp trụ chân vị t(2) lên xuống sao cho đạt khoảng nâng lên của chân vịt và siết chặt vít. Hãm khóa kẹp trụ chân vịt
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Hình 2.10 Chân vịt
* Lưu ý: Trong quá trình chỉnh cần lưu ý ví trí kim và chân vịt (hoặc chân vịt và lỗ kim).

4.3.5.2. Điều chỉnh lực nén:

- Vải mỏng: Giảm lực nén.

- Vải dày: Tăng lực nén.
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Hình 2.11 cân bằng kim và rảnh chân vịt
BÀI 5: 
HIỆU CHỈNH MÁY ĐÍNH CÚC 
5.1. MỤC TIÊU
3.1.1 Về kiến thức


Sinh viên nhận biết được một số loại máy đính cúc 

5.1.2 Về kỹ năng
Sau khi học xong bài này người học có khả năng:

- Điều chỉnh đúng các thông số kỹ thuật của máy


- Đính cúc đạt yêu cầu kỹ thuật
 
5.1.3 Về thái độ

- Thao tác nhanh gọn chính xác


- Đảm bảo an toàn lao động, vệ sinh công nghiệp  
  
5.2. ĐẶC TÍNH KỸ THUẬT
- Tốc độ máy: 1500 vòng/phút.

- Số mũi: 8,16 và 32

- Trị số đưa vải: Đưa vải ngang – 2,5 đến 6,5mm

Đưa vải dọc – 0 đến 6,5mm

- Kiểu mũi: Hình I ; hình Z; Hình ; Hình X.

- Kích thước nút: ( 10 đến 28mm

- Khoảng trụ kim di chuyển: 48,6mm

- Kim: TQ x7 # 20 (#18).

- Kéo cắt chỉ tự động: Gồm 1 lưỡi dao cố định và 1 lưỡi di động.

- Nâng bàn cặp cúc: Tự động (cũng có thể dùng hệ thống bàn đạp).

- Cơ cấu dừng máy: Tự động (có trang bị thiết bị giảm tốc).

· Nguồn điện: 200w (1/4 ngựa) 1 pha hoặc 3 pha.

5.3 QUY TRÌNH HIỆU CHỈNH
5.3.1 Hiệu chỉnh bộ tạo mũi
5.3.1.1 Điều chỉnh vị trí trụ kim
Dùng kim TQ x1 sử dụng cặp vạch trên.

Dùng kim TQ x7 sử dụng cặp vạch dưới.

Điều chỉnh: Quay puly cho kim xuống nới lỏng (1) xê dịch trụ kim (2) lên xuống sao cho vạch thứ nhất ngang bằng mép dưới bạc trụ kim  (3).
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Hình 3.1 Vị trí trụ kim
5.3.1.2. Điều chỉnh Móc:

5.3.1.2.1. Cách lắp móc:

Lắp móc sao cho phần vát của móc nằm ngang vị trí định vị của bạc móc.
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 1. Móc chỉ                
 2. Bạc móc
 3. Cam lắc cần gạt  
4. Cam móc

5. Cam đẩy cần gạt




Hình 3.2 Móc và kim
- Khoảng hở mặt bằng giữa kim và mỏ móc: Nới lỏng vít (2) xê dịch móc (1) theo chiều dọc trục sao cho khoảng hở đạt 0,05-0,1mm. Xiết vít hãm (2) lại.

5.3.1.2.2. Điều chỉnh thời điểm móc chỉ và kim:

Nới lỏng vít (4) quay puly cho kim xuống tận cùng dưới rồi rút lên vạch thứ hai ngang bằng mép dưới bạc trụ kim ta xoay cam móc chỉ (4) sao cho đầu mỏ (1) tới tâm kim xiết vít (4) lại. 

5.3.1.3. Điều chỉnh cần gạt chỉ 
5.3.1.3.1 Điều chỉnh cam lắc cần gạt chỉ:

Nới lỏng vít (3) xoay cam lắc cần gạt (3) sao cho vạch trên cam lắc (3) trùng với vạch cam móc chỉ (4) xiết vít hãm (3) lại.

5.3.1.3.2. Điều chỉnh cam đẩy cần gạt chỉ
Nới lỏng vít (5) quay puly cho kim xuống xoay cam đẩy (5) sao cho vạch khắc trên cam đẩy (5) trùng với vạch khắc trên cam móc chỉ (4) không xoay nữa mà ta xê dịch cam đẩy (5) tới lui theo chiều dọc trục móc sao cho khoảng hở mặt bằng giữa kim và thân cần gạt (9) đạt 0,5-1,00 mm xiết vít hãm (5) lại.

5.3.1.4. Điều chỉnh giá bảo hiểm 
Quay puly cho kim xuống. Nới lỏng vít (11) xê dịch giá (10) tới lui sao cho khoảng hở giữa kim và giá bảo hiểm (10) đạt 0,05 – 0,1mm. Xiết vít hãm (11) lại.

5.3.2. Định vị thời điểm lắc và đẩy của thanh bàn kẹp cúc :

+ Khoảng hở giữa con lăn và phần vát chính của cam phải là 0,8. Khi dừng máy. Nới lỏng 2 lục giác A để điều chỉnh.
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                           Hình 3.3 Thời điểm dừng máy
5.3.3. hiệu chỉnh dừng máy và ly hợp ma sát:

5.3.3.1. Điều chỉnh độ cao của trụ dừng máy (trụ tự động):

+ Khoảng hở giữa đĩa dừng máy và trụ dừng máy phải là 2,4mm khi máy ở trạng thái hoạt động.

+ Ta điều chỉnh bằng cách nới lỏng ốc cần con lăn.

5.3.3.2. Chỉnh lực nén trụ dừng máy:

+ Khoảng hở giữa khung bộ phận dừng máy và trụ dừng máy là 8,5mm. 

+ Ta điều chỉnh bằng đai ốc ở đuôi trụ dừng máy.

5.3.3.3. Chỉnh cần ly hợp:

+ Khoảng hở vào lúc dừng máy (Khi puly dẫn động đang chạy không tải) phải từ  0,2 đến 0,3mm.
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Hình 3.4 Cần ly hợp
+ Điều chỉnh bằng cách vặn vít (B) vào ra sau khi nới lỏng vít ở chân điều chỉnh bộ phận ly hợp.
5.3.4. Hiệu chỉnh số mũi:
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Hình 3.5 Thay đổi số mũi

5.3.4.1. Điều chỉnh 8 mũi:


Ta đưa núm (2) lên tận cùng trên của lỗ ovan đĩa dừng máy (1).

5.3.4.2. Điều chỉnh 16 mũi:

Ta kéo núm (2) đi xuống tận cùng dưới lỗ ovan đĩa dừng máy (1).
5.3.4.3. Điều chỉnh 32 mũi:
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Hình 3.6 Điều chỉnh 32 mũi
Ở thời điểm máy dừng con lăn (7) lọt vào phần lõm đĩa dừng máy (1) đưa núm (2) xuống tận cùng dưới lỗ ovan đĩa dừng máy (1), lấy bánh răng (10) ra đặt vào lại sao cho con lăn (9) năm xuống dưới thẳng góc với tâm bánh răng (10), nới lỏng bulông (6) và đai ốc hãm (3) nhấn đáp (4) xuống dưới xiết bulông (6) và đai ốc.

5.3.5. Hiệu chỉnh bàn kẹp cúc:

5.3.5.1. Điều chỉnh nâng tự động bàn kẹp cúc:

+ Ở thời điểm máy dừng trụ tự động lọt vào xăng tít, ta nới lỏng vít (4) kéo dây nâng (3) xuống sao cho mấu cặp cá (5) lọt vào phần lõm dây nâng

+ Mấu cặp cá (5) phải thẳng hàng với phần lõm dây nâng
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Hình 3.7 Nâng tự động bàn kẹp cúc
* Ta có thể điều chỉnh bằng cách đưa khoảng hở giữa mấu cặp cá (5) và dây nâng bàn kẹp cúc từ 0,5 -> 0,8mm lúc máy hoạt động.

5.3.5.2. Điều chỉnh vị trí kim so với mặt vuông:
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+ Ta điều chỉnh sao cho kim không chạm vào mặt vuông trong suốt quá trình làm việc.
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+ Ta nới lỏng cặp vít (7) và xê dịch mặt vuông (5) đạt yêu cầu.

[image: image96.jpg]Khoang cach
can bing








Hình 3.8  Kim so với lỗ mặt vuông
5.3.5.3. Điều chỉnh độ nâng bàn kẹp cúc:

Ta nới lỏng vít (3) xê dịch ty nâng lên xuống sao cho chiều cao của bàn kẹp cúc cách mặt phẳng mặt vuông 12mm. Xiết vít hãm (3) lại
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Hình 3.9 Độ cao bàn kẹp cúc
5.3.5.4. Điều chỉnh tâm cúc:

Nới lỏng đai ốc (1b) xê dịch bàn kẹp (1) sao cho kim đâm vào chính giữa lỗ đầu tiên của cúc xiết đai ốc (1b) lại.

* Nới lỏng vít (1a) xê dịch cần (2a) vào thì độ mở càng lớn và đưa ra độ mở càng nhỏ xiết vít (1a) lại (Độ mở bàn kẹp cúc)..
5.3.5.5. Điều chỉnh lực nén bàn kẹp cúc:
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Hình 3.10 Độ nén bàn kẹp cúc
Vặn đai ốc (2) xuống sao cho mặt dưới đai ốc (2) cách phần lõm dưới của trục nén (1) 1 khoảng 4-5mm.

5.3.5.6 Điều chỉnh cúc theo chiều ngang
+ Nới đai ốc (3) đặt đáp chỉ thị (2) phù hợp với đường vạch biểu thị khoảng cách đính ngang rồi xiết ốc (3)  lại.
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Hình 3.11 Chiều ngang bàn kẹp cúc
5.3.5.7. Điều chỉnh cúc theo chiều dọc:
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Hình 3.12 Chiều dọc bàn kẹp cúc
Xê dịch tay đòn (8) sao cho bước đẩy bàn kẹp cúc đạt yêu cầu (đối với cúc 4 lỗ). Nếu đưa tay đòn (1) về vị trí cúc 2 lỗ thì không có bước đẩy ta chỉ đính được cúc 2 lỗ.

5.3.6. Hiệu chỉnh cơ cấu điều hòa chỉ:

5.3.6.1. Điều chỉnh đĩa kẹp chỉ:

Nới lỏng vít hãm (2) xê dịch đáp (1) sao cho ở thời điểm máy hoạt động đĩa kẹp chỉ (1) mở ra cách chốt  khoảng 0,8-1,2mm. Xiết vít (3) lại.

Chú ý: Ở thời điểm máy dừng đĩa kẹp chỉ đóng lại để giữ chỉ.
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Hình 3.13 Đĩa kẹp chỉ

5.3.6.2. Điều chỉnh cần đánh chùng chỉ:

Nới lỏng vít (4) xê dịch đáp (5) từ trái qua phải sao cho lượng đánh đạt yêu cầu. Nếu xê dịch đáp (5) qua phải cần đánh chùng chỉ  đánh nhiều và ngược.
5.3.6.3. Điều chỉnh 2 cụm đồng tiền:

* Đồng tiền phụ:

Nới lỏng bulông (6) trên cần trụ kim (7), quay puly cho kim lên tận cùng trên, xoay cam đồng tiền phụ (8) sao cho đồng tiền phụ (9) mở ra. Xiết bulông (6). Đồng tiền phụ phải trồi lên khi chiều cao trụ kim lên đến 54 (56mm.
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Hình 3.14 Mở đồng tiền phụ
* Đồng tiền chính:

- Đồng tiền phải mở lên ở thời điểm dừng máy.

- Ta điều chỉnh ở vít hãm cần nhất đĩa đồng tiền.

5.3.7. Những bệnh hỏng hóc và cách sửa chữa:

5.3.7.1. Phạm vi sửa chữa những sự cố:

* Đứt chỉ.

*  Móc móc chỉ hai lần do định vị trí của gạt chỉ không đúng: Di chuyển cam định vị móc tới lui để điều chỉnh sao cho mũi móc đi qua tâm của tam giác chỉ vào mũi thứ 9 hoặc 10.

*  Lực ép của đồng tiền chỉ số 1 quá lớn: Giảm lực ép của đồng tiền chỉ xuống gần 7 đến 15g.

* Thời điểm mở của đồng tiền chỉ số 2 quá trễ: Điều chỉnh sao cho đồng tiền chỉ nổi lên khi chiều cao của trụ kim (đang đi lên) đã đạt đến 54~56mm.

*  Định thời gian di chuyển ngang của gạt chỉ không đúng:+Sửa lại bằng cách xoay theo vòng tròn cam tám giác sao cho gạt chỉ bắt đầu di chuyển từ phải sang trái khi chiều cao trụ kim lúc đang đi xuống đ4 đạt đến 53~58mm.

*  Móc bắt chỉ hai lần do thời gian di chuyển theo chiều dọc của gạt chỉ không đúng: Sửa lại cho gạt chỉ bắt đầu đi trở về ngay sau khi mũi móc đã đi qua tam giác chỉ.

*  Chỉ dư : là đầu mũi chỉ cuối cùng bị kéo theo hay để lại cách gút 5 đến 10mm.

+ Lực nén của đồng tiền chỉ số 1 không đủ:Tăng lực ép đến gần 7~15g.

+ Đồng tiền chỉ số 2 trồi lên quá sớm: Sửa lại sao cho đồng tiền chỉ số 2 trồi lên khi chiều cao trụ kim lúc đi lên đạt đến 54~56mm.

+ Thời điểm dịch chuyển theo chiều ngang của gạt chỉ không đúng: Định loại sao cho gạt chỉ bắt đầu di chuyển từ phải sang trái khi trụ kim lúc đi xuống đã đạt đến 53~58mm.

+  Vị trí kim khi đâm vào lỗ nút không đúng: Định lại ví trí sao cho kim đi xuống nhẹ nhàng phía sau tâm của lỗ nút, tránh cho phía trước kim không chạm vào lỗ nút.

+  Bàn kẹp nút nâng lên không đủ: Điều chỉnh lại độ nâng lên là 9mm.

Vị trí kim đâm.
(Phạm vi sửa sai để tránh lại chỉ)

*  Bỏ mũi:

+ Điều chỉnh lại và định thời điểm phối hợp kim và móc.

+  Đối với vải dầy hoặc cứng, giá đỡ kim nên chạm vào kim từ 0,1 đến 0,2mm như được trình bày trong hình.

*  Tuột chỉ ra khỏi kim: (Tuột chỉ, và không hình thành mũi lúc ban đầu).

+  Tăng khoảng dịch chuyển của mấu điều chỉnh lực căng chỉ.

+   Khoảng hở giữa kẹp chỉ và trụ giữ kẹp chỉ quá lớn: Sửa lại khoảng hở từ 0,8 đến 1,2mm

+  Tránh bị bỏ mũi.

*  Chỉ thưa quá nhiều :

* Chỉ thưa quá nhiều (chỉ kim): (Đầu chỉ của mũi bắt đầu để lại trên mặt nút).

+ Đầu chỉ từ lỗ “A” ra:Giảm khoảng dịch chuyển của mấu điều chỉnh lực căng chỉ.

+ Đầu chỉ từ lỗ “B” ra: Tăng khoảng dịch chuyển của mấu điều chỉnh lực căng chỉ.

* Chỉ thừa quá nhiều (chỉ móc): (Đầu chỉ mũi bắt đầu để lại trên mặt trái vải).

+  Giảm khoảng dịch chuyển của mấu điều chỉnh lực căng chỉ.

+  Đầu chỉ ra từ một điểm khác trên mặt trái vải nơi kim đâm vào: Tăng lực nén của bàn cặp nút.

5.3.7.2. Phạm vi sửa chữa những hỏng hóc cơ khí:

*  Không dừng máy hoàn toàn: Âm thanh dừng máy thấp và máy dừng trước khi đến vị trí 

+ Giảm khoảng hở giữa cam điều chỉnh mũi và con lăn.

+ Giảm lực ép của lò xo nên bàn cặp nút.

+ Giảm khe hở theo chiều trục của puly dẫn động máy vào lúc dừng máy.

*  Bàn cặp cúc không nâng lên:

+ Móc của thanh nối nâng bàn cặp nút và thanh nối nâng chân vịt bàn cặp nút đã bị mòn: Thay thanh nối bàn cặp nút mới.

+  Khoảng hở giữa thanh nối bàn cặp nút và mấu nâng bàn cặp nút quá lớn: Điều chỉnh từ 0,5 đến 0,8mm.

+ Khoảng hở giữa cam điều chỉnh mũi và con lăn quá lớn: Điều chỉnh lại 0,8mm.

*  Bố của puly dẫn động máy bị trượt:
              +  Giảm khoảng hở giữa bi di chuyển và cần điều chỉnh bộ phận ly hợp.

   +  Điều chỉnh lại khoảng hở từ 0,2 đến 0,3mm.

*  Puly dẫn động máy nóng quá mức và bàn đạp khởi động không làm việc trơn tru
+ Tăng khoảng hở giữa bi di chuyển và cần điều chỉnh bộ phận ly hợp: Điều chỉnh từ 0,2 đến 0,3mm.
- Đồng tiền phụ phải mở khi chiều cao trụ kim lên đến 54-> 56 mm.

- Đồng tiền chính:

- Đồng tiền phải mở ở thời điểm dừng máy.

- Ta điều chỉnh ở vít hãm cần nhất đĩa đồng tiền.

BÀI 6: 
 HIỆU CHỈNH MÁY VẮT SỔ 
6.1. MỤC TIÊU
6.1.1 Về kiến thức


Sinh viên nhận biết được một số loại máy vắt sổ
6.1.2 Về kỹ năng
Sau khi học xong bài này người học có khả năng:

- Điều chỉnh đúng các thông số kỹ thuật của máy


- Đạt được sản phẩm có đường vắt sổ đạt tiêu chuẩn
 
6.1.3 Về thái độ


- Thao tác nhanh gọn chính xác


- Đảm bảo an toàn lao động, vệ sinh công nghiệp  
  
6.2. ĐẶC TÍNH KỸ THUẬT
- Tốc độ may:

- Sử dụng kim: DC x 27 (tiêu chuẩn) và DC x 1.

- Độ dài mũi: max 4mm.

6.3. QUY TRÌNH HIỆU CHỈNH
6.3.1. Hiệu chỉnh bộ tạo mũi
6.3.1.1. Điều chỉnh vị trí kim (Độ cao và cân bằng kim so với mặt tấm).

a. Vắt sổ 3 chỉ MO – 2304: 

Tại thời điểm kim lên vị trí cao nhất ta điều chỉnh khoảng cách từ mũi kim đến mặt phẳng tấm kim đạt 10mm.

Điều chỉnh bằng cách nới lỏng vít hãm khóa kẹp trụ kim và xê dịch trụ kim lên xuống cho đạt yêu cầu, xiết chặt vít hãm khóa kẹp lại.
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                             Hình 4.1 Táo kim
b. Vắt sổ 4 chỉ MO-2314
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Hình 4.2 Chiều sâu kim
Tại thời điểm kim lên vị trí cao nhất, ta chọn kim bên trái làm chuẩn và xác định khoảng cách đạt được từ đầu mũi kim đến mặt phẳng tấm kim đạt 10 mm.

Điều chỉnh bằng cách nới lỏng vít hãm trụ kim phụ (1) và xê dịch trụ kim phụ lên xuống cho đạt yêu cầu sau đó xiết chặt vít hãm trụ kim phụ lại.

Chú ý: Đối với các loại máy sử dụng 2 kim khi điều chỉnh vị trí của kim ta phải cho 2 kim nằm đúng vị trí so với mặt tấm kim.

c. Vắt sổ 5 chỉ MO – 2316:

Tại thời điểm kim lên vị trí cao nhất, ta chọn kim bên phải (bên trong) làm chuẩn và xác định khoảng cách đạt được tính từ đầu mũi kim đến mặt phẳng tấm kim đạt 10mm.
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Điều chỉnh bằng cách nới lỏng vít hãm trụ kim phụ và điều chỉnh sau đó xiết chặt vít hãm.

6.3.2. Hiệu chỉnh các móc
6.3.2.1. Điều chỉnh móc dưới
* Xác định bán kính móc
Bán kính của móc dưới được định vị bằng chốt nhỏ nằm trong phần rãnh của đế móc dưới (3).

Ta điều chỉnh bằng cách đặt móc (1) vào đế móc sau cho móc tì sát vào chốt , xiết chặt vít hãm móc lại.

Hình 4.3 Giá móc dưới
* Xác định vị trí của móc dưới so với kim:

Ta cho kim xuống vị trí dưới cùng, đế móc dưới lui về hết bên trái, ta nới lỏng bulông (4) và xê dịch đế (3) sau cho khoảng cách tính từ đầu móc dưới đến tâm kim đạt từ 3,7 – 4,3mm, xiết chặt bulông (4).

* Xác định khoảng tiếp xúc và phần vát thân kim:

Sau khi xác định vị trí của móc ta quay puly theo chiều chuyển động cho đầu móc tiếp xúc với phần vát thân kim, điều chỉnh khoảng hở đạt 0,05 – 0,1mm (điều chỉnh ở bulông (4)).

6.3.2.2. Điều chỉnh móc trên:
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Hình 4.4 Giá móc trên
* Khoảng cách móc trên so với mặt tấm kim: Tùy theo đời máy mà khoảng cách này thay đổi.

Tại thời điểm móc trên (5) lao hết sang bên trái ta phối hợp điều chỉnh cặp vít đế di động dọc và vít (6) sao cho khoảng cách tính từ đầu móc đến mặt phẳng tấm kim đạt thông số kỹ thuật như sau:

- MO – 2304 và MO – 2316: Từ 10.7 – 11,3mm.

- MO – 2314 : Từ 10,4 – 11mm
*. Khoảng tiếp xúc 2 móc:
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Hình 4.5 Chiều dọc trục móc trên
Tiếp tục quay puly theo chiều chuyển động cho 2 đầu móc tiếp xúc với nhau ta điều chỉnh ở vít hãm (6) hoặc cặp vít đế di động dọc (7) sao cho khoảng tiếp xúc 2 đầu móc đạt 0,5 – 1mm, xê dịch móc trên ra vô sau cho khoảng hở giữa 2 cặp móc 0,1 – 0,2mm.

6.3.2.3. Điều chỉnh móc may (MO - 2316)

* Vị trí móc may so với kim:

Tại thời điểm kim bên trái (8) xuống vị trí thấp nhất, đế móc may lui về hết bên trái, ta nới lỏng bulông (10) và xê dịch đế móc may sau cho khoảng cách từ đầu mỏ móc tới tâm kim đạt 1,8  - 2mm, xiết chặt bulông (10) lại.

Chú ý: Đặt móc may số (7) song song với cạnh bàn hoặc đầu móc nghiêng ra về phường phía người vận hành.

* Vị trí bắt mũi của móc và vị trí tiếp xúc với phần vát thân kim:

Ta quay puly cho móc (7) lao tới (Hành trình đi)  và dừng lại khi đầu móc trùng tâm kim, nới lỏng vít (9) và xê dịch móc lên xuống sao cho đầu móc cách mép trên lỗ kim 2mm, đồng thời khoảng hở mặt bằng lúc này đạt từ 0,05 – 0,1 mm, xiết chặt vít (9) lại.

Kiểm tra hành trình về của móc như sau: Ta tiếp tục quay puly cho móc lao hết sang bên phải và lui về, lúc này kim đang đi xuống. Khi đầu móc lui về trùng tâm kim thì đầu móc sẽ tiếp tuyến với cạnh trên lỗ kim.

Chú ý: Ta có thể điều chỉnh bằng cách: Khi kim đi xuống mép trên lỗ kim ngang bằng đầu móc may và đầu móc may cách mép trên lỗ kim 2mm. Khi kim đang rút lên (khoảng hở móc và kim là 0,05 ( 0,1mm).
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Hình 4.6 Giá móc may
* Điều chỉnh chuyển động dọc của trục móc may (chuyển tránh kim):

- Đường kính nhỏ của ellipe từ 2,8 ~ 3,6mm.

- Chuyển động tránh, phải được điều chỉnh tương ứng với cỡ kim.

Tháo nắp ở phía sau khung máy, nối vít hãm con trượt điều chỉnh, đưa con trượt lên hoặc xuống để tăng hay giảm chiều rộng của ellipe.

Lưu ý: - Nếu chuyển động tránh quá rộng sẽ xảy ra bỏ mũi ở tam giác chỉ.

- Nếu chuyển động tránh không đủ sẽ làm mũi kim chạm vào móc gây ra gãy kim và xước móc.
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Hình 4.7 Elip móc may
6.3.3. Điều chỉnh đỡ kim:

Một mũi may vắt sổ được sắp đặt cùng với 2 giá bảo hiểm kim (1) và (2). Giá (1) di động do bắt chặt vào đế móc dưới, giá (2) cố định.

* Ví trí của giá bảo hiểm (1):

Khi đế móc mang giá (10 tiến đến và tiếp xúc nhẹ nhàng vào kim (4), lúc đó dầu mỏ dưới (3) phải tiến tới tâm kim (4)).
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          Hình 4.8 Giá đỡ kim
* Vị trí của giá đỡ (2):

Hiệu chỉnh sao cho đầu của giá (2) thấp hơn một dưới tấm kim 1mm và cách kim vắt sổ (5) 0,1mm khi kim ở vị trí thấp nhất.
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Hình 4.9 Giá đỡ kim may
* Dùng cho kim may bảo đảm an toàn (MO – 2316)

Để đảm bảo cho đường may an toàn phải có 4 giá đỡ kim (1), (2), (6), (7)
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Hình 4.10 Giá trước và giá sau
- Vị trí của giá (1) và (2) : Đã được trình bày ở trên.

- Vị trí của giá (7) tiếp xúc nhẹ nhàng vào kim (5).

- Vị trí của giá (6): Cách kim (5) 0,1mm khi kim ở vị trí thấp nhất.

6.3.4. Hiệu chỉnh cơ cấu chuyển đẩy nguyên liệu:

6.3.4.1. Hiệu chỉnh răng cưa:
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Hình 4.11 Chiều cao răng cưa
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Hình 4.12 Răng cưa phụ
6.3.4.2 Hiệu chỉnh chiều cao răng cưa trước (1) và răng cưa sau (3):

Chiều cao trung bình cho 2 răng cưa từ 0,8 – 1,2mm (điều chỉnh tại thời điểm nâng cao nhất của răng cưa so với mặt tấm kim).

Ta điều chỉnh bằng cách nới lỏng vít (2)  và (4) xê dịch 2 răng cưa sao cho đạt yêu cầu.

Trong trường hợp đặc biệt tùy theo nguyên liệu mà ta điều chỉnh thông số trên từ 0,5 – 1,8mm.

6.3.4.3. Định vị chiều cao răng cưa trợ lực (5):

Ta điều chỉnh sao cho đỉnh của răng cưa (5)  luôn thấp hơn đỉnh răng cưa (1) là 0,5mm. Nới lỏng vít hãm (6) và điều chỉnh đạt yêu cầu.

6.3.4.4. Hiệu chỉnh độ lệch bước của răng cưa sau (3) so với răng cưa trước (1) vi sai:

Muốn điều chỉnh độ lệch bước ta làm như sau:

Nới lỏng núm hãm (2) hoặc vít hãm, xoay núm điều chỉnh (3) cho cần tốc độ (1) thay đổi vị trí như sau:
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Hình 4.13 Răng cưa vi sai
a) Vạch trên cần (3) trùng với số 0: Tỷ lệ 2 răng cưa  là 1:1.

b) Vạch cần (3) trùng chữ s: Điều chỉnh khi thực hiện đường may giãn, tỷ lệ 1:0,7.

c) Vạch cần (3)  trùng với các số 1,2,3: Điều chỉnh khi thực hiện đường may nhúng, tỷ lệ 1:2.

6.3.4.5. Điều chỉnh chiều dài mũi may (mũi vắt sổ)

Mở nắp cao su (2) trên nắp che thân máy, ta quay puly và nhìn thấy vít điều chỉnh (1).

Muốn thay đổi chiều dài mũi may ta nới lỏng vít hãm nằm vuông góc với vít (1) sau đó ta dùng vít và điều chỉnh như sau:

- Vặn vít (1) cùng chiều kim đồng hồ: Chiều dài mũi may ngắn lại.

- Vặn vít (1) ngược chiều kim đồng hồ: Chiều dài mũi may tăng lên.

Khi điều chỉnh xong ta xiết chặt vít hãm thớt đẩy lại.
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Hình 4.14 Chiều dài mũi may
6.3.5. Điều chỉnh cơ cấu nén ép nguyên liệu:

6.3.5.1. Điều chỉnh sự song song 2 mặt phẳng và vị trí bàn ép với kim:
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1. Chân vịt

2. Vít hãm
Hình 4.15 Chân vịt
Nới lỏng vít hãm (2) và điều chỉnh bàn ép (1) đạt các yêu cầu sau:

1. Một hoặc hai kim khi đi xuống phải nằm cân bằng ở một hoặc hai lỗ của bàn ép (1) tạo sự an toàn khi máy làm việc.

2. Phải đảm bảo sao cho khi bàn ép hạ xuống thì toàn bộ mặt phẳng dưới của bàn ép tiếp xúc hoàn toàn lên mặt phẳng tấm kim, tạo thuận lợi cho quá trình chuyển đẩy nguyên liệu.

6.3.5.2.Điều chỉnh áp lực bàn ép:

Tùy theo, từng loại nguyên liệu mà ta điều chỉnh áp lực của bàn ép như sau:

- Đối với nguyên liệu dày tăng áp lực bàn ép (vặn núm (1) cùng chiều kim đồng hồ).

- Đối với nguyên liệu mỏng: Giảm áp lực bàn ép (vặn núm (1) ngược lại).

- Khi điều chỉnh cần chú ý:

+Bàn ép phải được đặt vào đúng vị trí làm việc.

+Tay nâng bàn ép (3) phải thả cho bàn ép tiếp xúc với mặt tấm kim.

6.3.6. Hiệu chỉnh dao:

6.3.6.1. Dao dưới:

* Các thông số kỹ thuật:

- Góc nghiêng của dao dưới 550.

- Góc cắt của 2 dao 800.
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Hình 4.16 Dao dưới
Nới lỏng vít hãm dao (2) và xê dịch dao dưới sao cho mặt phẳng lưỡi dao ngang bằng mặt phẳng trên tấm kim sau đó xiết chặt vít hãm (2) lại.

Chú ý: Khoảng dịch chuyển sang phải hoặc sang trái của dao dưới (1) (chuẩn rộng vắt sổ) phụ thuộc vào cạnh ngoài của cữ điều chỉnh chiều rộng vắt sổ được gắn trên mặt tấm kim.

[image: image120.jpg]



[image: image46]



Hình 4.17 Dao trên
6.3.6.2. Điều chỉnh vị trí cần dao:

- Quay puly cho cần dao lên tận cùng trên. Khi đó cần dao sẽ cách mặt tấm kim là 34mm.

- Tháo nắp trên và nới lỏng vít hãm tay đòn truyền động dao trên để điều chỉnh.
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Hình 4.17 Giá dao trên
6.3.6.3. Dao trên 

Nới lỏng vít hãm dao (4) cho dao trên xuống thấp nhất tiếp xúc với mặt phẳng dao dưới lúc đó ta xê dịch dao trên sao cho phần cao nhất của lưỡi cắt dao trên vượt qua khỏi mặt phẳng lưỡi cắt dao dưới từ 0,5 – 1mm, xiết chặt vít (4) lại.

6.3.6.4. Chiều rộng vắt sổ:

Chiều rộng vắt sổ có thể điều chỉnh từ (1,6 – 6,4mm). Được thực hiện bằng cách thay một số chi tiết hoặc dùng model khác. Chiều rộng vắt rộng hơn một ít so với chiều rộng cắt của dao.

+ Trên mặt tấm kim có mấu đan chỉ, mấu này quyết định độ rộng vắt sổ. Vì vậy trước tiên ta phải thay mặt tấm kim có mấu đan chỉ phù hợp với bề rộng vắt sổ.

+ Nới lỏng vít (2) ấn dao dưới sang trái và đặt ở vị trí sát cạnh bên mặt tấm kim.

+ Nới lỏng vít (3) di chuyển giá dao trên (3), nhưng yêu cầu cho dao trên xuống điểm thấp nhất của nó và nới lỏng vít (2) khi dao dưới gặp và tiếp xúc với dao trên.

Chú ý: Vặn chặt vít (2) khi chạy máy 

* Cạnh bên trái của dao trên bằng với điểm thấp nhất của mấu đan chỉ.

6.3.7. Hiệu chỉnh cơ cấu tiếp chỉ:

6.3.7.1 Điều chỉnh cam tiếp chỉ móc may:
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Hình 4.18 Cam đánh chùng chỉ
Sau khi điều chỉnh xong móc may, ta quay puly cho kim lên cao nhất, nới lỏng cặp vít hãm cam (3) và xê dịch cam tiếp chỉ (1) sao cho điểm A trên mặt phẳng nằm ngang của cam tiếp xúc với cạnh dưới cần đỡ chỉ (4), đồng thời xê dịch cam dọc trục sao cho cần đỡ nằm ở vị trí cân bằng trong rãnh cam tiếp chỉ, xiết cặp vít (3) lại.

Để kiểm tra ta làm như sau: Quay puly cho kim đi xuống và dừng lại tại thời điểm mũi kim vượt qua mặt phẳng dưới tấm kim từ 1-2mm, lúc đó quan sát cam tiếp chỉ ta thấy điểm A của cam nằm ở vị trí như trên hình vẽ là đạt yêu cầu (thời điểm nhả chỉ) 
6.3.7.2. Hiệu chỉnh vị trí các mắc dẫn chỉ kim và móc, các cần tiếp chỉ:

Tùy theo từng loại nguyên liệu và tùy theo các đời máy mà ta điều chỉnh bằng cách xem bảng hướng dẫn.
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Hình 4.19 Tiếp chỉ móc
	Code
	MO-2304

MO-2316

(Standard)
	MO-2314

(Standard)
	MO-2305

(Hemining bottom)
	MO-2304

(Soft chain)

	
	G
	W
	Giaù
	W
	G
	W
	G
	W

	A
	74
	-
	-
	-
	-
	-
	79.5
	-

	B
	74
	-
	-
	-
	-
	-
	79
	-

	C
	22.5
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	D
	63.5
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	E
	40.5
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	F
	26
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	G
	37.5
	45
	37.5
	45
	37.5
	45
	41
	47

	H
	12
	-
	13
	18.5
	9.5
	12
	13
	26.5

	I
	6.5
	-
	14
	-
	24.5
	33.5
	23.0
	33.5

	1/2
	24
	-
	23
	-
	19
	-
	-
	-

	K
	14
	-
	-
	-
	-
	-
	--
	-

	L
	71
	-
	-
	
	
	
	
	


G. General thread ;     W: Wooly thread 

* Sơ đồ lưu thông chỉ – Định dạng chỉ cho các đời máy Tuki MO – 2316, 2314, 2304.
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Máy MO 2316 N

1. Chỉ kim vắt sổ         2.Chỉ móc trên           3.Chỉ móc dưới 

4. Chỉ kim móc may           5.Chỉ móc may

6.3.8. Những bệnh hỏng hóc và cách sửa chữa
(1) Các bộ phận khối máy chính:

	Hư hỏng
	Trường hợp 1
	Trường hợp 2
	Cách kiểm tra và khắc phục.

	1. Đứt chỉ trên
	Mắc chỉ
	Chỉ bị quấn vào mấu dẫn chỉ, hay mắc chỉ không đúng.
	Xem sơ đồ mắc chỉ.

	
	Đường dẫn chỉ
	Các vết trầy xước, vết răng cưa hay rỉ sét trên các lỗ kim của mặt nguyệt, lưỡi gà, móc dưới, móc may, cần tiếp chỉ trên hay các đồng tiền chỉ đều gây ra ma sát làm đứt chỉ.
	Xử lý các vết trầy xước, vết răng cưa để luồng dẫn chỉ được trơn, thaythế các bộ phận bị biến dạng.

	
	Giá đỡ kim
	Kim bị cạ mạnh vào giá đỡ kim tạo thành các cạnh sắc gây ra đứt chỉ.
	Thay kim và giá đỡ kim nếu mòn.

	
	Kim
	Kim quá nhỏ so với chỉ
	Thay kim mới có cỡ thích hợp.

	
	Kim bị nóng
	Kim bị nóng làm cháy và đứt chỉ. Điều này phụ thuộc vào loại vải hoặc chỉ, số lớp vải và tốc độ may
	Dùng kim nhỏ hơn. Giảm tốc độ may.

Sử dụng bộ phận làm mát kim. Sử dụng kim mũi chữ S hay kim dùng để may chỉ tổng hợp.

	
	Chỉ
	Chỉ quá bở do chất lượng kém
	Thay chỉ chất lượng tốt.

	
	Sức căng chỉ
	Sức căng chỉ quá lớn.
	Sức căng chỉ. Kiểm tra xem cần treo chỉ và mấu dẫn chỉ có cao quá không, làm chỉ bị căng quá mức.

	
	Va chạm
	Móc may hay móc dưới định vị sai chạm vào răng cưa và mặt nguyệt.
	Định vị đúng móc may hay móc dưới 

	
	Chỉ bị mắc 2 lần đối với mũi xích (móc đôi)
	Chỉ trên rút lên kém nên lại bị mắc vào móc.
	Tăng sức căng chỉ trên. Định vị đúng cam chùng chỉ.

	
	Mắc chỉ
	Chỉ bị quấn vào móc chỉ hay mắc chỉ ở móc không đúng
	Xem sơ đồ mắc chỉ

	2. Đứt chỉ móc
	Đường dẫn chỉ
	Các vết trầy xước vết răng cưa hay rỉ sét trên các lỗ kim của mặt nguyệt, lưỡi gà, móc, cần tiếp chỉ móc,mấu dẫn chỉ hay các đồng tiền chỉ đều gây ra ma sát làm đứt chỉ.
	Xử lý các vết trầy xước, vết răng cưa để đường dẫn chỉ được trơn, thay thế các bộ phận bị biến dạng gây ra đứt chỉ.

	
	Điều chỉnh cần tiếp chỉ móc
	Cần tiếp chỉ và mấu dẫn chỉ định vị sai làm cho căng quá mức.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh.

	
	Sức căng chỉ
	Sức căng chỉ móc quá cao
	Giảm sức căng chỉ đồng thời điểm tra sự cân bằng sức căng với chỉ của móc khác.

	
	Chỉ
	Chỉ quá bở do chất lượng kém
	Thay thế chỉ có chất lượng tốt.

	
	Định vị các mấu dẫn  chỉ
	Mấu dẫn chỉ móc quá cao gây mất cân bằng, việc tưa chỉ làm đứt chỉ.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh.

	
	Chuyển động tránh của móc may đối với mũi xích móc đôi.
	Móc may chạm vào lưng kim gây ra đứt chỉ.
	Hiệu chỉnh chuyển động dọc của móc may để móc không chạm vào kim.

	
	Kim bị  nóng
	Kim bị nóng làm chỉ móc đứt khi nó chạm vào kim lúc kim dừng
	Xem phần nói về đứt chỉ ở kim do kim bị nóng.

	3. Gãy kim
	Lỗ vào của kim
	Lỗ vào của kim bị chỉnh sai làm cho kim chạm vào mặt nguyệt hoặc chân vịt
	Hiệu chỉnh lỗ vào kim

	
	Định vị móc trên.
	Móc trên thấp hoặc mở ra quá nhiều
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh.

	
	Va chạm với móc
	Kim bị gãy do chạm vào móc
	Định vị lại móc để không chạm vào kim. Chỉnh chuyển động dọc của móc may để kim không chạm vào lưng móc may.

	
	Giá đỡ kim
	Giá đỡ kim định vị sai chạm vào mũi kim
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh.

	
	Cỡ kim (chỉ số kim)
	Kim quá nhỏ so với vải
	Thay kim lớn hơn.


	
	Sức căng chỉ
	Sức căng chỉ quá cao
	Giảm sức căng chỉ

	
	Độ cao răng cưa hoặc kim
	Răng cưa quá cao hoặc quá thấp làm kim bị lệch và gãy.
	Xem tiêu chuẩn điềuchỉnh

	4.Gãy mũi kim (Kim móc tay)
	Giá đỡ kim
	Giá đỡ kim C quá thấp hoặc vị trí dọc không đúng
	Tăng độ cao của giá đỡ kim C. Kiểm tra khoảng hở giữa giá đỡ kim và kim.

	
	Va chạm với móc
	Độ nghiêng của móc không đúng. Chuyển động dọc của móc không đúng.

	Kiểm tra độ nghiêng của móc. Kiểm tra chuyển động dọc của móc, tăng khoảng hỡ giữa và kim  khi móc thụt vào tận cùng.

	5. Nhảy mũi chỉ vắt sổ


	Móc dưới
	Mũi móc bị khuyết nên không bắt được vòng chỉ trên.
	Thay móc dưới

	
	Điều chỉnh các móc
	Khoảng hở hoặc lượng trở về không chính xác
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh.

	
	Bộ phận ép chỉ trên
	Khoảng thời gian bộ phận ép giữ chỉ nên không chính xác làm các vòng móc không ổn định.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh.



	
	Kim
	Kim bị cong hoặc định hướng sai hoặc dùng kim DC 
	Thay kim cong. Lắp và chỉnh hướng kim cho đúng. Dùng kim DC cho loại chỉ dẫn.

	
	Giá đỡ kim
	Độ cao hoặc khoảng hở không đúng làm chệch hướng kim. Nếu giá đỡ kim quá cao, các móc sẽ bị va chạm gây ra nhảy mũi.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh


	
	Độ cao kim
	Kim có độ cao không đúng sẽ không bắt được vòng chỉ dù cho móc trở về chính xác.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh

	
	Kim bị nóng
	Nhảy mũi xảy ra trước khi đứt chỉ do kim bị nóng.
	Xem phần nói đứt chỉ trên do kim bị nóng.

	
	Định vị cần tiếp chỉ trên và mấu dẫn chỉ trên.
	Cần tiếp chỉ trên và mấu dẫn chỉ trên lắp quá cao làm cho cần tiếp chỉ trên đưa quá nhiều chỉ gây ra vòng chỉ quá nhỏ.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh

	
	Mắc chỉ
	Chỉ bị quấn vào mấu dẫn chỉ.

Mắc chỉ không đúng. 
	Xem sơ đồ mắc chỉ.

	6. Nhảy mũi chỉ móc dưới


	Móc trên
	Mũi móc bị biến dạng nên không bắt được vòng chỉ 
	Thay móc trên.

	
	Móc dưới
	Khoảng hở giữa kim và lưng móc dưới không chính xác
	Thay móc dưới

	
	Điều chỉnh các móc
	Lượng đưa của móc dưới, độ cao của móctrên hay khoảng hở ở thời điểm giao nhau của móc trên và móc dưới không chính xác.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh


	
	Lượng chỉ
	Chỉ móc dưới đưa qua nhiều làm chùng chỉ.
	Giảm nhẹ khoảng cách I hoặc  eq \s\do3(\f(1,2))  để giảm lượng chỉ.

	
	
	
	Tăng khoảng cách 0 để giảm lượng chỉ.

-Tăng khoảng cách L và giảm khoảng cách N để giảm lượng chỉ.

	
	Mắc chỉ
	Chỉ bị quấn vào mấu dẫn chỉ.

Mắc chỉ không đúng.
	Xem sơ đồ mắc chỉ.

	7. Nhảy mũi chỉ móc trên


	Mắc chỉ
	Chỉ bị quấn vào mấu dẫn chỉ.

Mắc chỉ không đúng
	Xem sơ đồ mắc chỉ.

	
	Độ cao kim
	Kim quá cao hay quá thấp sẽ k hông bắt được chỉ móc trên.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh

	
	Kim
	Kim bị cong hoặc giơ mũi
	Thay kim. Hãy tìm nguyên nhân làm kim bị cong hay gãy mũi.

	
	Điều chỉnh móc trên 
	Độ cao mũi móc  không chính xác làm cho móc trên không hề đưa chỉ qua kim được.

Khoảng hở giữa kim và lưng móc trên không chính xác.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh

	
	Lượng chỉ


	Chỉ móc trên đưa quá mức gây ra lỏng chỉ. 
	Giảm nhẹ khoảng cách I hoặc J để giảm lượng chỉ.

Giảm nhẹ khoảng cách K để giảm lượng chỉ.

	
	
	
	Tăng nhẹ khoảng cách 0 để giảm lượng chỉ.

	
	
	
	Tăng sức căng chỉ nếu thấy không đủ.

	8. Nhảy mũi móc xích đôi


	Độ cao kim
	Nếu độ cao kim không đúng sẽ xảy ra nhảy mũi ngay cả khi móc may trở về chính xác.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh

	
	Kim
	Kim bị cong hoặc định hướng sai hoặc dùng kim DC x 1
	Thay kim (khắc phục nguyên nhân làm cong kim). Hiệu chỉnh hướng của kim, sử dụng kim DC-27. 

	
	Móc may.
	Phần dưới của mũi móc bị biến dạng làm móc không bắt được vòng chỉ.
	Thay móc may.

	
	Điều chỉnh móc
	Khoảng hở hoặc lượng trở về không chính xác
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh

	
	Sức căng chỉ
	Sức căng chỉ quá cao ngăn trở sự tạo thành vòng móc đẹp.
	Giảm sức căng nhưng cẩn thận đừng giảm quá nhiều sẽ làm các vòng chỉ không ổn định.

	
	Giá đỡ kim
	Giá đỡ kim quá cao làm móc bị va đập. Khoảng hở quá lớn làm kim bị lắc.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh

	
	Kim bị nóng
	Đứt chỉ do kim nóng, tùy thuộc vào loại vải, số lớp vải và tốc độ may.
	Dùng kim nhỏ hơn. Giảm tốc độ may. Kiểm tra bộ phận làm mát nếu cần.

	9. Nhảy mũi xích móc đôi tam giác.


	Mũi  kim bị va đập.
	Mũi kim bị va đập trở nên ngắn và tà đầu.
	Xem phần nói về gãy mũi kim

	
	Móc may.
	Lỗ chỉ ở đầu móc bị mòn làm cho chỉ móc không tới được kim. 
	Thay móc may.

	
	Điều chỉnh móc.
	Lượng trở về hay chuyển động dọc quá mức sẽ gây ra nhảy mũi loại này.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh

	
	Định vị  cam chùng chỉ
	Định vị cam chùng chỉ quá sớm làm cho chỉ móc bị lỏng trước khi kim đi vào tam giác chỉ.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh

	
	Sức căng chỉ
	Sức căng chỉ dưới quá yếu làm chỉ bị chùng
	Tăng nhẹ sức căng chỉ.

	
	Mắc chỉ
	Mắc chỉ  sai ở khu vực quanh cam chỉ.
	Hiệu chỉnh việc mắc chỉ.


	10. Nhảy mũi chỉ xích móc đôi tam giác. 
	Móc may.
	Móc may quá cao và quấn gần mặt nguyệt, hoặc bị biến dạng như hình vẽ. 
	Hiệu chỉnh độ cao của móc may Hiệu chỉnh độ cao của móc may bằng cách đẩy nó xuống dưới chạm vào cuối chốt dừng. Thay thế móc may bị biến dạng.

	
	Điều chỉnh móc
	Lượng trở về không đủ làm cho kim bắt trượt  móc như hình vẽ. 
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh

	
	Sức căng chỉ
	Sức căng chỉ trên quá thấp
	Tăng nhẹ sức căng chỉ trên.

	
	Độ dài mũi
	Độ dài mũi bằng 1,5mm hay thấp hơn.
	Tăng độ dài mũi.

	
	Giá đỡ kim
	Giá đỡ kim quá cao mắc vào vòng chỉ trên
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh

	
	Mấu dẫn chỉ móc xích đôi
	Mấu dẫn chỉ trên lắp quá cao nên không căng được chỉ.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh

	11. Chỉ chain – off vắt sổ xấu
	Vị trí mặt người
	Mặt nguyệt bị định vị sai theo chiều đọc làm cho chỉ chain – off lọt vào giữa răng cưa chính và mặt nguyệt gây ra khuyết tật chỉ chain-off.
	Hiệu chỉnh vị trí mặt nguyệt.

	
	Răng cưa
	Răng cưa phụ bị xước
	Sửa chữa hoặc thay thế răng cưa phụ.

	
	
	Răng cưa phụ quá cao dính vào chỉ chain-off.

Răng cưa phụ quá thấp (thấp dưới răng cưa chính hơn 0,5mm)
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh

	
	Điều chỉnh móc 
	Điều chỉnh móc tạo chỉ chain-off khi không có vải yêu cầu độ chính xác cao
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh

	
	Sức căng chỉ
	Sức căng chỉ quá thấp
	Tăng nhẹ sức căng chỉ

	
	
	Sức căng chỉ trên quá cao phá hoại sự cân bằng với sức căng các chỉ khác.
	Kiểm tra xem cần tiếp chỉ trên và mấu dẫn chỉ trên có đặt quá cao hay không làm cho chỉ trên căng quá mức. Nếu có thì chỉnh lại.

	12. Các vấn đề đối với chỉ chain-off mũi xích móc đôi.
	Điều chỉnh móc.
	Điều chỉnh các móc tạo chỉ chain-off khi không có vải yêu cầu độ chính xác cao.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh.

	
	Giá đỡ kim
	Giá đỡ kim C quá cao làm hư vòng chỉ.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh

	
	Vị trí mặt nguyệt.
	Kim chạm vào cạnh trước của lỗ kim trên mặt nguyệt.
	Hiệu chỉnh vị trí của mặt nguyệt.

	
	
	Vị trí ngang của mặt nguyệt so với răng cưa bị sai làm chỉ chain-off bị lọt vào. 
	

	
	Mặt nguyệt
	Mặt nguyệt bị một vết lõm trên mặt chỗ cạnh sau lỗ kim và rãnh răng cưa. 
	Sửa chữa hay thay thế mặt nguyệt những vết đó làm cho chỉ chain-off bị tuột ra.

	
	Chân vịt
	Phía sau chân vịt bị cong và không ngang bằng với đế do đó không giữ được chỉ chain-off.
	Thay thế chân vịt hoặc sửa chữa cho bằng phẳng với đế chân vịt.

	
	Răng cưa chính
	Mép đưa của răng cưa quá bén làm đứt chỉ chain-off.
	Mài cạnh bén của mép răng cưa.

	
	Móc đôi
	Chỉ trên rút lên không hết mức vì lượng trở về của móc may không đủ hay do mắc chỉ sai.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh để chỉnh lượng trở về hay sơ đồ mắc chỉ để mắc chỉ đúng.

	
	Sức căng chỉ.
	Kim bị cong hay chỉ  chain-off bị kéo về sau do chỉ trên quá căng.
	Giảm sức căng chỉ trên.

	
	
	Sức căng chỉ trên và chỉ móc đều thấp.
	Tăng nhẹ cả hai sức căng

	13. Chỉ vắt kim bị lỏng
	Vị trí cần tiếp chỉ và mấu dẫn chỉ trên.
	Cần tiếp chỉ và mấu dẫn chỉ trên lắp quá cao rút chỉ lên quá mức.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh

	
	Sức căng chỉ
	Mất cân bằng về sức căng chỉ.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh đối với các bộ phận tiếp chỉ móc và tăng sức căng khi cần thiết.

	
	Kim
	Kim quá nhỏ so với chỉ.
	Thay kim có cỡ thích hợp.

	14. Chỉ kim móc xích bị lỏng
	Sức căng chỉ
	Sức căng chỉ móc quá cao và sức căng chỉ trên quá thấp.
	Giảm tối đa sức căng chỉ móc và tăng sức căng chỉ trên.

	
	Cam chùng chỉ
	Cam chỉ rút không đủ lượng chỉ
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh

	
	
	Địnhvị cam chùng chỉ sai
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh

	
	Kim
	Kim quá nhỏ so với chỉ
	Thay kim có cỡ thích hợp.

	
	Cần tiếp chỉ trên xích móc đôi
	Lượng rút chỉ trên thiếu.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh

	15. Mũi vắt sổ không đều
	Sức căng chỉ móc
	Sức căng chỉ trên và móc dưới không đủ.
	Tăng nhẹ sức căng chỉ ở các móc này.

	
	Cần tiếp chỉ móc.
	Cần tiếp chỉ móc (bên trái) quá cao.
	Hơi hạ cần tiếp chỉ xuống.

	
	Bề rộng dao 
	Bề rộng dao không thích hợp với bề rộng đường vắt sổ
	Thu hẹp bề rộng đường vắt sổ hơi nhỏ hơn bề rộng dao.

	
	Đường dẫn chỉ
	Vết trầy xước trên đường dẫn chỉ làm cho bị vướng
	Kiểm tra đường dẫn chỉ và các vết xước.

	
	Chân vịt
	Chân vịt tiếp xúc không đều với bề mặt nguyệt và răng cưa nên bị vẹo.
	Chỉnh cho chân vịt tiếp xúc đều

	
	Mấu dẫn chỉ trên xích móc đôi
	rút  chỉ trên thiếu.
	Xem tiêu chuẩn điều chỉnh

	16. Mũi xích móc đôi không đều
	Sức căng chỉ
	Sức căng chỉ móc không đủ.
	Tăng nhẹ sức căng.

	
	Chân vịt 
	Chân vịt tiếp xúc với mặt nguyệt không đều.
	Chỉnh cho chân vịt tiếp xúc đều.

	
	
	Chân vịt không đủ
	Tăng áp lực chân vịt

	17. Chỉ móc bị phình ra
	Bề rộng dao.
	Bề rộng dao quá nhỏ so với bề rộng đường vắt sổ.
	Sử dụng dao có bề rộng thích hợp.

	
	Điều chỉnh tiếp móc.
	Tiếp chỉ móc quá mức
	Giảm kích thứoc F. Tăng kích thước O

	18. Cắn chỉ  móc
	Bề rộng dao
	Bề rộng dao quá lớn so với bề rộng đường vắt sổ
	Sử dụng dao có bề rộng thích hợp.

	
	Điều chỉnh tiếp chỉ móc
	Tiếp chỉ móc không đủ
	Giảm kích thước O tăng kích thước I.

	19. Vị trí thắt nút không đúng


	Mắc chỉ.
	Mắc chỉ lại (sau khi đứt chỉ….) không đúng.
	Xem sơ đồ mắc chỉ.

	
	Điều chỉnh tiếp chỉ móc
	Độ cao của tiếp chỉ móc (trái) không đúng.
	Nâng cần tiếp chỉ móc (tránh để tăng lượng chỉ móc trên và để cho nút thắt dịch về phía móc dưới)

	
	
	Mấu dẫn chỉ móc trên (phải) quá ngắn
	Tăng khoảng cách K

	20.Đưa vải không đều
	Áp lực chân vịt
	Áp lực chân vịt quá cao.
	Giảm áp lực chân vịt ngoại trừ trường hợp đưa vải không đều do vải


	
	Chân vịt
	Bản lề chân vịt quá rít
	Xử lý các trở ngại cho bản lề quay được dễ dàng.

	
	
	Đế chân vịt bị trầy xước hay khuyết tật làm tăng ma sát giữa chân vịt và vải.
	Đánh bóng đế chân vịt

	
	Độ nghiêng răng cưa
	Cạnh trước răng cưa quá cao.
	Hạ  thấp cạnh trước. Tuy nhiên phải chúy ý canh thẳng hàng răng cưa lệch theo răng cưa chính.

	
	Độ cao răng cưa
	Răng cưa chính và răng cưa lệch so le nhau.
	Hiệu chỉnh cho thẳng hàng.

	
	Điều chỉnh đưa vải lệch
	Đưa vải lệch chỉnh không đúng.
	Chỉnh đưa vải lệch thích hợp với loại vải.

	21. Nhãn vải
	Kim
	Kim quá lớn
	Dùng kim nhỏ hết mức có thể được.

	
	Chỉ
	Chỉ sử dụng quá lớn
	Dùng chỉ nhỏ hết mức có thể được.

	
	Sức căng chỉ
	Sức căng chỉ trên và chỉ móc quá cao.
	Giảm tối đa các sức căng này.

	
	Mặt nguyệt
	Lỗ kim trên mặt nguyệt quá lớn
	Thay mặt nguyệt có lỗ kim nhỏ

	
	Định thì cam chùng chỉ
	Định thì cam chung chỉ quá trễ
	Đẩy nhanh định thì cam. Xem cách điều chỉnh đúng chuẩn.

	
	Răng cưa
	Mép đẩy của răng cưa bị tà đầu.
	Thay răng cưa

	
	
	Răng cưa chính và lệch bị so le.
	Chỉnh cho chúng thẳng hằng

	
	Áp lực chân vịt.
	Áp lực chân vịt không đủ cao làm giảm tác dụng ít phẳng.
	Tăng áp lực chân vịt.

	
	Tỷ số sai biệt cầu răng cưa
	Tỷ số sai biệt cầu răng cưa thiết lập để gom vải.
	Đặt tỷ số sai biệt cầu răng cưa để giãn vải. Khi giãn vải mỏng chú ý đừng để chân vịt tiếp xúc không đều với vải.

	
	Lượng chỉ
	Lượng chỉ móc không đủ làm các mũi may bị căng quá mức.
	Đẩy cam chỉ và mấu dẫn chỉ về phía trước hết cỡ để tăng lượng chỉ móc.


BÀI 7: 
 HIỆU CHỈNH MÁY THÙA KHUY
7.1 MỤC TIÊU
7.1.1 Về kiến thức


Sinh viên nhận biết được một số loại máy thùa khuy

7.1.2 Về kỹ năng
Sau khi học xong bài này người học có khả năng:

- Điều chỉnh đúng các thông số kỹ thuật của máy


- Đạt được sản phẩm có đường thùa đạt tiêu chuẩn
 
7.1.3 Về thái độ


- Thao tác nhanh gọn chính xác


- Đảm bảo an toàn lao động, vệ sinh công nghiệp  
  
7.2 ĐẶC TÍNH KỸ THUẬT
	1
	Kích thước khuy
	
	
	
	

	Kiểu máy
	LBH-761-780
	LBH-782
	LBH-783
	LBH-784

	Bề rộng bọ (chiết mũi)

(Bề rộng khuy)
	2,5~4mm
	2,5~5mm
	2,5~5mm
	2,5~5mm

	Chiều cao
	6,35~19,05mm
	6,35~25,4mm
	6,35~31,75mm
	12,7~38mm

	Chiều dài khuy (tối đa)
	22m
	33m
	40mm
	47mm

	2. 
	Tốc độ
	Tối đa 3.600 mũi/phút

	3. 
	Kim 
	DP x 5; DP x 51; DP x K15 SINGER SY 6970

	4. 
	Khoảng động của trụ kim
	34,6mm

	5. 
	Dẫn chỉ
	Loại nối tiếp

	6. 
	Ổ máy
	Loại DP ổ quay tự động bôi trơn.

	7. 
	Giỡ bàn ép vải
	12mm

	8. 
	Đánh chỉ suốt
	Gắn chung với đầu máy.

Có thể đánh chỉ vào suốt bất cứ lúc nào động cơ đang chạy.

	9. 
	Số mũi
	Có thể thay đổi từ 54 đến 345 mũi bằng cách thay những bánh rang

	10. 
	Cơ cấu ngừng gấp khi có sự cố.
	Bắng tay hãm gấp và giảm tốc độ.

	11. 
	Chuyển động bằng tay.
	Tay quay toàn vòng; hoạt động bằng tay.

	12. 
	Kích thước
	Rộng 185mm, cao 380mm, dài 614mm

	13. 
	Trọng lượng đầu máy
	40kg

	14. 
	Dây curoa
	Loại chữ V (Loại M) dẹp

	15. 
	Động cơ
	Động cơ phổ thông 300W

Chú ý: Khi dùng động cơ 250w; máy sẽ hoạt động ở tốc độ 3100 mũi/phút hay thấp hơn.

	16. 
	Bôi trơn
	Hệ thống bôi trơn tự động.


7.3 QUY TRÌNH HIỆU CHỈNH MÁY
7.3.1 Hiệu chỉnh cam phân phối chuyển động
7.3.1.1 Điều chỉnh mấu gạt dừng máy: 

- Quay tay quay cho vạch khắc trên rãnh đẩy trùng với tâm con lăn đẩy.

- Nới lỏng 2 vít hãm của mấu gạt dừng máy trên đĩa cam trái tim và dịch chuyển sao cho mấu gạt tỳ lên phần cao nhất của mấu cần giữ trụ tự động. Lúc đó trụ tự động lọt vào rãnh khóa trục chính, kim ở vị trí cao nhất, xiết 2 vít hãm mấu lại.
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Hình 5.1 Thời điểm dừng máy
7.3.1.2 Điều chỉnh tốc độ làm việc nhanh chậm
a1. Máy 761:

Vào gần cuối của 1 khuy máy sẽ chuyển sang tốc độ chậm hơn để thực hiện đục lỗ khuy và dừng máy.

- Khi mấu của cần giữ trụ tự động leo lên nấc thứ I của mấu gạt dừng máy (điểm B) thì máy sẽ dừng hẳn.

- Ta điều chỉnh mấu số 7 và 6 sao cho máy phải thực hiện đủ cả 2 giai đoạn, khi đó trụ tự động sẽ gạt dây đai để chuyển đổi tốc độ.

- Máy thùa 761 có 2 dây đai: 1 ngắn và 1 dài. Dây ngắn nằm trong gọi là dây đai vòng chậm 1, dây nằm ngoài gọi là dây đai vòng nhanh 2.

- Điều chỉnh cần gạt bằng cách nới lỏng 2 vít hãm 4 của cần gạt dây đai và điều chỉnh sao cho:

	+ Khi chạy không tải
	Dây số 1 chạy trên puly
	1A

	
	Dây số 2 chạy trên puly
	2A

	+ Khi chạy có tải:
	Dây số 1 chạy trên puly
	3A

	
	Dây số 2 chạy trên puly
	4A

	+ Khi chạy vòng chậm
	Dây số 1 chạy trên puly
	2A

	
	Dây số 2 chạy trên puly
	3A


b. Máy LBH 771:

- Máy thùa LBH 771 chuyển đổi tốc độ bằng vi mạch điện tử nhờ vào các tín hiệu điều khiển của các công tắc được lắp trên máy.

- Tốc độ chậm của máy được thay đổi bằng cách xoay biến trở được lắp trên hộp điều khiển, tùy theo tỷ số truyền của bộ bánh răng định mũi mà ta điều chỉnh cho máy có số vòng quay ở trạng thái chậm khác nhau, nhằm đảm bảo an toàn cho máy.

c.   Máy LBH 780 – 781:

* Điều chỉnh vị trí mấu điều khiển vòng chậm 

Nới lỏng vít giữ mấu tốc độ chậm và điều chỉnh kích thước A thích hợp với số mũi của khuy, sau đó vặn vít chặt lại.

Khi mấu tốc độ chậm di chuyển theo hướng mũi tên, số mũi trong lúc máy chạy tốc độ chậm sẽ giảm.

	Số mũi
	Kích thước A

	Ít hơn 93
	10~12mm

	93~123
	5mm

	>123
	0


* Điều chỉnh vị trí cần gạt dây curoa đầu máy:

- Định vị dây curoa sao cho được đặt cuối rãnh của puly 0,5~1mm lúc chạy không tải.

- Khi máy chạy chậm dây curoa phải nằm hoàn toàn trên puly ngoài (puly mang tải).

- Trong quá trình máy hoạt động, điều chỉnh sao cho dây curoa không chạm vào cần gạt dây càng nhiều càng tốt, ngay cả lúc chạy không tải.

- Tránh để ngược mặt dây, hãy lưu ý mặt trên của dây có dấu mũi tên.

* Cần gạt dây đai:

Khi cần dừng máy bằng tay nằm ở vị trí tốc độ thấp, nơi vis (3) điều chỉnh vị trí cần gạt dây đai (2) sao cho dây đai nằm ở puli tốc độ thấp (1) .

Khi cần dùng máy bằng tay nằm ở vị trí tốc độ thấp, nới vis (3) điều chỉnh vị trí cần gạt dây đai (2) sao cho dây đai nằm ở puly tốc độ thấp (1).

- Chú ý: Điều chỉnh vít (5) sao cho mấu gạt đai (2) không làm cho đai dời khỏi puly tốc độ cao (4). Khi máy chạy tốc độ cao.

7.3.1.3 Định vị các mấu khác:

Nới lỏng vít hãm của các mấu còn lại (chiết mũi, đồng tiền phụ, dao chèm) trên cam phân phối chuyển động (đĩa trái tim) và xê dịch sao cho các vạch khắc sẽ đi qua tâm của con vít thứ nhất tính theo chiều quay của đĩa trái tim.
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Hình 5.2 Định vị đĩa cam
7.3.2 Hiệu chỉnh cơ cấu dao động lắc khung trụ kim:

7.3.2.1 Chiều cao của trụ kim:

Điều chỉnh chiều cao của trụ kim sao cho mặt trên của tấm kim cách mặt của trụ kim 11,9mm khi trụ kim ở vị trí thấp nhất.

a.  Dùng dưỡng đo: 
- Đặt dưỡng điều chỉnh vào giữa khoảng hở trụ kim và tấm kim (như hình vẽ), rồi nới lỏng vít giữ trụ kim để điều chỉnh độ cao 11,9mm.

- Dưỡng đo có 2 đầu: 11,9 và 14,2mm.

b. So với đáp bảo hiểm kim trên ổ:

- Quay puly cho kim xuống vị trí thấp nhất, mép trên lỗ kim ngang bằng với gờ cao nhất của đáp bảo hiểm kim 

Lưu ý: 
- Kim phải nằm đúng vị trí giữa lỗ tấm kim 
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- Có thể cho trụ kim thấp hơn chỉ định đối với một số loại nguyên liệu mỏng, mềm.
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Hình 5.3 Vị trí trụ kim
7.3.2.2 Điều chỉnh sự chuyển động qua lại của trụ kim:

Khi kim lên vị trí cao nhất, vạch khắc trên bánh răng nhựa (bánh răng lớn thẳng hàng với tâm trục ổ. Trụ kim phải hoàn tất chuyển động qua lại khi kim xuyên qua nguyên liệu).

- Nới lỏng 2 vít hãm của bánh răng trụ nhỏ nằm trên trục ổ, dùng tay xoay bánh răng bằng nhựa sao cho vạch khắc trên bánh răng nhựa thẳng hàng với tâm trục ổ và xiết chặt 2 vít lại.

Lưu ý:

- Kiểm tra lại bằng cách đặt 1 miếng giấy vào mặt tấm kim, quay puly bằng tay cho kim xuyên qua giấy và kiểm tra xem kim tạo thành 1 lỗ tròn hoàn toàn là được.
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- Khi điều chỉnh bánh răng trên trục ổ, không để trục có độ rơ dọc trục.

                                          Hình 5.4 Độ sàng trụ kim


7.3.2.3 Điều chỉnh vị trí chuẩn của bờ khuy:

a.  Máy 761:

Thùa bờ bên phải trước.

* Chuẩn phải:

- Quay tay quay cho máy làm bờ phải.

- Quay puly cho kim ở bên trái bờ phải, điều chỉnh vít chuẩn phải (vít nằm ngoài) sao cho mũi kim dịch vào gần tâm của rãnh dao, xiết chặt đai ốc lại.
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Hình 5.5 Vị trí chuẩn 
* Chuẩn trái:

- Quay tay quay cho máy làm bờ trái.
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-Nới đai ốc và điều chỉnh vít chuẩn trái (vít nằm ngang) phù hợp với độ rộng mũi và cho khoảng cách “a” và “b” được cân xứng 



                    Hình 5.6 Rộng chiết mũi
b. Máy 771-780:

Thùa bờ bên trái trước:

- Có thể áp dụng bước chỉnh của máy 761 nhưng điều chỉnh bờ bên trái trước và lấy điểm bên phải của bờ trái làm chuẩn bờ đầu tiên. Hoặc điều chỉnh thông số sau:

* Chuẩn trái: Xác định độ cao của vít chuẩn trái là 10mm khi kim đang đi vào lỗ mặt tấm kim.

* Chuẩn phải: Điều chỉnh chuẩn phải 2 phù hợp với độ rộng bờ khuy và cho khoảng cách a = b.

7.3.2.4 Điều chỉnh chiều rộng bờ khuy và chiết mũi 

- Nới lỏng đai ốc của vít 3 vặn vít 3 vào hoặc ra để thay đổi chiều rộng bờ khuy to hay nhỏ, xiết chặt đai ốc lại.

- Nới lỏng đai ốc của vít 4 vặn vít 4 vào hoặc ra để thay đổi chiều rộng chiết mũi to hay nhỏ, xiết đai ốc lại.

5.3.2.5 Điều chỉnh độ rộng rãnh dao:

- Khi độ rộng bờ khuy gia tăng đối với may 761 thì chỉ có cạnh bên phải của bờ khuy thay đổi và đối với máy 771 thì chỉ có cạnh bên trái thay đổi, sẽ làm thu hẹp hay lấp mất rãnh dao vì thế khi thay đổi chiều rộng bờ khuy (rộng mũi thừa) thì phải điều chỉnh vị trí chuẩn của bờ khuy thứ 2.

* Ngoài các bước trên ta có thể điều chỉnh bằng cách khác như sau:

Điều chỉnh rộng bờ, rộng chiết, vị trí chuẩn khung trụ kim:

Chuyển động lắc của khung trụ kim từ phải sang trái với đường cơ bản bên phải là vị trí chuẩn.

+ Để điều chỉnh rộng bờ A, vặn vis (1) vào hoặc ra, mũi (2) chỉ giá trị trên mặt chia (3). Chiều rộng bờ A sẽ bằng ½ giá trị trên thang chia.

+ Để điều chỉnh rộng chiết B vặn vis (4) vào hay ra, mũi (5) sẽ chỉ giá trị trên thang chia (đặt mũi 5 theo giá trị được chỉ bởi mũi 2).

+ Để điều chỉnh vị trí đường chuẩn phải c bằng cách: Vặn vis (6) vào hay ra, nhằm mục đích giữ khoảng cách với đường cắt của dao.Khi vặn vis (6) vào thì đường chuẩn phải dịch sang bên trái.

+ Không cần thiết phải điều chỉnh đường chuẩn D vì nó vẫn không đổi.

7.3.2.6 Độ cao của biên ziczắc: (771-780)

Nếu độ cao của biên ziczắc không đúng sẽ làm cho độ rộng mũi bên trái và bên phải bị sai lệch.

- Khi trụ kim đang thùa bờ trái, nới 2 vít của cần phân bờ khuy, đặt cử hình khối 8mm vào phía dưới biên ziczắc và đẩy biên ziczắc xuống, xiết 2 vít lại.

7.3.3 Hiệu chỉnh cơ cấu nén ép và chuyển đẩy nguyên liệu:

7.3.3.1 Điều chỉnh vị trí tấm đẩy vải, bàn ép vải so với mặt tấm kim:
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Hình 5.7 Vị trí bàn ép vải
- Khi máy làm việc và lúc dừng máy, tấm đẩy vải và mặt tấm kim không được va chạm vào nhau có thể làm kẹt máy.

- Điều chỉnh bằng cách: Nới vít hãm đế A và điều chỉnh khoảng cách từ đầu ngoài cùng của trục đến đế A là 141mm, để luôn tạo một khoảng cách an toàn giữa tấm đẩy và mặt tấm kim.

- Ngoài ra tùy theo kích cỡ của bàn ép vải mà có thể điều chỉnh vị trí bàn ép khác nhau. Đối với máy 771 và 780 thì vị trí bàn ép vải khi dừng máy sẽ cách lỗ ô van trên tấm kim là 2,5mm – 3mm.

Lưu ý:

- Khi điều chỉnh bước này cần đảm bảo cho khung cần bàn ép phải cách đều 2 bên mặt tấm kim.

Nếu không đúng sẽ ảnh hưởng đến kéo cắt chỉ và kimsẽ chạm vào bàn ép khi tăng dao động.

7.3.3.2 Điều chỉnh vị trí dao đưa xuống so với mặt tấm kim:

* Điều kiện:

- Lưỡi dao còn tốt, đạt tiêu chuẩn kỹ thuật.

- Khi dao đưa xuống phải đúng khe giữa tấm kim.

* Điều chỉnh:

Ta điều chỉnh bước máy bằng cách điều chỉnh tấm đỡ mặt tấm kim và tấm kim. Không được điều chỉnh khung, đế định vị dao.

7.3.3.3 Điều chỉnh chiều dài khuy và vị trí cần cử điều chỉnh dài khuy:
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Hình 5.8 Chiều dài khuy
a.  Điều chỉnh dài khuy:

- Nới lỏng đai ốc hãm bulông của thanh đẩy nằm trong rãnh của cần cử điều chỉnh dài khuy.

- Di chuyển đai ốc và bulông càng xa tâm lắc thì khuy càng dài và ngược lại.

b.  Điều chỉnh vị trí cần cử:

- Nới bulông hãm biên con lăn A.

- Quay tay quay cho đến khi vạch khắc trên rãnh đẩy trùng với tâm của con lăn đẩu vải.

- Nới lỏng đai ốc điều chỉnh dài khuy và đưa ra vào dọc theo rãnh trên cần cử. Tìm vị trí mà cần cử đứng yên không di chuyển thì xiết chặt bulông của biên con lăn A lại.

Lưu ý: 

- Kiểm tra lại bằng cách thay đổi chiều dài khuy mà vị trí bàn ép không thay đổi là được. Vì nếu sai sẽ dẫn đến sự mất ổn định cho hệ thống kéo cắt chỉ trên.

7.3.3.4 Điều chỉnh bàn ép vải:

+ Độ nâng bàn ép vải đạt 12mm khi ấn hết hành trình (đạp).

+ Khi vải bị nhăn, ta xoay núm (1) theo chiều kim đồng hồ (tăng áp lực đè).

+ Nới lỏng vì hãm khóa kẹp trụ bàn ép để điều chỉnh độ nâng bàn ép vải.

7.3.4 Hiệu chỉnh bộ tạo mũi:

7.3.4.1 Điều chỉnh ổ máy:

a. Khi trụ kim bắt đầu đi lên từ vị trí thấp nhất, đặt phần 2 của dưỡng điều chỉnh trụ kim (14,2mm) vào khoảng cách từ mặt dưới trụ kim đến mặt tấm kim.

- Nới lỏng vít hãm giá ổ và điều chỉnh cho mỏ ổ phải ở đúng vị trí tấm kim và chánh mép trên lỗ kim từ 1,6 ( 1,8mm và khoảng hở giữa kim và mỏ ổ là 0,05mm.

- Đối với những loại vải mỏng và mềm ta có thể điều chỉnh ổ hơi trễ hơn tiêu chuẩn, khoảng cách giữa mép trên lỗ kim và mỏ ổ được đặt vào khoảng gần 1,0mm.
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Hình 5.9 Thời điểm ổ và kim
Lưu ý:

- Trụ kim phải nằm ở vị trí giữa lỗ ôvan trên tấm kim.

b. Ngoài ra còn có thể điều chỉnh ổ máy bằng cách cho kim xuyên xuống và rút lên ở vị trí  ziczắc xa nhất so với chiều quay của ổ máy, lúc này ta cho mỏ ổ đến tâm kim và cách mép trên lỗ kim khoảng 0,5mm, vẫn đảm bảo khoảng hở mặt bằng là 0,05mm, sau đó xiết 2 vít hãm giá ổ lại 

7.3.4.2 Điều chỉnh khóa giữ ruột ổ:

- Ta điều chỉnh khóa giữ ruột ổ sao cho độ rơ giữa ruột ổ và khóa là 0,5mm để chỉ thoát qua dễ dàng, sau đó xiết chặt 2 vít hãm khóa ruột ổ lại.
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Hình 5.10 Đòn gánh giữ ruột ổ
Lưu ý: 

- Phải kiểm tra xem phần dày nhất của ổ có chạm vào khóa hay không.

7.3.5 Hiệu chỉnh hệ thống đục lỗ khuy:
7.3.5.1 Lắp dao:

Thực hiện như sau:

+ Mở vis (2).

+ Gắn dao sao cho phần vát của dao (mép trên) thấp hơn bề mặt tấm kim khoảng (2-3mm) khi dao xuống vị trí thấp nhất.

Chú ý: Khi lắp phải có vòng đệm dao và đế dao.

[image: image137.jpg]



[image: image138.jpg]36-42mm

ot

d e auti”

Vi =

00501 mm

Likim
2:mée








Hình 5.11 Dao xén vải
7.3.5.2 Điều chỉnh vị trí ăn khớp của cần vồ và biên truyền chuyển động dao:

Nới đai ốc của bulông A, điều chỉnh bulông sao cho vị trí ăn khớp đạt (hình  dưới đây) khi biên truyền B ở vị trí thấp nhất.
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Hình 5.12 Điều chỉnh thời điểm dao
7.3.6 Hiệu chỉnh kéo cắt chỉ trên:
7.3.6.1 Điều chỉnh độ cao của kéo cắt chỉ trên.

Đặt kéo cắt chỉ trên càng thấp càng tốt, để kéo không bị chạm vào bàn ép vải. Nới lỏng vít (1) trên kéo và định vị theo chiều đứng.
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Hình 5.13 Kéo cắt chỉ trên
7.3.6.2 Điều chỉnh vị trí bên hông của kéo cắt chỉ trên:

* Điều chỉnh kéo cắt chỉ trên sao cho mũi kéo thẳng hàng với thân kim, và giữ cách xa 5mm về bên phải tính từ tâm của rãnh dao khi kéo đạt đến vị trí xa nhất.
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Hình 5.14 Vị trí kéo
* Khi kéo cắt chỉ trên đã đóng hoàn toàn, lưỡi kéo trên và lưỡi kéo dưới phải gối lên nhau từ 0,5 đến 0,8mm.

Kiểm tra xem kéo đã đóng với 1 độ dung sai nhất định cho phép đóng chặt hơn chưa.

-Đạp bàn đạp nâng trụ bàn ép vải để kéo đạt đến vị trí xa nhất. Sau đó nới lỏng vít (1) ở cần mở/khóa kéo trên bằng chìa khóa lục giác và xác định vị trí bên hông và chiều dọc của cần mở khóa kéo trên.

- Nới lỏng ở cần gạt kéo cắt chỉ trên (A) và điều chỉnh lưỡi kéo trên và lưỡi kéo dưới gối lên nhau theo tiêu chuẩn. Điều chỉnh vị trí theo chiều dọc của kéo cắt chỉ trên tương đối với cần gạt kéo cắt chỉ trên (A).

Nếu kéo đóng quá sớm hay gối lên nhau 1mm hoặc nhiều hơn, hãy di chuyển cần gạt kéo cắt chỉ trên về phía người vận hành máy một ít.

7.3.6.3 Điều chỉnh thời điểm đóng/mở kéo cắt chỉ trên:

a. Thời điểm đóng k éo cắt chỉ:

Điều chỉnh thời điểm đóng kéo cắt chỉ kim sao cho kéo hoàn toàn đóng khi nó tiến xa nhất. Để điều chỉnh mở vis (4) và di chuyển đáp đóng kéo (5) tới lui. Khi đạp đóng kéo di chuyển về phía bạn,thời điểm đóng kéo bị muộn. Phải chắc chắn rằng kho đóng kéo hoàn toàn, khoảng cách giữa hai lưỡi  kéo khoảng 0,3-0,5mm. Nếu không đúng khoảng cách đó, đáp mở kéo sẽ cản trở sự chuyển động của kéo; cản trở sự hoạt động êm nhẹ của tay nâng (7).

b. Thời điểm mở kéo:

Điều chỉnh thời điểm mở kéo sao cho khi kéo cách vị trí xuất phát khoảng 2,5 –3mm thì kéo bắt đầu mở dần dần.

Để điều chỉnh mở vis (4) và dịch chuyển đáp mở kéo (6) tới hoặc lui khi nó dịch chuyển về phía bạn,kéo bắt đầu mở sớm hơn

7.3.6.4 Hiệu chỉnh vị trí kéo khi kẹp chỉ lúc khởi động:

Kéo phải kẹp được chỉ khi mũi kéo cách lỗ giao trên mặt nguyệt từ 0 đến 1mm bên trái lúc khởi động.
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Hình 5.15 Vị trí khóa kéo
Điều chỉnh vị trí này bằng cách thêm vào hay giảm bớt số lượng miếng đệm (B2023761000).

Chú ý: Bởi vì nơi kéo kẹp chỉ cũng ảnh hưởng đến vị trí này. Kiểm tra và sửa lại vị trí cần gạt kéo cắt chỉ so với kéo trên trước khi thay đổi số lượng miếng đệm.

7.3.6.5 Hiệu chỉnh thời điểm mở kéo trên:

Chỉ trên phải được giữ lại từ 2,5 đến 3mm lúc khởi động (sau đó kéo sẽ mở dần dần).
- Vặn lỏng vít khóa cần dao và điều chỉnh bằng cách dịch chuyển khóa tới lui.

- Khi di chuyển khóa cầu dao về phía bạn sẽ làm giảm thời gian giữ chỉ, và ngược lại sẽ làm tăng thêm thời gian giữ chỉ.

(Kiểm tra lại sau khi điều chỉnh).

Bất cứ khi nào kéo đã được điều chỉnh, quay tay quay để kiểm tra là kéo không chạm và bàn ép vải haykim khi nó mở.

7.3.6.6 Điều chỉnh bộ phận mở kéo:

- Điều chỉnh bằng vít định vị trên bộ phận mở kéo sao cho cần mở kéo tiếp xúc nhẹ với bộ phận mở kéo vào lúc bắt đầu chuyển tốc độ chậm. (Khi mấu dừng sớm trễ dưới gài vào mấu dừng sớm trễ trên B).

Chú ý: Đẩy cần mở kéo theo chiều mũi tên để xác định dung sai còn ại trong khe hở của cần nối mở kéo khởi động máy ở tốc độ cao.

7.3.6.7 Điều chỉnh giá kéo cắt chỉ trên:

- Điều chỉnh sao cho giá điều chỉnh kéo trên gài vào cần điều chỉnh bàn ép vải 0,5mm khi cần mở/khóa kéo trên (sau) rồi khỏi khóa/mở kéo, làm cho kéo mở ra.

[image: image141.jpg]


7.3.6.8 Điều chỉnh lực áp của nhíp giữ chỉ:
- Nhịp giữ chỉ chủ yếu làm cho chỉ không bị tuột khỏi kim ở thời điểm dừng máy.

- Nếu sức giữ chỉ của kéo cắt chỉ trên đã yếu, hãy nhẹ nhàng uốn cong nhíp giữ chỉ về phía lưỡi kéo trên sao cho lưỡi kéo trên và lưỡi kéo dưới tiếp xúc sát với nhau. Hết chiều dài lưỡi kéo để có thể kẹp cắt chỉ tại bất cứ điểm nào trên lưỡi.

7.3.7 Hiệu chỉnh dao cắt chỉ dưới:

7.3.7.1 Điều chỉnh vị trí dao cắt chỉ dưới:

Đặt mép lưỡi dao dưới cách lỗ kim trên mặt nguyệt từ 0,3 đến 0,5mm.
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Hình 5.16 Kéo cắt chỉ dưới
- Điều chỉnh dao cắt chỉ dưới sau khi vặn lỏng vít (1).

- Trường hợp cần thay dao cắt chỉ dưới, xoay nghiêng đầu máy, mở cần khóa ở và vặn lỏng vít (1) để tháo dao cắt chỉ dưới.

- Trước khi gắn dao, mài mép (A) của lưỡi dao bằng 1 miếng da hay vật liệu khác tương tự da để làm tròn nó nếu không nó sẽ chạm vào chỉ khi đang thùa.

7.3.7.2 Điều chỉnh lưỡi kẹp chỉ dưới:

- Lưỡi kẹp chỉ dưới để giữ lại chỉ dưới đã cắt. Vặn lỏng lưỡi kẹp chỉ dưới và điều chỉnh vị trí, gắn lưỡi dao sao cho khoảng lõm vào của bộ phận kéo chỉ dưới thẳng hàng với trục đối xứng lưỡi kẹp chỉ dưới.

- Ngoài ra uốn cong nhíp lưỡi kẹp chỉ dưới để nhíp ép nhẹ lên chỉ.

7.3.7.3 Điều chỉnh suốt định vị:

Suốt định vị dùng kết hợp với dao cắt chỉ dưới để tránh cho suốt chạy không bằng cách ép suốt từ phía sau. Ổ vào lúc kéo chỉ suốt. Nó cũng dùng để kéo chỉ trên còn lại vào dưới vải. Hơn nữa nó được thiết kế để đảm bảo chiều dài đòi hỏi của chỉ dưới và tránh bỏ mũi hay chỉ trên tuột khỏi kim.

- Nếu chiều dài còn lại của chỉ suốt quá ngắn sau khi cắt có nghĩa là lực ép của chốt quá cao. Nới lỏng đai ốc và điều chỉnh bằng cách vặn vít điều chỉnh (Vặn ngược chiều kim đồng hồ sẽ làm giảm lực ép của lò xo và ngược lại).

- Khi điều chỉnh hoặc thay ổ, kiểm tra lại mũi chốt có nằm trong lỗ ổ không.Nếu không, vặn lỏng vít của suốt định vị và điều chỉnh lại chiều cao của nó.

7.3.8 Hiệu chỉnh bộ ép chỉ và dẫn chỉ:

- Trên máy thùa thường có đến 2-3 cụm ép chỉ, những cụm ép chỉ nào mở ra khi máy thực hiện chiết mũi đầu khuy đó là cụm ép chỉ quyết định sức căng chỉ của 2 bờ khuy, các cụm còn lại sẽ quyết định sức căng chỉ khi chiết mũi 2 đầu khuy. Ta điều chỉnh ty đồng tiền sao cho độ mở của các cụm ép chỉ từ 0,3 ~1mm ở thời điểm mở cụm đồng tiền.

- Đối với phần chiết mũi: Điều chỉnh sao cho việc thả lỏng lực căng chỉ chấm dứt trước khi hoàn tất chiết mũi từ 1 đến 2 mũi để tránh bị sùi chỉ cho bờ tiếp theo. Ta điều chỉnh ở mấu đồng tiền phụ trên. Cam phân phối chuyển động (đĩa trái tim).

- Cần đánh chùng phải đánh chùng chỉ từ 5 –7mm để tạo ổn định chỉ khi khởi động.

- Mắc dẫn chỉ phía trên cụm ép chỉ phải điều chỉnh theo độ dày của vải để gút chặt chỉ. Khi di chuyển sang trái lượng chỉ cung cấp sẽ tăng và ngược lại.

[image: image143.jpg]16~1.8mm





* Điều chỉnh lực căng chỉ để đạt các dạng mũi thùa.

Máy có thể tạo nên 2 loại mũi thùa khác nhau:

+ Whip Stitch (mũi vắt): được tạo nên bởi hình dạng ziczắc của chỉ kim trên mặt vật liệu và chỉ suốt dưới mặt vật liệu.

+ Purl Stitch (mũi viền): Khi sức căng của chỉ kim lớn hơn thì chỉ kim ngay thẳng qua một vật liệu. Mũi viền được tạo nên do chỉ suốt được kéo về hai bên đường trung tâm của mũi thùa.
BÀI 8:
HIỆU CHỈNH MÁY KANSAI BÔNG 
8.1 MỤC TIÊU
8.1.1 Về kiến thức


Sinh viên nhận biết được một số loại máy kansai

8.1.2  Về kỹ năng
Sau khi học xong bài này người học có khả năng:

- Điều chỉnh đúng các thông số kỹ thuật của máy


- Đạt được sản phẩm có đường may đạt tiêu chuẩn
 
8.1.3 Về thái độ


- Thao tác nhanh gọn chính xác


- Đảm bảo an toàn lao động, vệ sinh công nghiệp  
  
8.2 QUY TRÌNH HIỆU CHỈNH
8.2.1 Hiệu chỉnh bộ tạo mũi

 * Chọn kim:

	Schmetz UY128GAS
	Nm65
	Nm 70
	Nm 75
	Nm 80
	Nm90

	Organ     UY128GAS
	#09
	#10
	#11
	#12
	#14


*  Lắp kim:
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- Quay puly cho kim lên tận cùng trên nới lỏng vít hãm lục giác (1) gắn kim hết đốc xoay phần rãnh dài về phía người vận hành xiết chặt vít (1) lại.

Hình 6.1 Lắp kim
*  Điều chỉnh chiều cao kim-kim so với mặt tấm kim:
+ Cách 1:

Quay puly cho móc đi từ bên phải lao qua bên trái của kim tới thời điểm mũi móc trùng với tâm kim bên trái nới lỏng vít (2) dịch chuyển trụ kim lên xuống điều chỉnh sao cho đầu móc cách mép trên lỗ kim 0,5-1mm đồng thời kiểm tra 3 kim nằm thẳng hàng so với lỗ mặt tấm kim sau đó xiết chặt vít (2) lại.
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                                              Hình 6. 2 Vị trí trụ kim
+ Cách 2:
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- Quay puly cho kim lên tận cùng trên nới vít (2) xê dịch trụ kim lên xuống sao cho mũi kim bên trái cách mặt tấm kim 8,5±0,2mm đồng thời kiểm tra 3 kim nằm thẳng hàng so với lỗ mặt tấm kim sau đó xiết chặt vít (2) lại.
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                                         Hình 6.3 Độ song song kim
* Lắp móc-độ nghiêng móc so với kim:
+ Lắp móc:
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-Nới lỏng vít (3) lắp mĩc vo cần móc điều chỉnh cho móc đạt yêu cầu sau đó xiết chặt vít (3) lại.





Hình 6.4 Móc dưới
+  Độ nghiêng móc so với kim:

- Đối với máy WX chiều dài móc là 25mm góc nghiêng của móc là 3o .

- Đối với máy LX chiều dài móc là 20mm góc nghiêng của móc là 3,5o.
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                                Hình 6.5 Độ nghiêng móc 
*. Hành trình giữa móc và kim

+  Hành trình đi: 

-Quay puly cho móc từ bên phải lao qua bên trái tới vị trí đầu móc ngay tâm kim trái và đầu móc cách mép trên lỗ kim 0,5-1mm.

+  Hành trình về:

-Tiếp tục quay puly cho móc lui về tới vị đầu móc ngay tâm kim trái và đầu móc cách mép trên lỗ kim 0,5-1mm.
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                               Hình 6.6 Thời điểm móc chỉ
+ Nếu không đạt thì nới lỏng vít (4) giữ đế móc (5) xoay puly tới lui sao cho đạt yêu cầu sau đó xiết chặt vít (4) lại.
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Hình 6.7 Hành trình móc
(Ghi chú: Xoay theo chiều (+) thì hành trình đi nhanh và ngược lại xoay theo chiều (–) thì hành trình về chậm.

* Bước đi giữa móc và kim-khoảng hở giữa móc và kim

- Quay puly cho kim xuống tận cùng dưới móc lùi hết sang phải nới vít (6) điều chỉnh sao cho đầu móc cách kim giữa là 6,0mm, đồng thời dịch chuyển đế móc dọc trục sao cho khoảng hở giữa móc và kim trái,kim phải đạt 0,1-0,2mm và kim giữa bằng 0 sau đó xiết chặt vít (6) lại .
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Hình 6.8 Khoảng cách móc và kim
Điều chỉnh góc nghiêng và khoảng mở rộng của elip

+  Điều chỉnh góc nghiêng:

-Nới lỏng vít (7) xoay cam (8) theo chiều (+) góc nghiêng elip sẽ xoay lên và ngược lại theo chiều (–) góc nghiêng elip sẽ xoay xuống ta điều chỉnh sao cho đạt yêu cầu sau đó xiết chặt vít (7) lại.
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Hình 6. 9 Dao động elip móc
+  Khoảng mở rộng của elip:

- Quay puly cho kim từ trên đi xuống tới thời điểm mũi kim tì lên 1/3 lưng móc nếu không đạt ta nới lỏng vít (9) dịch chuyển theo chiều (+) hoặc (–) sao cho đạt yêu cầu xiết chặt vít (9) lại, tiếp tục quay puly cho kim đi xuống sao cho mũi kim ngang bằng cạnh dưới của móc đồng thời lỗ móc cách tâm kim 3-3,5mm.


                            Hình 6.10 Thời điểm kim lấy chỉ móc
* Điều chỉnh giá đỡ kim trước và sau

+  Giá đỡ kim trước:

- Quay puly cho kim xuống tận cùng dưới nới lỏng vít (10) dịch chuyển giá đỡ kim trước lên xuống sao cho cạnh của giá đỡ chia 1/3 lỗ kim tính từ mép trên lỗ kim dịch chuyển theo chiều dọc trục sao cho khoảng hở giữa giá so với kim xiết chặt vít (10) lại.

+Kim trái:0,1-0,15mm.

+Kim giữa: 0.2mm.

+Kim phải: 0,0-0,05mm

+ Giá đỡ kim sau:

-Nới lỏng vít (11) xê dịch giá đỡ kim sau sao cho khoảng hở so với kim đạt 0,0-0,5mm xiết chặt vít (11) lại.






Hình 6.11 Giá đỡ kim
8.2.2 Hiệu chỉnh cần đánh bông:
* Định vị cần đánh bông:
- Xiết nhẹ vít (12) và di chuyển cần đánh bông (13) lên xuống sao cho chiều cao cần đánh bông tính từ mặt tấm kim l 9-11mm.






Hình 6.12 Cần đánh bông
+Điều chỉnh cần đánh bông so với kim trái: 

- Quay puly cho cần bông lao từ bên phải qua bên trái tới thời điểm mũi cần bông nằm ngay tâm kim trái nới lỏng vít (14)  xê dịch cần bông sao cho mũi cần bông cách kim trái 0,5-0,8mm xiết chặt vít (14) lại.





Hình 6.13 Khoảng cần bông và kim 
-Tiếp tục quay puly cho cần bông lao qua tận cùng bên trái nới lỏng vít (15) xê dịch đế cần bông sao cho mũi cần bông cách kim trái 4,5-5,5mm sau đó xiết chặt vít(15) lại.





Hình 6.14 Khoảng cách mũi bông và kim
+ Điều chỉnh giá cần đánh bông:
- Quay puly cho kim xuống tận cùng dưới nới lỏng 2 vít (16) dịch chuyển giá (17) lên xuống sao cho mặt dưới giá cần bông cách mặt trên của cần bông 0,5mm, tiếp tục quay puly cho cần bông lui về vị trí tận cùng bên phải dịch chuyển giá cần đánh bông sao cho mũi cần bông nằm ngay tâm lỗ ôvan của giá cần bông xiết chặt vít (16) lại.


                            Hình 6.15 Khoảng hở cần bông và tiếp chỉ 
+Điều chỉnh giá dẫn hướng chỉ:
- Quay puly cho kim xuống vị trí tận cùng dưới nới lỏng vít(18) xê dịch giá dẫn hướng chỉ sao cho mặt dưới giá dẫn hướng chỉ cách mặt trên của giá cần bông 1mm, đồng thời xoay giá dẫn hướng chỉ sao cho cạnh bên phải của lỗ trên giá dẫn hướng chỉ so với cạnh bên trái của lỗ ôvan trên giá cần bông đạt 0,5mm xiết chặt vít (18) lại.





Hình 6.16 Khoảng lui về cần bông
8.2.3 Hiệu chỉnh cơ cấu chuyển đẩy nguyên liệu:
* Điều chỉnh chiều cao răng cưa:
- Quay puly cho kim lên vị trí tận cùng trên nới lỏng vít (19) dịch chuyển răng cưa lên xuống sao cho đỉnh răng cưa cách mặt tấm kim 1-1,2mm sau đó xiết chặt vít (19) lại.


Hình 6.17 Chiều cao răng cưa
* Điều chỉnh góc nghiêng của cầu răng cưa:
- Nới lỏng 2 vít (20) xoay trục lệch tâm (21) sao cho đạt yêu cầu sau đó xiết chặt 2 vít (20) lại.

Hình 6.18 Độ nghiêng răng cưa
* Điều chỉnh chiều dài mũi may:
- Nhấn giữ nút (22) xoay đầu puly sao cho đạt yêu cầu kỹ thuật.





Hình 6.19 Chiều dài mũi may
*  Điều chỉnh chân vịt:
+  Điều chỉnh lực nén chân vịt:

- Xoay khuy nén (23) theo chiều (+) thì lực nén chân vịt tăng và ngược lại xoay theo chiều (–) thì lực nén chân vịt giảm.





Hình 6.20 Lực nén chân vịt
+  Điều chỉnh chiều cao chân vịt:

- Nới lỏng đai ốc (24) điều chỉnh bulong(25) sao cho mặt dưới chân vịt cách mặt tấm kim 6-8mm sau đó xiết chặt đai ốc (24) lại.


Hình 6.21 Độ cao chân vịt
+  Điều chỉnh kim so với lỗ chân vịt theo chiều ngang:

- Quay puly cho kim xuống tân cùng dưới nới lỏng vít(26) xoay chân vịt sao cho kim nằm chính giữa lỗ chân vịt sau đó xiết chặt vít (26) lại.





Hình 6.22 Chiều ngang chân vịt
8.2.4. Hiệu chỉnh cơ cấu đánh chùng chỉ - Tiếp chỉ:
* Điều chỉnh tiếp chỉ kim:

- Nới lỏng vít (27) dịch chuyển theo chiều (+) lực căng chỉ tăng và ngược lại dịch chuyển theo chiều (–) lực căng chỉ giảm sau đó xiết chặt vít (27) lại.


                                   Hình 6.23 Tiếp chỉ
* Định vị trụ đỡ chỉ:

- Nới lỏng 2 vít (28) dịch chuyển giá (29) sao cho cạnh trong của cần giật chỉ (30) so với mép bên phải của giá (29) đạt 75mm sau đó xiết chặt 2 vít(28) lại.


                                       Hình 6.24 Cần giật chỉ bông

+ Dịch chuyển cần giật chỉ sang phải theo chiều (+) làm tăng lực chỉ kim.

+ Dịch chuyển cần giật chỉ sang trái theo chiều (-) làm giảm lực chỉ kim.

* Điều chỉnh cần giật chỉ bông:

- Quay puly cho cần giật chỉ bông xuống vị trí thấp nhất điều chỉnh sao cho lỗ (31) trùng với mép dưới của rãnh nằm trên cần giật chỉ bông. Nếu không đạt nới lỏng vít (32) dịch chuyển cần giật chỉ bông lên xuống sao cho đạt yêu cầu sau đó xiết chặt vít (32) lại.


Hình 6.25  Tiếp chỉ cần đánh bông
* Điều chỉnh cam tiếp chỉ móc
- Quay puly cho mũi kim trái vượt khỏi cạnh dưới của móc 0,5-1mm khi đó cam tiếp chỉ tỳ vào sợi chỉ, nếu không đạt yêu cầu ta nới vít (33) và xoay cam tiếp chỉ (34) sao cho đạt yêu cầu sau đó xiết chặt vít (33) lại.


                                         Hình 6.26 Cam tiếp chỉ
* Điều chỉnh cần đỡ chỉ của cam tiếp chỉ:

- Nới lỏng vít (35)điều chỉnh cần đỡ chỉ (36) sao cho mặt dưới của cần đỡ chỉ cách mặt trên của giá đỡ chỉ (37) 7mm sau đó xiết chặt vít (35) lại.



Hình 6.27 Thời điểm cam
8.2.5 Sơ đồ xỏ chỉ kim- móc- cần đánh bông:


Hình 28

BÀI 9: 
CÁCH SỬ DỤNG CỬ GÁ LẮP TRONG NGÀNH MAY

9.1 MỤC TIÊU
9.1.1 Về kiến thức


Sinh viên nhận biết được một số loại cử gá lắp

9.1.2  Về kỹ năng

Sau khi học xong bài này người học có khả năng:


- Điều chỉnh đúng các thông số kỹ thuật cử


- Đạt được sản phẩm có đường  may đạt tiêu chuẩn
 

9.1.3 Về thái độ


- Thao tác nhanh gọn chính xác


- Đảm bảo an toàn lao động, vệ sinh công nghiệp  
  
9.2 CỬ GÁ LIÊN KẾT VÀ HOÀN THIỆN MŨI MAY
9.2.1. Chân vịt có cạnh bên là cạnh thẳng.
9.1.1.1. Khái niệm.
Loại cữ gá này dùng để may các mũi may cách cạnh bên của chi tiết may với một khoảng cách định trước theo đúng yêu cầu kỹ thuật. Ở đây vật liệu may (chi tiết may) được giữ và ép chặt xuống nhờ thanh ép chi tiết may (chân vịt).

Tùy theo yêu cầu và khoảng cách từ mép ngoài của chi tiết may đến đường may được xác định, khoảng cách này (khoảng cách từ đường may đến dẫn hướng) có thể cố định trên một vài loại chân vịt.
9.2.1.2. Phân loại.
Có 3 loại: 

a. Thanh dẫn hướng không điều chỉnh được.

b. Thanh dẫn hướng điều chỉnh được.

c. Thanh dẫn hướng liên kết với bàn máy.

Sự sắp xếp khoảng cách tương đối giữa lổ kim với thanh dẫn hướng có thể tùy thuộc vào hướng dẫn bên trái hoặc bên phải, ở đây cũng có sự phụ thuộc vào loại máy may để dụng cụ có thể định vị tốt trên máy.

a. Thanh dẫn hướng không điều chỉnh được.
b. _ Với chân vịt (Hình 1a, 1b) dùng để liên kết các chi tiết có khoảng cách từ đường may đến biên phải của chi tiết một khoảng cách cố định dùng cho máy 1 kim hoặc 2 kim.
_ Với chân vịt (Hình 1c, 1d) dùng để liên kết các chi tiết có khoảng cách từ đường may đến bên trái của chi tiết may một khoảng cách cố định dùng cho máy 1 kim hoặc 2 kim.






b. Thanh dẫn hướng điều chỉnh được.

- Với chân vịt (Hình 2a, 2b) để thay đổi khoảng cách từ lổ kim đến thanh dẫn hướng ta điều chỉnh vis.

- Đồ gá loại này tùy theo đặc điểm cấu tạo có thể dùng cho biên trái hoặc phải của chi tiết. Ngoài ra với loại này còn có dạng đồ gá như ở hình 2c dẫn hướng cho cả 2 biên của chi tiết.

c. Thanh dẫn hướng được liên kết với bàn máy.

* Liên kết bằng nam châm.

Nam châm cũng là một dụng cụ của đồ gá trong ngành may, nam châm có một bề mặt được làm dẫn hướng, đặt nam châm lên mặt bàn và nhờ bề mặt dẫn hướng của nam châm, ta may được các đường may theo dạng dẫn hướng của nam châm, dạng dẫn hướng của nam châm có thể thẳng hoặc cong tùy theo bề mặt dẫn hướng của nam châm (Hình 3ab).

Dùng nam châm làm cữ định vị có lợi thế là có thể dùng may biên trái hay biên phải của chi tiết, tuy nhiên loại này cũng có nhược điểm là dễ bị xê dịch do va chạm hoặc do lực hút của nam châm với mặt bàn máy không đủ lớn.

* Liên kết bằng vís.

Loại đồ gá dùng cữ định vị này có ưu điểm hơn so với loại định vị bằng chân vịt là có thể thay đổi khoảng cách từ biên của chi tiết đến đường may được và tùy theo yêu cầu mà khoảng cách này được điều chỉnh nhờ vis.

9.2.1.2 Những đồ gá dùng để liên kết các chi tiết và thực hiện việc may hoàn chỉnh mà không gấp mép.

* Loại đồ gá này dùng chủ yếu là thực hiện hoàn tất thao tác, có ứng dụng trong phạm vi hẹp hơn so với các dạng đồ gá đã phân tích ở trên.

- Đồ gá được mô tả ở (Hình 4a) ứng dụng để may các dãi ruy băng giữa hai chi tiết. Ví dụ giữa cổ áo trên và cổ áo dưới. Chi tiết cơ bản của đồ gá này là cái dẫn hướng được bắt chặt trên trục của chân vịt. Độ hở của miệng để dãi băng có thể đi qua, có thể điều chỉnh được nhờ tấm lót có gờ dẫn hướng dùng để xác định khoảng cách mũi may với mép của chi tiết.



- Đồ gá ứng dụng để may các dải ruy băng hay đăng ten trên bề mặt của vật liệu may, loại này được làm bằng 1 ống dẫn hướng dãi ruy băng và hàn chặt trên chân vịt. Dãi ruy băng được đưa vào ống và vật liệu may nằm dưới chân vịt. Nhờ lực ép của chân vịt mà thực hiện việc liên kết. Khoảng cách từ đường may đến mép của chi tiết dãi ruy băng rộng hay hẹp mà ta chọn chân vịt có độ rộng ống thích hợp.

- Độ rộng của ống có nhiều cỡ: 3,2mm, 4,8mm, 6,4mm, 9,5mm, 12,7mm

- Khoảng cách từ vị trí đường may đến mép ru băng 1mm.

- Tương ứng với đồ gá trên đồ gá (Hình 4e,f) có thể thay đổi được vị trí đặt dãi ruy băng và không phải thay chân vịt khác cỡ. Với sự thay đổi được độ rộng hẹp khác nhau của dãi ruy băng cũng như thay đổi cự ly giữa mũi may đến mép dãi ruy băng nhờ vis định khoảng cách dẫn hướng trên ống gắn ở trụ chân vịt.

9.3 CỬ GÁ CUỐN MÉP CHI TIẾT
9.3.1 Khái niệm.

- Nhờ sự hỗ trợ của các đồ gá thuộc nhóm này người ta thực hiện việc cuốn mép hay có thể dùng để che kín vải lót bên trong. Biến dạng của loại này là làm cho mép vải được phẳng. Sau khi may xong sẽ che kín chỗ mép của chi tiết, ở trên mặt phải của vải sẽ có đường may thẳng với mép (biên) của chi tiết. 

Như vậy các mấu cuốn được phân biệt tùy thuộc vào bề ngang phần chừa trên chỗ cuốn mép. Nếu may với phần chừa đường may mới ở chỗ cuốn mép > 0,7mm thì phải làm việc với các cữ gá phụ mà chúng được lắp trên bàn máy. Như vậy cữ gá của nhóm này được phân biệt tùy thuộc vào bề ngang phần chừa đường may để cuốn mép. Hướng cuốn được cuốn lên hay cuốn xuống tùy thuộc vào kiểu cữ, do yêu cầu kỹ thuật của sản phẩm hay loại máy cũng như có sự ảnh hưởng bởi độ dày hay mỏng của các chi tiết được chế tạo có khác nhau.

9.3.2 Phân loại.

a. Cữ gá là chân vịt.

Nếu bề ngang phần chừa đường may trên chỗ cuốn mép không nhiều, thì nếu để định hướng cuốn mí chỗ mặt cắt thì cần phải ép chặt chi tiết trên mặt bàn máy.

b. Cữ gá được chế tạo liên kết với chân vịt.

Bề rộng cuốn từ 3 - 9,5mm. Được dùng cho nguyên liệu mỏng hoặc dày và ứng dụng trên máy 1 kim thắt nút.

Tuy nhiên tùy theo yêu cầu của chi tiết mà có những cữ có bề rộng lớn hơn (Hình 2cde)

Ngoài ra để may những mép viền nhỏ người ta dùng chân vịt có cữ cuốn cho  những chi tiết có mép thẳng (Hình 2.2h,i). Chân vịt có cữ cuốn độ rộng phần tạo hình có thể qua được những đoạn nối ở hình 2.2k.

* Cữ gá dùng để cuốn mép chi tiết.

Loại cữ gá lắp này được bắt chặt trên bàn máy: có loại thì cố định hoặc di động, có rãnh vis để điều chỉnh khoảng cách của kim so với mép vải và mép vải có dạng hình cong hay thẳng mà ứng dụng cữ gá khác nhau.

+  Cữ cuốn lai.

Gá cuốn lai dùng để cuốn viền mép kín như: lai áo, lai quần, đường viền bao quanh các loại khăn...

Đường may được hiện trên các loại (khăn). Máy 1 hoặc 2 kim với các loại mũi may như móc xích, thắt nút...

a. Tiêu chuẩn đường diễu.

A: Bề rộng quấn mép: là kích thước cơ bản của đồ gá. Thông thường người ta sử dụng các loại:

	A =
	8mm
	10mm
	15mm
	20mm
	24mm


B: Bề rộng mép vải được quấn ép bên trong.

C: Khoảng cách đường may.

b. Vật liệu may.

- Có thể dùng đồ gá để cuốn viền bất kỳ loại vật liệu may từ mỏng, nhẹ, trung bình, đến dày, nặng, với các loại kích thước bất kỳ, nhưng nhỏ hơn 8mm.

- Tương ứng với các loại vải, thì đồ gá cũng có sự thay đổi về hình dạng: các đường cong, cung tròn. Kích thước đầu vào, đầu ra cũng khác nhau.

c. Cấu tạo.

Gồm có 2 phần chính:

* Đế:

Đế gồm có 2 loại: loại cố định và loại di động.

- Loại cố định:

Là loại cữ cuốn viền may thẳng độ rộng viền nhỏ từ 3,2 ( 12,7mm dùng cho vải mỏng, nhẹ đến trung bình (Hình 3a). Hình 3b dùng cho vật liệu trung bình đến dày, đặc tính cữ cuốn có thể qua được dễ dàng các đoạn nối.

Phần tạo hình và đế  được hàn liền nhau, và bắt trực tiếp lên bàn máy, ta có thể điều chỉnh vị trí đồ gá nhờ vào rãnh trên đế.

-  Loại di động:

Có những sản phẩm may yêu cầu lắp ráp từng đoạn, từng phần, do đó cữ cuốn di động dễ thao tác, khi không sử dụng chỉ có việc gạt sang một bên nhờ khớp nối phần tạo hình, chân đế loại này có 2 phần, một phần bắt trực tiếp chân máy, một phần hàn gắn liền với tạo hình cuốn viền. Hai phần được gắn với nhau bởi 1 vis làm nhiệm vụ như một khớp nối. Việc điều chỉnh độ rộng hẹp nhờ vào rãnh trên đế. Và qua khớp nối phần tạo hình có thể xoay quanh 1 cung 1200.

· Một số loại cử thường gặp:



BÀI 10:
CÁCH SỬ DỤNG THIẾT BỊ ỦI
10.1 MỤC TIÊU
10.1.1  Về kiến thức


Sinh viên nhận biết được một số loại thiết bị ủi

10.1.2  Về kỹ năng
Sau khi học xong bài này người học có khả năng:

- Điều chỉnh đúng các thông số ủi 

- Ủi  sản phẩm  đạt yêu cầu kỹ thuật
 
10.1.3 Về thái độ


- Thao tác nhanh gọn chính xác


- Đảm bảo an toàn lao động, vệ sinh công nghiệp  
 
10.2 QÚA TRÌNH SỬ DỤNG THIẾT BỊ ỦI
10.2.1 Thiết bị xử lý nhiệt hơi (bàn ủi nhiệt hơi):

- Kiểm tra nước phải được đổ vào bình khoảng 9 phần 10 bình 

- Chuẩn bị đế để đựng bàn ủi 

- Kiểm tra đường dẫn nước có bị tắt nghẽn không

 Khi vận hành :

- Cắm điện vào nguồn, để bàn ủi khoảng 3 phút cho nóng để nước tạo thành hơi.

- Nhiệt sinh ra bởi dòng điện qua điện trở sẽ truyền nhiệt nung nóng hoá hơi nước 

- Khi cần có nước ta nhấn vào nút xịt ở phía bên trên bình xịt, hơi nước sẽ đựơc phun qua những khe ở đế ủi, làm cho vật ủi phẳng và nguội sau khi ủi.

10.2.2 Thiết bị xử lý nhiệt (bàn ủi điện):

Trước khi vận hành :

- Kiểm tra đế ủi xem có dính vải ủi không

- Kiểm tra đường dây điện xem có bị hở không.

Khi vận hành:

- Cắm điện vào nguồn đúng điện trở bàn ủi

- Vặn nút điều chỉnh nhiệt độ đúng vạch để nhiệt độ cần không quá cao không quá thấp so với yêu cầu của vật ủi.

- Ủi thử xuống vải thử xem nhiệt độ có an toàn cho sản phẩm chuẩn bị ủi không.

- Ủi vài lần trên vải thử trước khi ủi lên vật ủi, để nhiệt độ tóa điều ở đế ủi
10.3 KỸ THUẬT ÉP ỦI
10.3.1 Kỹ thuật ép dán:

Trong công nghiệp để cho sản phẩm đẹp và cứng, phẳng, ở một số chi tiết như cổ, manchette, nắp túi, bật vai, … hoặc ngực áo veston, miệng túi cơi, … ta có thể lót bên trong những chi tiết ấy những loại phụ liệu như dựng, dứng dính, vải lót, canh tóc, …

Trong công nghiệp may ngày nay dựng dính càng ngày càng tìm được ứng dụng rộng rãi và đang dần thay thế cho vải lót, canh tóc, … Vì những loại phụ liệu đó muốn liên kết với vải ngoài phải may vắt bằng tay tốn rất nhiều công sức và thời gian. Vì thế ta sẽ nghiên cứu kỹ về dựng dính.

Trong công nghiệp để cho sản phẩm đẹp và cứng, phẳng, ở một số chi tiết như cổ, manchette, nắp ti, bật vai, … hoặc ngực áo veston, miệng túi cơi, … ta có thể lót bên trong những chi tiết ấy những loại phụ liệu như dựng, dứng dính, vải lót,  …

Trong công nghiệp may ngày nay dựng dính cũng ngày càng tìm được ứng dụng rộng rãi và đang dần thay thế cho vải lót, … Vì những loại phụ liệu đó muốn lêin kết với vải ngoài phải may vắt bằng tay tốn rất nhiều công sức và thời gian. Vì thế ta sẽ nghiên cứu kỹ về dựng dính.

* Cấu tạo dựng dính:

Dựng dính là loại phụ liệu dùng để gia cố các chi tiết của sản phẩm bằng phương pháp ép dán. Sau khi ép dán, dựng dính sẽ bám dính vào vải chính nhờ một lớp keo phủ trên bề mặt dựng dính. Dựng dính có hai loại:

Dựng dính bằng chất nhiệt dẻo. Đây là loại dựng dính làm bằng nguyên liệu là chất nhiệt dẻo (termoplast) có tính chất nóng chảy ở nhiệt độ cao và lúc đó có tính keo dính. Đó là các loại dựng dính từ các nguyên liệu như (PAD) polyamid, polyvinychlorid (PVC), polyétylen (POE).

Dựng dính trên bề mặt có phủ lớp chất nhiệt dẻo. Loại dựng dính này còn gọi là MEX. Dưới tác dụng của nhiệt độ, áp suất trong một thời gian nhất định, lớp dẻo sẽ nóng chảy và dính liền mex vào nguyên liệu chính.

a. Cấu tạo của MEX:

Dựng mex được cấu tạo từ lớp vải đế trên được phủ lớp chất nhiệt dẻo.

Vải đế có thể từ vải dệt thoi, thường dệt theo kiểu vân điểm, có trọng lượng riêng là 50 – 150g/m2.

Vải đế cũng có thể từ vải dệt kim, dùng để gia cố những sản phẩm từ những nguyên liệu đàn hồi hơn như thun, nhung. Trọng lượng riêng của vải đế từ vải dệt kim khoảng từ 60 – 160g/m2.

Vải đế còn có thể từ vải không dệt như Folie, dựng mốp, … Trọng lượng riêng của vải đế từ vải không dệt nhẹ hơn, từ 20 – 80g/m2.

Nguyên liệu dùng để làm vải đế thường là cotton 100% hoặc Viskose hoặc pha lẫn cotton và VS.

Để cho vải đế không bị co rút nhiều khi ép dán với nguyên liệu chính, dưới tác dụng của nhiệt, ta phải xử lý giảm độ có của vải đế.

Các chất nhiệt dẻo thường dùng để phủ lên vải đế là:

a.1 Polyvinychlorid (PVC)

PVC tan chảy ở nhiệt độ 125 – 130oC

Nhiệt độ ép dán là 155oC.

Đối với loại dựng mex này không được ép dán dưới áp suất quá cao, có thể làm hỏng chi tiết hoặc làm lớp keo chảy sang mặt phải của sản phẩm.

Chất PVC sau khi đưa tẩy hấp bằng chất hóa học sản phẩm may sờ sẽ thấy thô cứng.

a.2 Polyamid (PAD):

Nhiệt độ tan chảy ở 130 – 140oC

Đây là loại keo dính tốt nhất phù hợp cho quần áo mặc ngoài. Sờ vào thấy mềm mại, có độ bám dính tốt. Chịu đựng được tốt việc tẩy hấp bằng chất hóa học nhưng lại dễ bị biến dạng khi giặt. Ở nhiệt độ giặt 40 – 60oC bị co rút, sau khi giặt và phơi bị kém bền và bị vàng.

a.3 Polyetylen (POE):

Nhiệt độ tan chảy 115oC cho nên có thể ép dán bằng bàn là. Lọai dựng mex này thuộc loại kém chất lượng hơn so với 2 loại mex trên, dùng cho những sản phẩm rẻ hơn.

a.4 Polyvynilacetat (PVA):

Loại này ít dùng hơn.

b. Phương pháp phủ keo dính lên vải đế:

Có 3 phương pháp phủ keo dính lên vải đế.

b.1 Phủ chất nhiệt dẻo ở dạng hạt lên vải đế:

Các hạt chất nhiệt dẻo được phun đều lên vải đế, sau đó cán tráng ở nhiệt độ cao, chất keo dính sẽ bám dính 1 lớp dày vào vải đế, ta được mex cán tráng.

b.2 Phủ chất keo dính ở dạng kem nhuyễn:

Chất keo dính được phủ lên vải đế nhờ trục quay in lên bề mặt tiếp xúc giữa trục và vải. Xuất hiện trên vải đế một lớp keo mỏng đều. Phương pháp này cho ta mex tráng.

b.3 Phương pháp phun lên vải đế chất keo dính ở thể lỏng:

Phương pháp này có nguy cơ làm thẩm thấu keo dính sang bề mặt kia của vải. Dùng phương pháp này ta có mex hạt.

10.3.2.  Kỹ thuật ép dán:

a. Các thông số kỹ thuật của quá trình ép dán:

Khi ta ép dán mex, tức là ta dùng nhiệt độ và áp suất tác dụng lên mex đã được là dính điểm (ủi mồi) lên vải chính trong một khoảng thời gian nhất định. Như vậy các thông số của quá trình ép dán là nhiệt độ t, áp suất p và thời gian T.

Tùy theo loại mex và loại nguyên liệu chính mà ta thông số cho thích hợp. Thường đối với mỗi loại mex người sản xuất đều cung cấp các thông số ép dán kèm theo. Ta phải điều chỉnh máy theo các thông số ấy đối với máy không tự động, đối với máy tự động ta chỉ điều chỉnh các nút bấm về các thông số cần thiết.

Nhiệt độ ép dán phải đủ cao để tan chảy lớp chất nhiệt dẻo phủ trên bề mặt mex. Nhiệt độ phụ thuộc vào chất keo dính phủ lên chất đó. Nhiệt độ ép dán dao động trong khoảng 110 – 170oC tùy thuộc loại mex.

Lực nén có tác dụng làm cho mex bám dính chặt vào vải chính và bám dính đều trên toàn bộ bề mặt tiếp xúc giữa mex và vải. Thời gian ép phải đủ để chất nhiệt dẻo tan chảy hết và thẩm thấu vào bề mặt vải.

Nếu nhiệt độ để cao quá dẫn đến lớp keo dính bị vàng và có nguy cơ thẩm thấu ra ngoài bề mặt vải chính.

Lực nén và thời gian cao cũng dẫn đến nguy cơ bị chảy keo dính ra bề mặt sản phẩm.

Lực nén p tùy thuộc loại mex và loại nguyên liệu chính và dao động trong khoảng 0.03 – 0.05 MPa đối với áo ngoài, 0.3 – 0.4 MPa đối với áo quần mặc trong. Thời gian dao động trong khỏang 12” – 24”.

Chú ý: Trong thực tế, ở quá trình ép dán, nhiều nước đã áp dụng hơi nước tác dụng lên mex và vải để tránh bị bóng vải do nhiệt độ và áp suất gây nên.

b. Những đặc điểm để chọn mex cho phù hợp với nguyên liệu chính:

Xác định cách giặt, giặt nước hay giặt khô bằng tẩy hấp.

Xác định sản phẩm là loại gì ? Sơ mi, áo khoác hay veston.

Xác định nguyên liệu của sản phẩm là katê, thun hay nhung xem có tính đàn hồi như thế nào.

Chọn dựng mex phải phù hợp với nguyên liệu sao cho trong quá trình ép dán, nhiệt độ, áp suất và thời gian không làm biến dạng nguyên liệu.

10.3.3. Các yếu tố ảnh hưởng trong quá trình ép dán:

Sử dụng nhiệt độ, thời gian và lực nén trong quá trình ép dán không phù hợp với loại mex và nguyên liệu đã chọn.

Sử dụng loại mex không tốt, không phù hợp hoặc đã quá thời hạn sử dụng. Thời hạn sử dụng của mex là 6 tháng; quá 6 tháng lớp keo dính bị lão hóa và không còn độ bám dính tốt nữa.

Dựng dính là loại phụ liệu dùng để gia cố các chi tiết của sản phẩm bằng phương pháp ép dán. Sau khi ép dán, dựng dính sẽ bám dính vào vải chính nhờ một lớp keo phủ trên bề mặt dựng dính. Dựng dính có hai loại:

Dựng dính bằng chất nhiệt dẻo. Đây là loại dựng dính làm bằng nguyên liệu là chất nhiệt dẻo (termoplast) có tính chất nóng chảy ở nhiệt độ cao và lúc đó có tính keo dính. Đó là các loại dựng dính từ các nguyên liệu như (PAD) polyamid, polyvinychlorid (PVC), polyétylen (POE).

Dựng dính trên bề mặt có phủ lớp chất nhiệt dẻo. Loại dựng dính này còn gọi là MEX. Dưới tác dụng của nhiệt độ, áp suất trong một thời gian nhất định, lớp dẻo sẽ nóng chảy và dính liền mex vào nguyên liệu chính.

*  Cấu tạo của MEX:

Dựng mex được cấu tạo từ lớp vải đế trn được phủ lớp chất nhiệt dẻo.

Vải đế có thể từ vải dệt thoi, thường dệt theo kiểu vân điểm, có trọng lượng riêng là 50 – 150g/m2.

Vải đế cũng có thể từ vải dệt kim, dùng để gia cố những sản phẩm từ những nguyên liệu đàn hồi hơn như thun, nhung. Trọng lượng riêng của vải đế từ vải dệt kim khoảng từ 60 – 160g/m2.

Vải đế còn có thể từ vải không dệt như Folie, dựng mốp, … Trọng lượng riêng của vải đế từ vải không dệt nhẹ hơn, từ 20 – 80g/m2.

Nguyên liệu dùng để làm vải đế thường là cotton 100% hoặc Viskose hoặc pha lẫn cotton và VS.

Để cho vải đế không bị co rút nhiều khi ép dán với nguyên liệu chính, dưới tác dụng của nhiệt, ta phải xử lý giảm độ có của vải đế.

Các chất nhiệt dẻo thường dùng để phủ lên vải đế là:

+ Polyvinychlorid (PVC)

PVC tan chảy ở nhiệt độ 125 – 130oC

Nhiệt độ ép dán là 155oC.

Đối với loại dựng mex này không được ép dán dưới áp suất quá cao, có thể làm hỏng chi tiết hoặc làm lớp keo chảy sang mặt phải của sản phẩm.

Chất PVC sau khi đưa tẩy hấp bằng chất hóa học sản phẩm may sờ sẽ thấy thô cứng.

PVC tan chảy ở nhiệt độ 125 – 130oC

Nhiệt độ ép dán là 155oC.

Đối với loại dựng mex này không được ép dán dưới áp suất quá cao, có thể làm hỏng chi tiết hoặc lm lớp keo chảy sang mặt phải của sản phẩm.

Chất PVC sau khi đưa tẩy hấp bằng chất hóa học sản phẩm may sờ sẽ thấy thô cứng.

+  Polyamid (PAD):

Nhiệt độ tan chảy ở 130 – 140oC

Đây là loại keo dính tốt nhất phù hợp cho quần áo mặc ngoài. Sờ vào thấy mềm mại, có độ bám dính tốt. Chịu đựng được tốt việc tẩy hấp bằng chất hóa học nhưng lại dễ bị biến dạng khi giặt. Ở nhiệt độ giặt 40 – 60oC bị co rút, sau khi giặt và phơi bị kém bền và bị vàng.

Đây là loại keo dính tốt nhất phù hợp cho quần áo mặc ngoài. Sờ vào thấy mềm mại, có độ bám dính tốt. Chịu đựng được tốt việc tẩy hấp bằng chất hóa học nhưng lại dễ bị biến dạng khi giặt. Ở nhiệt độ giặt 40 – 60oC bị co rút, sau khi giặt và phơi bị kém bền và bị vàng.

+  Polyetylen (POE):

Nhiệt độ tan chảy 115oC cho nên có thể ép dán bằng bàn là. Lọai dựng mex này thuộc loại kém chất lượng hơn so với 2 loại mex trên, dùng cho những sản phẩm rẻ hơn.

+  Polyvynilacetat (PVA):

Loại này ít dùng hơn.

*  Phương pháp phủ keo dính lên vải đế:

Có 3 phương pháp phủ keo dính lên vải đế.

+  Phủ chất nhiệt dẻo ở dạng hạt lên vải đế:

Các hạt chất nhiệt dẻo được phun đều lên vải đế, sau đó cán tráng ở nhiệt độ cao, chất keo dính sẽ bám dính 1 lớp dày vào vải đế, ta được mex cán tráng.

+  Phủ chất keo dính ở dạng kem nhuyễn:

Chất keo dính được phủ lên vải đế nhờ trục quay in lên bề mặt tiếp xúc giữa trục và vải. Xuất hiện trên vải đế một lớp keo mỏng đều. Phương pháp này cho ta mex tráng.

+  Phương pháp phun lên vải đế chất keo dính ở thể lỏng:

Phương pháp này có nguy cơ làm thẩm thấu keo dính sang bề mặt kia của vải. Dùng phương pháp này ta có mex hạt.

*  Kỹ thuật ép dán:

+  Các thông số kỹ thuật của quá trình ép dán:

Khi ta ép dán mex, tức là ta dùng nhiệt độ và áp suất tác dụng lên mex là dính điểm (ủi mồi) lên vải chính trong một khoảng thời gian nhất định. Như vậy các thông số của quá trình p dn l nhiệt độ t, áp suất p và thời gian T.

Tùy theo loại mex và loại nguyên liệu chính mà ta thông số cho thích hợp. Thường đối với mỗi loại mex người sản xuất đều cung cấp các thông số ép dán kèm theo. Ta phải điều chỉnh máy theo các thông số ấy đối với máy không tự động, đối với máy tự động ta chỉ điều chỉnh các nút bấm về các thông số cần thiết.

Nhiệt độ ép dán phải đủ cao để tan chảy lớp chất nhiệt dẻo phủ trên bề mặt mex. Nhiệt độ phụ thuộc vào chất keo dính phủ lên chất đó. Nhiệt độ ép dán dao động trong khoảng 110 – 170oC tùy thuộc loại mex.

Lực nén có tác dụng làm cho mex bám dính chặt vào vải chính và bám dính đều trên toàn bộ bề mặt tiếp xúc giữa mex và vải. Thời gian ép phải đủ để chất nhiệt dẻo tan chảy hết và thẩm thấu vào bề mặt vải.

Nếu nhiệt độ để cao quá dẫn đến lớp keo dính bị vàng và có nguy cơ thẩm thấu ra ngoài bề mặt vải chính.

Lực nén và thời gian cao cũng dẫn đến nguy cơ bị chảy keo dính ra bề mặt sản phẩm.

Lực nén p tùy thuộc loại mex và loại nguyên liệu chính và dao động trong khoảng 0.03 – 0.05 MPa đối với áo ngoài, 0.3 – 0.4 MPa đối với áo quần mặc trong. Thời gian dao động trong khỏang 12” – 24”.

Ch ý: Trong thực tế, ở qu trình p dn, nhiều nước đ p dụng hơi nước tác dụng lên mex và vải để tránh bị bóng vải do nhiệt độ và áp suất gây nên.

+ Những đặc điểm để chọn mex cho phù hợp với nguyên liệu chính:

· Xác định cách giặt, giặt nước hay giặt khô bằng tẩy hấp.

· Xác định sản phẩm là loại gì ? Sơ mi, áo khoác hay veston.

· Xác định nguyên liệu của sản phẩm là katê, thun hay nhung xem có tính đàn hồi như thế nào.

· Chọn dựng mex phải phù hợp với nguyên liệu sao cho trong quá  trình ép dán, nhiệt độ, áp suất và thời gian không làm biến dạng nguyên liệu.

10.3.4 Các yếu tố ảnh hưởng trong quá trình ép dán
· Sử dụng nhiệt độ, thời gian và lực nén trong quá trình ép dán không phù hợp với loại mex và nguyên liệu đã chọn.

· Sử dụng loại mex không tốt, không phù hợp hoặc đã quá thời hạn sử dụng. Thời hạn sử dụng của mex 6 tháng; quá 6 tháng lớp keo dính bị hỏng và không còn độ bám dính tốt nữa.
TÀI LIỆU THAM KHẢO
1. Trường Đại Học Bách Khoa TP.HCM. Giáo trình Thiết bị may và Sửa chữa thiết bị may.

2. Lê Thị Kiều Liên, Hồ Thị Minh Hương, Dư Văn  Rê. Công nghệ may. Nhà xuất bản Đại Học Quốc Gia TP.HCM, 2003. 

3. Juki corporration, Japan - Juki attachements - 2000.

4. Nguyễn Trọng Hùng, Nguyễn Phương Hoa. Thiết bị trong công nghiệp may. NXB Khoa học kỹ thuật.

5. Chu Sĩ Dương.  Máy may công nghiệp nguyên lý và sửa chữa. NXB Khoa học kỹ thuật.
6. Tô Xuân Giáp. Sổ tay thợ sửa chữa cơ khí. NXB Khoa học kỹ thuật.

2





1





3





2





7





1





2





A





B





2





2





3





2





5





4





3





1. Táo kim


2. Vis hãm kim


3. Vis hãm táo kim








1. Móc dưới


2. Đế móc


3. Vít điều chỉnh


4. Móc trên


5. Vít điều chỉnh móc trên


6. Đế điều chỉnh chiều dọc móc trên





1. Kim may


2. Móc may





1. Giá bảo hiểm kim


2. Móc dưới


4. Kim may





Giá đỡ kim trước


Kim vắt sổ





5. Kim


6. Đáp bảo hiểm


7. Đáp bảo hiểm
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1. Dao dưới


2. Vít hãm


3. Mặt tấm kim


4. Giá dao trên


5. Vít hãm





1. Cần dao


2. Vít hãm


3. Tay đòn





1. Cam tiếp chỉ


2. Cần đánh chỉ


3. Vít hãm cam


4. Cần để chỉ





1. Vít hãm


2. Tay đẩy


3. Vạch khắc


4. Con lăn


5. Vít hãm





1. Con lăn


2. Mấu gạt dừng máy


3a. Mấu chiết mũi lần 1


3b. Mấu chiết mũi lần 2


4a. Đồng tiền phụ lần 1


4b. Đồng tiền phụ lần 2


5. Mấu dao chém





1. Vít điều chỉnh chiều sâu kim


2. Dưỡng điều chỉnh


3. Mặt tấm kim


4. Trụ kim


5. Kim





A. Bờ khuy


B. Chiết mũi


C. Chuẩn phải


D. Chuẩn trái


1. Vít điều chỉnh rộng bờ


2. Mũi hiển thị rộng bờ


3. Thang chia


4. Vít điều chỉnh rộng chiết


5. Mũi hiển thị rộng chiết


6. Vít chuẩn phải


7. Vít chuẩn trái





1.Vít hãm dao


2. Dao chém











1. Vít điều chỉnh


2. Lưỡi kéo tĩnh





(+) Tăng lực căng chỉ


(-) Giảm lực căng chỉ








Thiết bị và bảo trì may công nghiệp
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