MỤC TIÊU MÔN HỌC
          Sau khi học xong môn học này, học sinh có khả năng:

* Kiến thức: 

 Trình bày được cấu tạo của máy MB1K và một số máy chuyên dùng. 
* Kỹ năng:

 Vận hành và sử dụng được máy MB1K, một số máy chuyên dùng và thiết bị ngành may.

* Thái độ:
Nghiêm chỉnh chấp hành các quy định của xưởng thực tập.
BÀI 1
 CÁC DẠNG MŨI MAY
Mục tiêu:

Sau khi học xong bài này, học sinh có khả năng:

· Kiến thức: Nhận dạng các mũi may.
· Kỹ năng: Trình bày được đặc điểm, cấu trúc, phạm vi ứng dụng của từng dạng mũi may.
· Thái độ:Tham gia tích cực vào các hoạt động của lớp.
1.1  LỊCH SỬ 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 mắc xích 1 chỉ đầu tiên, nhưng những thử nghiệm cơ khí hóa 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 mắc xích 1 chỉ với cơ cấu kim có chỉ gần mũi và bộ phận mũi có dạng chảo hình cung (năm 181) và (năm 1830) Barthelemy Thiemoier (người Pháp ) đã sản xuất ra máy may mắc 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 .

1.2  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 :
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1.3  CÁC DẠNG MŨI MAY CƠ BẢN
1.3.1 Mũi mắc xích đơn :

Định nghĩa:  mũi mắc xích đơn là dạng mũi may được hình thành bởi 1 chỉ của kim tự tạo thành những mắc xích khóa lại với nhau ở mắt dưới lớp nguyên liệu.
Ký hiệu : 100 (gọi là họ 100) 
· Con số đầu đại diện cho họ mũi may .

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

Kết cấu:
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Đặc tính
Có 6 dạng mũi may mắc xích đơn gồm 101, 103 vắt gấu, 104 đan ngang 130 ziczắc, 131 ngược lại, 101 thắt với nhau bên trên nguyên liệu .     
Các dạng mũi may này có đặc điểm chung :

· Có độ đàn hồi lớn dùng trong nguyên liệu có tính co giãn lớn 

· Bộ tạo mũi đơn giản ít chiếm không gian, máy có kết cấu gọn nhẹ

· Độ bền kém, dễ bị tuột chỉ. Người ta khắc phục bằng cách dùng thêm cụm

đồng tiền phụ .

· Hướng tạo mũi bị phụ thuộc vào móc nên không thực hiện được mũi may lùi .

Phạm vi ứng dụng
Dùng để may đường thẳng: 101 

Dùng nhiều trong các loại máy may dấu mũi: 103

Dùng cho một số máy may chuyên dùng như: thùy khuy, đính nút 

Dùng cho 1 số  loại máy khâu miệng bao.
1.3.2 Mũi may thắt nút

           Định nghĩa: là dạng mũi may được hình thành bởi 1 chỉ mũi kim và 1 chỉ của ô tạo thành nút thắt ở giữa 2 lớp nguyên liệu.

           Ký hiệu: 300

· 3: họ mũi thắt nút 

· 00: dạng mũi tết của chỉ 

· Có 14 kiểu đường may trong họ 300 thường gặp .

· 301 đường may thẳng cơ bản.

· 303 đường may 3 kim 1 ổ (4 chỉ).

· 304 đường may ziczac tạo mũi như 301 .

Các mũi kế tiếp nhau tạo thành dạng ziczac đối xứng tạo cho đường may có bề rộng, nhóm này cũng có thể tạo ra mũi may dấu chỉ 306. 

· 305 2 kim ziczac 

· 306 mũi may dấu chỉ 1 kim, 2 chỉ.

· 312 mũi may 2 kim ziczac giống như 304.

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

· 331 đường may ziczac bao (máy thùa khuy đầu bằng) .

           Kết cấu 
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 Đặc tính 

· Rất bền chặt.

· Hình dạng 2 mặt giống nhau.

· Hướng tạo mũi may phức tạp chiếm nhiều không gian.

· Chỉ dưới bị giới hạn .

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

           Phạm vi ứng dụng 
Dùng cho tất cả 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.
1.3.3 Mũi may mắc xích kép 

           Định nghĩa
Là dạng mũi may được hình thành bởi 1 chỉ của kim và 1 chỉ của móc tạo thành những mắc xích khóa lại với nhau ở mặt dưới lớp nguyên liệu.
           Ký hiệu :  Có 9 kiểu đường may mắc xích kép 
· 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 dãn tốt và độ bền cao .

· 403 đường may chần 3 kim.

· 404 là đường may 401 may ziczac.

· 405 là đường may 402 may ziczac.

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

· 407 như 406 nhưng 3 kim chủ yếu dùng để may chần diễu .

· 408 đường may chần 2 kim (5 chỉ).

· 410 đường may 4 kim (5 chỉ).
· 431 mũi may này phức tạp nhất .

           Kết cấu 
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          Đặc tính

· Mũi may có độ đàn hồi 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.

Phạm vi 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. 

1.3.4 Mũi may vắt sổ

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 khóa lại với nhau ở mặt trên, mặt dưới và cách mép mguyên liệu.

Ký hiệu 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 móc ).

507, 512, 514 (4 chỉ 2 kim móc )

521 (3 chỉ 2 kim 2 móc ).

Kết cấu :
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Đặc tính :

             -   Độ đàn hồi mũi may lớn.

             -   Chỉ thực hiện 1 chiều.

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

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

             -   Cắt xén chi tiết.
1.3.5  Mũi may chần diễu :
Định nghĩa :

           Là dạng mũi may chần nhiều kim trong họ mũi may mắc xích kép như có thêm cơ cấu móc chỉ phụ được bố trí phía trên để tạo những đường diễu phía trên nguyên liệu.

           Ký hiệu 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)
Kết cấu :
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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.
1.4  CÁC CHI TIẾT BẮT MŨI

1.4.1 Kim
1.4.1.1 Khái niệm: là chi tiết mang chỉ xuyên qua nguyên liệu phối hợp với ổ hoặc móc tạo thành mũi may.

1.4.1.2 Cấu tạo kim gồm 3 phần: đốc kim, thân kim, mũi kim.

Đốc kim: là phần bắt vào trụ kim. Đốc kim càng to và dài thì độ đứng vững thân kim càng cao, đầu đốc kim được ve tròn hoặc col để hướng tâm.

Đốc tròn: sử dụng máy công nghiệp vì dễ chế tạo có thể xoay kim trong trụ kim để chỉnh góc độ phồng chỉ.

Đốc kim dẹt: sử dụng máy gia đình, dễ thuận tiện cho người vận hành.

Thân kim: từ mép dưới đốc kim tới mép dưới lỗ kim. Thân kim có tiết diện tròn hoặc col, để tránh phá vỡ mặt nguyên liệu. Tăng độ đứng vững thân kim và giảm ma sát. Trong thân kim gồm có:

Rãnh dài có nhiệm vụ bảo vệ chỉ trong suốt quá trình lên xuống của kim, rãnh có độ sâu rộng khác nhau tùy theo chỉ số kim.

Rảnh ngắn: nằm đối diện rãnh dài có nhiệm vụ như rãnh dài.

Vẹt thoát mỏ ổ nằm phía trên rãnh ngắn giúp mỏ ổ tiếp cận thân kim để đảm bảo bắt mũi tốt.

Lỗ kim: là phần chỉ đi qua, lỗ kim có cấu tạo hơi dốc một phía để giúp hình thành vòng chỉ được tốt. Lỗ kim có kích thước khác nhau tùy theo chỉ số kim.

Mũi kim: là chính đục lỗ nguyên liệu, có 2 dạng mũi chủ yếu:
Mũi nhọn: sử dụng cho hàng dệt thoi.

Mũi chỏm cầu: sử dụng cho hàng dệt kim. Ngoài ra còn dạng mũi hình thoi, hình tam giác, hình quả trám với góc cắt lớn sử dụng cho các nguyên liệu da, vải da, cao su.

1.4.1.3 Qui trình tạo mũi may

Kim mang chỉ xuyên qua nguyên liệu đi xuống, từ tận cùng dưới đi lên tạo ra vòng chỉ ở lỗ kim. Mỏ ổ quay tới bắt lấy vòng chỉ kim.

Kim rút lên khỏi mặt nguyên liệu, ổ mang vòng chỉ kim quay làm nới rộng vòng chỉ ra, đồng thời choàng nó qua ruột ổ (trong ruột ổ chứa thuyền và suốt).
Kim rút lên khỏi mặt nguyên liệu, ổ mang vòng chỉ kim quay làm nới rộng vòng chỉ ra, đồng thời choàng nó qua ruột ổ (trong ruột ổ chứa thuyền và suốt). Lúc này cò giật chỉ từ từ đi xuống để cung cấp lượng chỉ kim đủ vòng qua ruột ổ.
Kim tiếp tục đi lên, vòng chỉ kim vượt qua vòng ôm lớn nhất của ruột ổ (vòng đường kính), mỏ ổ nhả vòng chỉ ra, cò giật chỉ đi lên nhanh rút vòng chỉ về.

Kim lên đến tận cùng trên lại bắt đầu đi xuống, chỉ trong suốt bị chỉ kim choàng qua, ổ tiếp tục quay.

Răng cưa đẩy vải đi, cò giật chỉ tiếp tục đi lên kéo hết chỉ thừa về, và kéo thêm từ ngoài cuộn vào một đoạn chỉ mới bằng lượng chỉ tiêu thụ cho một mũi may, đồng thời thắt chặt mũi chỉ vừa tạo ra. Trong thời gian này, ổ quay tiếp vòng thứ hai.

1.4.2 Chi tiết bắt mũi

Khái niệm: là chi tiết phối hợp với kim để tạo mũi.
1.4.2.1 Chi tiết bắt mũi dạng mũi thắt nút

Ổ chao: chuyển động quay lắc sử dụng trong máy may gia đình, máy đính bọ công nghiệp.

Ổ quay tròn: sử dụng máy may công nghiệp.

Ổ đứng: sử dụng máy thùa khuy đầu bằng.

Ổ ngửa: sử dụng cho máy 2 kim.

1.4.2.2 Chi tiết bắt mũi dạng mũi móc xích
Móc không chỉ: sử dụng trong máy đính nút.

Móc có chỉ: sử dụng máy may nhiều kim, máy vắt sổ.
--------------------------------------------------------------------------------------------

ÔN TẬP
1. Kể tên các dạng mũi may?

2. Trình bày phạm vi ứng dụng của từng loại mũi may?

BÀI 2
  MÁY MAY BẰNG 1 KIM (MB1K)
Mục tiêu:

Sau khi học xong bài này, học sinh có khả năng:

· Kiến thức:

        + Nêu được đặc điểm cấu tạo của máy bằng 1 kim.

  + Trình bày được trình tự vận hành và sử dụng máy.
-      Kỹ năng: Vận hành, sử dụng máy và sửa chữa được một số hư hỏng thông thường   

· Thái độ:Nghiêm chỉnh chấp hành các quy định của xưởng thực tập.
2.1 CÔNG DỤNG

· Dùng trong các loại máy may gia đình và máy may công nghiệp không có yêu cầu bước may quá nhỏ. 
· May cho tất cả các loại nguyên liệu: dày, trung bình, mỏng.

· Dùng nhiều trong sản xuất hàng may mặc như may ráp các bán thành phẩm ra thành phẩm, hoàn thành sản phẩm may mặc.

· Năng suất cao, chi phí thấp, an toàn và vệ sinh. 

· Hoạt động hoàn toàn tự động (MB1K điện tử ).
· Thay các bộ phận phụ dễ dàng.
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PHÂN LOẠI

2.3  CẤU TẠO
Ngày nay, có rất nhiều hãng sản xuất máy may với nhiều kiểu dáng khác nhau, nhưng cấu trúc máy vẫn thực hiện các yêu cầu cụ thể và cần thiết để tạo ra sản phẩm. Do đó, mỗi máy đều có đầy đủ các bộ phận chức năng cơ bản, cụ thể như sau:
2.3.1 Bộ phận tạo mũi: bao gồm kim và chi tiết bắt mũi (ổ móc) và các cơ cấu nên chuyển động của chúng. 

Kim may: kim là chi tiết rất quan trọng của máy may, mang chỉ xuyên qua nguyên liệu để phối hợp với các chi tiết bắt mũi tạo thành mũi may. Tùy theo dạng mũi may khác nhau mà người ta sử dụng các chi tiết bắt mũi khác nhau và do đó có các loại kim tương ứng.   

Ổ máy may : ổ phối hợp với kim để tạo thành mũi may, là chi tiết rất quan trọng có nhiệm vụ bắt lấy vòng chỉ do kim đem xuống (hoặc bắt chỉ của móc khác) tạo nên sự liên kết của chỉ thành dạng mũi may.
Ổ thuyền: là 1 chi tiết bắt mũi có dạng cái thuyền như thoi dệt. Nó chuyển động tịnh tiến qua lại để tạo thành mũi may. Sau khi mỏ thoi bắt được vòng chỉ trong mình nó chui qua vòng chỉ kim loại này có năng suất thấp (700/phút).
Ổ chao: Bao gồm các chi tiết cố định như vỏ ổ, ốp ổ, nhíp ổ, và các chi tiết chuyển động như sừng trâu, chao, thuyền, suốt chỉ.
Suốt: dùng chứa chỉ dưới, được lắp trong thuyền. 

2.3.2 Cơ cấu nén ép nguyên liệu: có nhiệm vụ ép giữ nguyên liệu bao gồm chân vịt và cơ cấu tạo ra hoạt động của chân vịt.

Chân vịt: là chi tiết trực tiếp ép lên nguyên liệu, bao gồm các chức năng sau:

Ép nguyên liệu lên mặt tấm kim để tạo lực ép phẳng, đều lên nguyên liệu, tạo điều kiện tốt cho việc tạo mũi may . 

Phối hợp với răng cưa để chuyển đẩy nguyên liệu .

Cơ cấu tạo ra hoạt động của chân vịt:

Khuy nén trụ chân vịt (1) dùng để điều chỉnh lực nén chân vịt 

Ty (2) có tác dụng dẫn hướng cho lò xo nén (3).

Lò xo nén (3) tạo lực ép đàn hồi lên nguyên liệu thông qua chân vịt .

Trụ chân vịt (4) dùng để lắp các chi tiết như khóa trụ chân vịt (5) khóa mỏ cụm đồng tiền, chân vịt (7) lò xo (3). Trụ chân vịt nằm trong bạc dẫn hướng trụ chân vịt .

Khóa trụ chân vịt (5) có tác dụng chống xoay trụ chân vịt và được cố định vào trụ chân vịt như vít hãm.

Khóa cụm đồng tiền (6) có tác dụng giải phóng lực ép chỉ kim của cụm đồng tiền khi chân vịt được nhấc lên. Nhờ vậy, khi thay đổi vị trí đường may, cần xê dịch vải thì không làm đứt chỉ kim hoặc cong kim. 

2.3.3 Cơ cấu chuyển đẩy nguyên liệu :

Kết hợp với cơ cấu ép vải để đẩy và giữ nguyên liệu gồm có răng cưa và cơ cấu đẩy răng cưa.
Răng cưa: là chi tiết trực tiếp tiếp xúc với nguyên liệu để đẩy nguyên liệu đi.

Có nhiều loại răng cưa để phù hợp với từng loại tính chất nguyên liệu may, phù hợp với tính chất mũi may .

Không được để chân vịt ép lên răng cưa khi không có nguyên liệu .

Đặt vuông góc với chiều đẩy vải nếu không có vải sẽ bị lệch .

Nguyên liệu dày, cứng, thô sử dụng loại răng cưa có góc  = 60 º 

Nguyên liệu mỏng, mền, mịn sử dụng loại răng cưa có góc = 45º

Bảo đảm khoảng cách giữa các mặt nguyệt và răng cưa đủ để răng cưa đi tới và đẩy về .

Răng cưa mịn đỉnh răng sẽ làm giảm lực ma sát, đẩy vải không đều .

Cầu đẩy bị rơ, lắc làm răng cưa bị đảo .

Chân vịt không ép đều nguyên liệu vào răng cưa gây đẩy tấm vải không đều.

Răng cưa, tấm kim, chân vịt thường đi thành 1 bộ phù hợp.

2.3.4 Cơ cấu điều chỉnh chiều dài mũi may
: 

Có nhiệm vụ thay đổi chiều dài mũi may .

Biên cặp cá: một đầu nối với trục đẩy một đầu nối với cam lệch tâm hình tam giác.

Xoay núm theo chiều mũi tên cho con số yêu cầu tới trùng với dấu chấm 

Con số ghi trên mặt núm tính bằng đơn vị (mm)

Khi muốn giảm chiều dài mũi may, ta nhấn cần lại mũi xuống và giữ ở vị trí đó rồi mới xoay núm .

2.3.5 Hệ thống điều khiển chỉ: có  nhiệm vụ điều khiển chỉ cho việc hình thành mũi may đạt yêu cầu .
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Cụm đồng tiền: là chi tiết chính để điều chỉnh lực căng chỉ kim của tất cả các chỉ đi từ ngoài vào máy.
Để chỉ được thắt chặt và có hình dạng vị trí đúng trên sản phẩm thì phải có lực căng chỉ chính xác, lực căng chỉ phụ thuộc vào dạng mũi may, loại chỉ, độ dày nguyên liệu, tính chất nguyên liệu và chiều dài mũi may.
Hệ thống tạo lực căng chỉ bao gồm các chi tiết: cụm đồng tiền, lò xo giật chỉ, me thuyền.

Vậy nguyên tắc chung khi điều chỉnh lực căng chỉ là: lực căng của chỉ trên bao giờ cũng tương ứng lực căng của chỉ dưới.
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Núm vặn: được lắp vào phần ren của trụ đồng tiền, dùng để chỉnh lực căng chỉ.
Trụ đồng tiền: một đầu được  xẻ rảnh dọc làm ren một phần, đầu kia được khoang lỗ suốt. Trụ đồng tiền được gắn với chi tiết như núm vặn, lò xo, đồng tiền tống chỉ, đồng tiền ép chỉ.
Thân cụm đồng tiền: có dạng trụ rỗng, thân được cố định vào vỏ máy nhờ vít hãm, bên trong chứa trụ đồng tiền và râu tôm. Khi xoay thân trong vỏ máy ta đã điều chỉnh được hành trình râu tôm. 

Lò xo côn: được làm bằng thép, lò xo có dạng côn, dùng để tạo lực ép đàn hồi cho 2 đồng tiền chỉ.

Đồng tiền tống chỉ: nhận lực ép của lò xo, chuyền lực ép cho hai đồng tiền ép chỉ.
Đồng tiền ép chỉ: gồm hai đồng tiền có hai mặt phẳng bóng ép sát vào nhau dùng để ép chỉ kim, đồng tiền ép chỉ nhận lực ép từ lò xo thông qua đồng tiền ép chỉ ép chỉ kim tạo nên lực căng chỉ kim.

Râu tôm: có tác dụng làm tăng lực căng chỉ tại giai đoạn thắt chặt mũi may.
Ty tống đồng tiền: là một thanh thép tròn nhỏ, nằm trong lỗ khoan dọc của trụ đồng tiền có tác dụng khi nâng chân vịt lên đồng tiền được mở ra nhờ đó ta di chuyển vải dễ dàng.
Vít hãm trụ.

Điều chỉnh cụm đồng tiền: cụm đồng tiền dùng để điều chỉnh lực chỉ kim.

Lực căng chỉ: Nếu vải dày thì lực căng chỉ trên và chỉ dưới phải căng để xiết chặt sản phẩm, ngược lại nếu vải mỏng thì lực căng chỉ trên va dưới lỏng để tránh đùn vải.

Ta vặn núm đồng tiền theo chiều kim đồng hồ thì căng lực chỉ và ngược lại.

Điều chỉnh râu tôm: vặn trụ đồng tiền theo chiều kim đồng hồ thì làm tăng độ căng của râu tôm và ngược lại .
Cụm chân vịt: 
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Là bộ phận tạo lực ép của chân vịt lên mặt nguyên liệu khi may. Nhờ có lực ép của chân vịt mà nguyên liệu được ép giữ tạo độ căng phẳng cần thiết cho nguyên liệu tại vị trí kim đâm xuống tạo điều kiện tốt cho việc bắt mũi (độ căng phẳng của nguyên liệu này tạo nên lực ma sát  giữa chỉ may và nguyên liệu khi kim rút lên để hình thành vòng chỉ ở lỗ kim). Mặt khác khi răng cưa nâng lên khỏi mặt nguyệt nhờ lực ép chân vịt ép nguyên liệu lên mặt răng cưa, nên khi răng cưa đẩy về phía trước thì nguyên liệu đẩy theo, mặt nguyệt nhờ lực ép chân vịt ép nguyên liệu lên mặt răng cưa, nên khi răng cưa đẩy về phía trước thì nguyên liệu đẩy theo.
Kết cấu của cụm chân vịt: bao gồm trụ chân vịt khi vặn điều chỉnh lò xo ép chân vịt, khóa trụ chân vịt, khóa mở cụm chân vịt, tay nâng chân vịt.

Khuy vặn: dùng để điều chỉnh lực ép của chân vịt.

Trụ chân vịt: có dạng trụ tròn dùng để gắn các chi tiết khác của trụ chân vịt. Trụ chận vịt có tác dụng dẫn hướng chân vịt theo phương thẳng.
Lò xo: tạo lực nén cho chân vịt.

Khóa trụ chân vịt dùng chống xoay trụ chân vịt, được bắt vào trụ chân vịt nhờ vít hãm.

Khóa mở cụm đồng tiền: có tác dụng khi nâng chân vịt lên để xoay chuyển nguyên liệu thì khóa có tác động làm mở hai đồng tiền ép chỉ.

Chân vịt: là chi tiết trực tiếp ép lên vải.

Nếu lực ép chân vịt yếu sẽ gây bỏ mũi, giảm chiều dài mũi may. Nếu lực ép chân vịt lớn sẽ gây nhăn vải, sượng máy.

Điều chỉnh lực ép chân vịt: vải dày lực ép nặng, vải mỏng lực ép nhẹ. Muốn chỉnh tăng lực ép: ta vặn khuy nén theo chiều kim đồng hồ và ngược lại.

Chân vịt may thường có hai nhánh, phải đảm bảo bề mặt chân vịt phẳng, các nhánh không cong vênh, nếu không dễ bỏ mũi hoặc nhăn đường may. Bề mặt chân vịt phải nhẵn bóng để vải được di chuyển dễ dàng. Vì vậy cần giữ bề mặt chân vịt không bị xước. Không được để chân vịt ép lên răng cưa khi không có lớp vải ở giữa.
Tay nâng: dùng để nâng hạ chân vịt. Muốn nâng chân vịt, ta kéo tay nâng lên. Khi hạ chân vịt xuống ta gạt tay nâng xuống.

Nâng chân vịt bằng gạt gối: để tiện thao tác, đỡ tốn thời gian khi muốn nâng chân vịt trong htời gian ngắn, ta sử dụng gạt gối điều chỉnh được theo tư thế người vận hành máy cho thích hợp.

Cơ cấu nâng đẩy răng cưa: có nhiệm vụ đẩy nguyên liệu đi để tạo thành đường may.
Răng cưa là chi tiết trực tiếp đẩy nguyên liệu, chuyển động của răng cưa được tạo bởi 2 cơ cấu: nâng và đẩy răng cưa.

Cơ cấu nâng được điều khiển từ cần nâng trên trục chính qua các biên, tay đòn, trụ nâng làm răng cưa nhận chuyển động nâng lên, hạ xuống.

Cơ cấu đẩy răng cưa được điều khiển từ cần đẩy gắn trên trục chính qua các biên, tay đòn, trụ đẩy cần răng cưa làm răng cưa chuyển động dọc tới lui.

Hai cơ cấu nâng và đẩy được phối hợp nhịp nhàng chính xác để tạo nên chuyển động của răng cưa theo hình elip.
Mặt khác chuyển động của răng cưa phải được phối hợp với chuyển động của kim thì máy làm việc mới được.

Răng cưa đẩy quá trễ (khi kim đã đâm vào nguyên liệu làm rách vải, gãy kim).
Răng cưa đẩy hơi sớm hoặc hơi trễ có thể gây sùi chỉ.

Răng cưa bị mòn đỉnh, răng sẽ đẩy vải không đều: không được để chân vịt ép lên răng cưa khi không có nguyên liệu, răng cưa phải đặt thật vuông với chiều đẩy vải, nếu không vải sẽ bị đẩy lệch.
Chiều mũi may được thay đổi trên núm điều chỉnh chiều dài mũi may. Theo nguyên tắc vải dày thì chiều dài mũi may lớn và ngược lại. Thực chất là khi điều chỉnh trên núm điều chỉnh thì làm thay đổi bước đẩy của răng cưa (tăng hoặc giảm) dẫn tới làm thay đổi chiều dài mũi may.

Cò giật chỉ: Có dạng cần chuyển động lên xuống, cò giật chỉ thường được lắp ráp theo định vị. Cò có dạng hình cần mảnh nên chú ý không cho vải cứng va chạm vào làm biến dạng cần. Cần giật chỉ khi mòn, rơ dể gây đứt chỉ.

Cần gạt chỉ có nhiệm vụ điều hòa và cung cấp lượng chỉ kim cho mỗi mũi may, đầu cò đi xuống thả chỉ xuống cung cấp cho mỏ ổ và nới lỏng vòng chỉ. Khi mở ổ nhả vòng chỉ này ra thì đầu cò đi lên rút 1 lượng chỉ này về đồng thời kéo thêm chỉ từ cuộn vào một lượng chỉ mới bằng lượng chỉ tiêu thụ cho 1 mũi may .

Điều khiển tốc độ máy: Người công nhân điều khiển tốc độ may, trong khi may tại bàn đạp. Đạp mạnh thì máy chạy nhanh. Đạp nhẹ thì máy chạy chậm, ngưng đạp thì máy phải dừng ngay. Nếu không đạt được các yếu tố trên thì phải điều chỉnh lại máy.

Me thuyền: nằm trên thuyền, là một miếng thép mỏng có tác dụng áp lên chỉ suốt để tạo lực căng chỉ.
Các chi tiết bảo hiểm
Bảo hiểm kim: là một sợi thép uống cong ở gần chân vịt giữ tránh trường hợp người công nhân đưa ngón tay vào vị trí kim đâm xuống.
Bảo hiểm cò: là lá thép mỏng che suốt quãng đường chuyển động của đầu cò, giúp cò tránh được va chạm với đầu, tay người công nhân, hoặc các vật khác.

Bảo hiểm đai truyền động: là các tấm tôn hoặc nhựa che cho puly đai truyền, bảo đảm cho không bất kỳ vật gì rơi vào đai gây tai nạn do người khác hoặc hỏng hóc máy móc.

Cơ cấu đánh suốt: dùng để đánh chỉ vào suốt và tự động ngừng khi suốt đã đầy chỉ có rất nhiều dạng cơ cấu này, hoạt động rất đơn giản.
2.3.6 Hệ thống bôi trơn: tất cả các loại máy hoạt động tốt đều phải được bôi trơn, do đó việc bôi trơn là công việc góp phần bảo vệ máy bền, sử dụng lâu hơn.
Bôi trơn bằng thủ công : dùng bình dầu để tra dầu vào các vị trí cần bôi trơn trên máy, cách này thường sử dụng cho máy gia đình có tốc độ thấp. Tại các vị trí quan trọng như ổ trục chính, để ngăn không cho bụi rơi vào, người ta sử dụng lỗ tra dầu. Khi cần tra dầu, lò xo bị đẩy lên che kín lỗ tra dầu. 
Bôi trơn bằng ly tâm : là phương pháp dùng bánh răng được ngâm 1 phần trong bể dầu sẽ bắn tóe lên các vị trí cần bôi trơn . Ưi điểm của phương pháp này là chi tiết máy được bôi trơn liên tục.
Bôi trơn thẩm thấu: phương pháp này dựa vào tính mao dẫn của dầu, ưu điểm là dầu được lọc sạch.
Bôi trơn liên tục: sử dụng trong máy may tốc độ trung bình cao (V > 5000 mũi/phút) bơm dầu là dạng bơm bánh răng hoặc bơm cánh quạt. Dầu trong bể được bơm hút dầu vào vỏ bơm rồi đẩy tới nơi cần bôi trơn theo các đường ống.
2.4 HƯỚNG DẪN SỬ DỤNG VÀ VẬN HÀNH MÁY 
2.4.1 Sơ đồ xỏ chỉ máy MB1K: 
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2.4.2 Trước khi hoạt động : 
 Không bao giờ cho máy hoạt động khi thiếu dầu trong bể dầu.

 Sau khi lắp đặt máy, kiểm tra chiều quay của trục động cơ. Dùng tay quay puly cho kim đi xuống, và nhấn nút ON rồi quan sát. Puly của máy có chiều quay ngược chiều kim đồng hồ khi nhấn từ cạnh của Puly .

Không nên sử dụng loại Puly động cơ lớn trong tháng đầu tiên.

Xác định đúng điện thế của động cơ theo bảng hiệu trên động cơ.

2.4.3 Khi máy hoạt động:

Để tay tránh khỏi kim khi nhần nút ON và trong khi máy đang hoạt động.

Đừng để ngón tay vào trong đáp che cò giật chỉ khi máy đang hoạt động .

Phải chắc rằng đã nhấn nút OFF trước khi nghiêng đầu máy hoặc tháo đai truyền 

Suốt quá trình máy hoạt động phải cẩn thận không đưa đầu ngón tay hay bất cứ vật gì lại gần Puly máy, đai truyền động cơ, điều này có thể gây nguy hiểm .

Phải nhấn nút OFF khi rời khỏi máy.
Nếu máy có trang bị tấm che đai truyền, tấm bảo hiểm ngón tay, hoặc các dụng cụ bảo hiểm khác, thì đừng cho máy hoạt động khi tấm bảo hiểm này bị tháo ra.
Chỉnh lực ép chỉ dưới
[image: image26.png]



Dùng vít nhỏ xiết vít A để chỉnh lực ép me thuyền – xiết vít theo chiều kim đồng hồ lực ép nặng và ngược lại.
Điều chỉnh chiều dài mũi may
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Xoay núm  mặt số (1) theo chiều mũi tên cho con số yêu cầu tới trùng với dấu chấm (A).

Con số ghi trên mặt núm tính bằng đơn vị (mm).

Khi muốn giảm chiều dài mũi may, ta nhấn cần lại mũi (2) xuống và giữ ở vị trí đó rồi mới xoay núm (A).
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Điều chỉnh lò xo giật chỉ
Thay đổi hành trình râu tôm
Nới lỏng vít (2)

Xoay trụ (3) theo chiều kim đồng hồ thì làm tăng hành trình của râu tôm hướng (A).

Xoay trụ (3) ngược chiều kim đồng hồ thì giảm hành trình râu tôm.

Thay đổi độ căng của râu tôm

Nới lỏng vít (4)

Xoay trụ (3) theo chiều kim đồng hồ thì làm tăng độ căng râu tôm và ngược lại.
Tay nâng chân vịt
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Dừng máy, xoay tay nâng (1) theo hướng (A) để nâng chân vịt lên (5,5mm).

Hạ tay nâng xuống theo (B) thì chân vịt được hạ xuống.

Sử dụng cơ cấu nâng bằng gạt gối có thể đạt độ chân vịt 10 – 13mm.

Điều chỉnh lực ép chân vịt 
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Nới lỏng nút ren (2) xoay núm điều chỉnh lực ép (1) theo chiều kim đồng hồ thì tăng lực ép chân vịt và ngược lại.

Sau khi điều chỉnh xiết chặt nút (2).

Chỉnh theo thông số tiêu chuẩn như trên nếu dùng thước đo.
--------------------------------------------------------------------------------------------

ÔN TẬP
Câu hỏi
1. Kể tên các bộ phận trong cơ cấu chuyển đẩy nguyên liệu?

2. Trình bày hướng dẫn sử dụng và vận hành máy?

Bài tập thực hành số 1

3. Kể tên các thiết bị, dụng cụ, vật tư thực hành?

4. Luyện tập xỏ chỉ, vận hành và sử dụng máy?
5. Nêu một số sai hỏng thường gặp?
BÀI 3

 MÁY CHUYÊN DÙNG
Mục tiêu:

Sau khi học xong bài này, học sinh có khả năng:

· Kiến thức:

        + Nêu được đặc điểm cấu tạo của máy vắt sổ, máy thùa khuy, máy đính nút.

  + Trình bày được trình tự vận hành và sử dụng các máy chuyên dùng.
-   Kỹ năng:Vận hành, sử dụng các máy chuyên dùng và sửa chữa được một số hư hỏng thông thường   

· Thái độ: 
  + Nghiêm chỉnh chấp hành các quy định của xưởng thực tập.
3.1 MÁY VẮT SỔ
3.1.1 Công dụng

Công dụng của đường may: Chuyên dùng để bọc mép cho các loại nguyên liệu, bọc mép vải cho các loại chi tiết, sản phẩm có độ co giãn lớn.

[image: image31.png]


3.1.2 Phân loại

3.1.3 Cấu tạo

Qúa trình tạo thành mũi chỉ vắt sổ 3 chỉ 504
            Chia làm 5 giai đoạn như sau:
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Giai đoạn 1- hình I: Kim mang chỉ từ tận cùng trên đi xuống tận cùng dưới và đi lên tạo ra một vòng chỉ phía rãnh vát, móc chỉ phải (móc chỉ trên) ở vị trí tận cùng phải còn móc chỉ trái (móc chỉ dưới) ở vị trí tận cùng trái mang chỉ của mình chuyển động sang phải để đi vào vòng chỉ kim.
           Giai đoạn 2- Hình II: Kim tiếp tục đi lên, móc trái tiếp tục chuyển động sang phải đi vào vòng chỉ kim. Móc phải bắt đầu chuyển động sang trái, vòng chỉ kim để lại trên thân móc trái.
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Giai đoạn 3- hình III: Móc trái tiếp tục chuyển động sang phải, móc phải chuyển động sang trái để lấy vòng chỉ móc trái (hay nói cách khác móc phải đi vào tam giác chỉ được tạo thành giữa chỉ của móc trái và chỉ của kim), kim lên vị trí tận cùng trên lại đi xuống, thanh răng đẩy nguyên liệu đi một đoạn bằng chiều dài một mũi may.
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Giai đoạn 4- Hình IV: Móc phải chuyển động sang tận cùng trái, kim xuống lần 2 cách lần trước một đoạn bằng một mũi may và đi vào vòng chỉ của móc phải (đi vào tam giác chỉ được tạo thành giữa chỉ của móc phải và chỉ của kim). Móc trái bắt đầu chuyển động sang trái.

Giai đoạn 5- hình V: Kim tiếp tục đi xuống giữ vòng chỉ móc phải trên thân kim, móc trái tiếp tục về tận cùng trái, móc phải chuyển động về tận cùng phải, vòng chỉ của móc trái tuột khỏi móc phải, vòng chỉ kim tuột khỏi móc trái.
         Khi kim xuống tận cùng dưới đi lên tạo thành vòng chỉ thứ hai, móc trái lại từ tận cùng trái chuyển động sang phải chui vào vòng chỉ kim. Quá trình tiếp theo được lặp lại như trên theo chu kỳ của nó.
3.1.4 Hướng dẫn sử dụng và vận hành máy 

Sơ đồ xỏ chỉ vắt sổ
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Trước khi vận hành
Không được nắm nắp che bên trái của máy khi chuyển máy từ nơi này qua nơi kia.
Nếu không nhìn thấy màu đỏ khi bạn nhìn từ trên xuống hoặc nhìn từ bên mắt dầu thì cung cấp dầu theo đúng chỉ dẫn bôi.
Cho 2 hoặc 3 giọt dầu vào bạc trụ kim và bạc trụ móc trên khi máy chạy thời gian đầu hoặc thời gian dài không dùng đến.
Máy chạy không đúng chiều là puly quay theo chiều kim đồng hồ. Nếu nhìn từ cạnh puly vào, không được chạy máy theo chiều ngược lại.

Chú ý khi vận hành:

Không được đặt tay của bạn dưới kim khi bạn bật nút ON trên công tắc

Không được đặt tay của bạn lên nắp che khi máy đang hoạt động.

Ấn nút OFF của công tắc khi trước khi chuyển dây đai.

Không được đưa tay hoặc tóc của bạn đến gần puly dây đai, hay mô tơ khi máy đang chạy.

Nếu máy được (bảo hiểm) trang bị các nắp che bảo hiểm ngón tay, bảo vệ mắt thì không được chạy máy khi các nắp che này được tháo ra.

Bôi trơn:
Tháo nắp dầu (1) rót dầu vào máy 
Cung cấp dầu cho đến vạch màu đỏ khi quan sát cây đo dầu (2).

Chú ý coi chừng không vượt quá vạch màu đỏ trên hoặc không tới vạch màu đỏ dưới.      
Thảo vít xả dầu (3) khi tháo dầu.

3.1.4 Lắp kim: 
Dùng kim tiêu chuẩn DCx27x 11. Có thể dùng kim DCx1 nhưng đôi khi cần điều chỉnh lại khoảng hở giữa, móc và kim. Kim DCx27 thích hợp với việc thực hiện việc vắt sổ chính xác. 
Đưa giá bắt kim (1) lên vị trí cao nhất.
Lắp kim hết dốc, xoay cho phần vẹt quay vào phía trong rãnh dài đối diện với người vận hành, xiết chặt vít (2) lại .

3.2 MAY THÙA KHUY 
3.2.1 Công dụng

Công dụng máy thùa khuy đầu bằng là thùa khuy áo và quần, máy thùa khuy mắt phụng thùa khuy áo vest. Năng suất cao, chí phí thấp, an toàn và vệ sinh.

3.2.2 Phân loại
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3.2.3 Cấu tạo

Lắp và tháo nắp bảo vệ: 
Đặt lỗ A trên nắp bảo vệ (1) thẳng hàng với chốt định vị (2), đẩy nắp (1) theo hướng mũi tên cho dính vào thành máy.

Khi tháo nắp bảo hiểm, ấn trượt nó theo hướng ngược lại.
Bôi trơn :
Trước khi khởi động máy: 
· Cho dầu đến vạch “ High ” 

· Bổ sung thêm một ít dầu khi mực dầu hạ thấp dưới đường vạch.

· Khi máy bôi trơn tốt, dầu sẽ phun trên bề mặt cửa quan sát.

· Thay dầu cũ → tháo vis xả dầu (3)

      
Điều chỉnh dầu bôi trơn ở máy 
Điều chỉnh dầu bôi trơn cho ổ máy bằng cách xoay vis dầu (1) theo kim đồng hồ thì lưu lượng dầu bôi trơn ít đi. Ngược lại dầu sẽ nhiều.
Các điểm bôi trơn khác :

Nhỏ một hai giọt dầu vào các vị trí có mũi tên, khoảng hai đến ba ngày nhỏ một lần. 

Cho hai hoặc ba giọt dầu vào vị trí A đối với máy mới lắp đặt hoặc máy không sử dụng trong thời gian dài .
Cách lắp kim 

Tắt máy 
Dùng kim DPx5J
Nới lỏng vis hãm kim (2).

Dùng kim DPx5J

Nới lỏng vis hỏng kim (2)
Lắp kim (1) sao cho phần lõm kim hướng vào người vận hành. Đẩy kim lên hết mức, siết chặt vis hãm (2)
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Lắp và tháo thuyền:
Nâng và giữ lấy bản lề thuyền (1), giữ hai ngón tay để lấy thuyền ra khỏi ổ. Chú ý suốt không được rời khỏi thuyền khi nâng bản lề.          

 Khi lắp ấn mạnh thuyền vào.  
Quấn chỉ suốt:
Lắp suốt vào trục quấn suốt.
Lấy chỉ từ cuộn chỉ và xỏ qua các mắc dẫn chỉ theo thứ tự 1,2,3,4 rồi quấn chỉ nhiều vòng trên suốt.

Đặt suốt vào thuyền sao cho khi kéo chỉ suốt quay theo chiều mũi tên 

Giảm tốc độ máy hoặc dừng máy do sự cố:

Giảm tốc độ : Quay tay quay (1) xuống vị trí A, máy sẽ giảm tốc độ ngay.
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Ngừng máy do sự cố:

Quay tay quay (1) xuống vị trí (A) và quay tiếp tục tới vị trí (B), máy sẽ ngừng ngay Chú ý: khi tay quay dừng máy (1) không về vị trí cũ, ta ấn nó xuống.

Dịch chuyển vật liệu bằng tay quay 

Do đứt chỉ hoặc muốn dịch chuyển vật liệu vào vị trí mong muốn, bạn hãy quay tay quay (1) với điều kiện:

· Máy đã ngừng hẳn .

· Kim được nhấc cao, không đâm xuống vật liệu 

Không cho dao hoạt động:
Khi dao không muốn rạch, hoặc do một nguyên nhân nào đó như đứt chỉ chẳng hạn. Ta ấn cần dừng dao (1) nhẹ nhàng cho tới khi máy đừng, như vậy dao sẽ chém xuống.        

Điều chỉnh lực căng chỉ để đạt các dạng mũi thùa: 

Máy có thể tạo nên hai loại mũi thùa khác nhau.
Được tạo nên bởi hình dạng zic-zắc của chỉ kim trên mặt vật liệu và chỉ suốt dưới mặt vật liệu 
Khi sức căng của chỉ kim lớn hơn thì chỉ kim ngay thẳng qua mặt vật liệu. Mũi viền được tạo nên do chỉ suốt được kéo về hai bên đường trung tâm của mũi thùa.
Điều chỉnh sức căng của chỉ cho mũi thùa vắt 

Điều chỉnh lực căng của chỉ suốt 10-50gr bằng vis điều chỉnh (1) trên thuyền.
Điều chỉnh cụm đồng tiền chính (2) sao cho sức căng của chỉ kim dùng để tạo nên hình dạng phần chiết mũi được đẹp . Nếu sức căng nhỏ quá, mũi thùa chiết có thể tạo nên những nút chỉ ở mặt dưới nguyên liệu.

Điều chỉnh cụm đồng tiền phụ (3) sao cho tránh được rối chỉ ở đầu mũi thùa.

Mũi may của bờ thùa và bờ chiết có thể được điều chỉnh bằng cụm đồng tiền (2).
Điều chỉnh lò xo giật chỉ cho mũi thùa viền :
Hành trình giật chỉ thích hợp của lò xo giật chỉ từ 6-8mm với sức căng ban đầu của râu tôm là 20-30gr.

Để điều chỉnh hành trình giật chỉ của lò xo, nới lỏng vis (2), đưa tuaơvis mỏng bản vào phần xẻ rảnh của trụ đồng tiền (3) để xoay nó.

Điều chỉnh lực căng của lò xo bằng cách xoay trụ (3), nhưng vis(2) phải được xiết chặt, tăng lực căng chỉ xoay trụ (3) theo chiều đồng hồ và giảm lực căng làm ngược lại.

Điều chỉnh chiều dài lỗ khuy :

Kéo nắp (1) ra và mở nắp (2) lên.

Nới lỏng đai ốc (3) 

Đặt cần vạch (4) vào vị trí mong muốn (dựa trên vạch chia chiều dài) theo vạch của (5) 

  Chú ý: chiều dài này bằng chiều rộng lưỡi dao. Sau đó siết cứng đai ốc (3) lại.
3.2.4 Hướng dẫn sử dụng và vận hành:

Sơ đồ xỏ chỉ

[image: image39.png]



Chú ý khi vận hành:
Máy chạy theo chiều ngược kim đồng hồ khi nhìn từ puly vào. Chú ý đừng quay máy theo chiều ngược lại.
Lấy thuyền và suốt, chỉ kim ra khỏi máy khi chạy thử.

Lau sạch ổ máy, suốt chỉ hàng ngày sau một ca làm việc, đồng thời kiểm tra mức bôi trơn.

Không được chạy máy khi các nắp bảo hiểm chưa đậy hoặc thiếu hẳn các bộ phận che chắn.

· Bật công tắc điện cho Motuer của máy hoạt động.

· Ấn bàn đạp trái để nâng bàn đạp ép vải lên.

· Đặt nguyên liệu vào đúng vị trí cần thùa, hạ bàn ép vải xuống để giữ chặt nguyên liệu.

· Ấn bàn đạp phải, máy sẽ hoạt động tự động thùa và đục lỗ giữa bờ khuy. Cuối cùng khi hoàn thành lỗ khuy máy được dừng lại.

· Ấn bàn đạp trái nâng bàn ép vải lên đồng thời cơ cấu kéo cắt chỉ trên và chỉ dưới hoạt động đó có thể lấy nguyên liệu ra một cách dễ dàng. Sau đó lập lại các bước điều khiển như trên để khuy kế tiếp.

· Khi máy có sự cố hư hỏng, nếu thấy cần thiết phải ngưng ngay hoạt động của máy thì ta quay tay quay dừng máy đột ngột (nằm phía dưới bên phải đầu máy) xuống phía dưới, máy sẽ dừng lại. Sau khi đã sửa chữa để tiếp tục thùa tiếp khuy dở dang ta sử dụng tay quay di chuyển bàn ép (nằm ở phía trên bên phải đầu máy) tới vị trí cần thùa và ấn bàn đạp phải cho máy làm việc tiếp. 
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3.3 MÁY ĐÍNH CÚC
 3.3.1 Công dụng

Công dụng máy đính cúc là: đính tất cả các loại cúc với năng suất cao, chí phí thấp, an toàn và vệ sinh.
Máy đính cúc dùng để liên kết cúc với nguyên liệu may bằng 1 chỉ (dạng mũi may mắc xích đơn) hoặc 2 chỉ (dạng mũi thắt nút). Cúc được đính sát với nguyên liệu hoặc hở. Các loại cúc dùng để đính là cúc phẳng 2 lỗ, 4 lỗ, cúc có chân, cúc bát giác.

3.3.2 Phân loại
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3.3.3 Cấu tạo 

Quy trình đính nút: 

Đính cúc phẳng 2 lỗ: 
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Đầu tiên kim đâm xuống lỗ 1 của cúc, sau đó kim rút lên bàn kẹp cúc dao động lắc ngang đưa lỗ thứ 2 đến vị trí đính. Kim cứ mỗi lần thực hiện theo trình tự trên đến khi thực hiện đủ số mũi đính, kim lên xuống tại một lỗ cúc từ 2→3 lần để tạo mũi khóa nhằm tránh hiện tượng tuột chỉ mũi cuối.

 Đính nút phẳng 4 lỗ: 
Đầu tiên máy thực hiện đính 2 lỗ  giống như qui trình đính cúc 2 lỗ. Sau khi đính đủ số mũi ở lỗ 1 và 2 bàn kẹp cúc dừng chuyển động lắc ngang chuyển sang chuyển đẩy dọc đưa cúc và vật liệu may di chuyển về phía người công nhân vận hành để đưa hàng lỗ 3,4 tới vị trí đính. Kim thực hiện đính tiếp lỗ 3,4 và đính mũi khóa an toàn. Sau khi đính xong cúc, nguyên liệu trở về vị trí ban đầu máy ngưng hoạt động.

[image: image43.jpg]



Đính cúc có chân:
Việc đính cúc có chân được thực hiện giống như đính cúc phẳng 2 lỗ nhưng phải có bộ gá kẹp chuyên dùng . Bộ máy khác cặp cúc phẳng.

Qui trình đính được thực hiện như sau : đầu tiên đâm kim xuống rút lên ở lỗ chân cúc Sau đó kim đâm xuống rút lên ở sát thành ngoài chân cúc tạo nên 1 mũi chỉ liên kết chân cúc với nguyên liệu may.Cứ lần lượt như thế kim thực hiện xong số mũi qui định.
Đính cúc có độ hở so với bề mặt vật liệu may:
Đối với loại vật liệu nặng và dày, cúc cần phải có độ hở giữa mặt dưới cúc so với bề mặt vải đính . Như vậy cúc phải qua 2 giai đoạn đính .

· Giai đoạn 1: tạo độ hở (tạo chân chỉ). Bộ phận tạo độ hở nằm dưới bàn kẹp cúc nhằm tạo ra độ hở nhất định giữa bề mặt dưới của cúc và bề mặt trên của vật liệu đính. Qui trình đính giống như đính cúc phẳng 2 lỗ. Sau khi đính xong mũi đính tạo thành không giữ sát cúc với vật liệu.

· Giai đoạn 2: quấn chân chỉ (quấn cổ cúc): ở giai đoạn này ta xoay cúc và nguyên liệu may đi một góc 90° và kẹp cúc lại (phải dùng bộ gá kẹp chuyên dùng)

Rồi tiến hành đính quấn cổ cúc. Kim lên xuống ở 2 bên mặt ngoài trái và phải của chân chỉ để xiết gọn chân chỉ lại.
3.3.4 Hướng dẫn sử dụng máy đính:
Sơ đồ xỏ chỉ máy đính cúc
Sơ đồ xỏ chỉ máy đính cúc
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Chú ý khi vận hành: 
Không đặt tay bạn ở dưới kim khi máy bắt đầu hoạt động
Không đặt ngón tay lên cần điều tiết chỉ 

Trước khi bạn nghiêng đầu máy hoặc tháo dây curoa thì máy phải ngưng hoạt động hẳn.

Không bao giờ đưa ngón tay hoặc tóc bạn vào gần hay đặt bất cứ vật gì ở dây

curoa hoặc động cơ khi máy đang chạy .

Nếu máy được trang bị các nắp che chắn bảo hiểm ngón tay, bảo vệ mắt thì không được chạy khi chúng bị tháo ra.
Thao tác đính:

Đưa cúc vào khoảng hở giữa 2 chân kẹp sao cho đường nội tâm cúc theo chiều ngang vuông góc với thanh cặp cúc.

Đặt nguyên liệu cần đính lên mặt tấm kim sao cho đúng vị trí cần đính .

Ấn bàn đạp một cách dứt khoát rồi nhả ra ngay, máy hoạt động tự động đính cúc, tự động dừng máy và tự động nâng bàn kẹp cúc.

Lấy cúc đã đính và nguyên liệu ra rồi tiến hành đính cúc kế tiếp 

Hướng dẫn sử dụng:


Cách lắp kim: 
Trước tiên ấn hết bàn đạp puly về phía trước, quay puly theo chiều  máy chạy để hạ trụ kim xuống điểm thấp nhất của hành trình và nới lỏng vis điều chỉnh chiều cao trụ kim : 

Kim TQx1 dùng cho cặp vạch trên 

Kim TQx7 dùng cho cặp vạch dưới 

Di chuyển trụ kim sao cho vạch (A) ngang bằng mép dưới bạc trụ kim (3) sau đó xiết chặt vis
Điều chỉnh lực căng chỉ: Cụm đồng tiền (1) dùng để điều chỉnh lực căng chỉ tương đối đủ, cụm đồng tiền (2) dùng để điều chỉnh lực căng chỉ tương quan đến độ bền chặt của mũi đính. Lực căng này xác định tùy thuộc vào loại chỉ,vải và độ dày của cúc. 
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Điều chỉnh lực nén bàn cặp cúc: Vặn đai ốc (1) xuống sao cho mặt dưới đai ốc cách phần lõm của trục nén (2) khoảng 4-5mm.

Điều chỉnh độ mở bàn cặp cúc: Ở thời điểm máy dừng, nới lỏng vis (1) đặt cúc chính xác vào vị trí đính. Điều chỉnh cần cử (2) sao cho cúc nằm đúng trong chân kẹp (3). Vặn chặt vis (1), sau khi xác định khoảng cách giữa chân kẹp phải 

với chân kẹp trái (3)
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· Điều chỉnh thời điểm thả lỏng của cụm đồng tiền phụ.

· Điểm mà đĩa kẹp chỉ trên cụm đồng tiền (2) thả lỏng chỉ. Lúc đó khoảng cách tiêu chuẩn từ điểm trên cùng của bạc trên trụ kim từ (54+56mm).

· Mối quan hệ độ cao trụ kim với thời điểm thả lỏng được điều chỉnh bằng cách xoay trụ đồng tiền (2) nới lỏng đai ốc (1), xoay trụ đồng tiền (2) theo chiều kim mũi tên để hạ thấp trụ kim xuống.
Những nguyên nhân hỏng hóc do việc điều chỉnh gây ra (điều chỉnh chưa đúng)

                 a. Mũi chỉ sai

                 b. Chỉ bị đứt ở thời điểm dừng máy 

                 c. Chỉ bị đứt liên tục 

                 d. Đặt trụ kim cao hoặc thấp.
Điều chỉnh đính cúc 2 lỗ hoặc 4 lỗ 
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Đặt khoảng cách đính ngang bằng khoảng đính dọc khi đính cúc 4 lỗ (nhớ đo theo khoảng cách hai lỗ của cúc).

Đính dọc : ấn cần điều chỉnh (1) và đặt nó vào vị trí số 0 khi đính cúc 2 lỗ hoặc vị trí tương ứng khi đính cúc 4 lỗ.

Đính ngang: nối đai ốc (2) đặt đáp chỉ thị (3) phù hợp với đường vạch biểu thị khoảng cách đính ngang rồi siết ốc (2).             

 

Điều chỉnh số mũi đính trên cúc:
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Số mũi đính được điều chỉnh bằng núm điều chỉnh (1) cần (4),vis(5) và vis(3).

Mở nắp che bên trái bạn có thể điều chỉnh bằng núm điều chỉnh dễ dàng với việc tháo cơ cấu hãm tốc 8 mũi (6 mũi). 
Đặt núm điều chỉnh (1) như hình minh họa 16 mũi (12 mũi).

Đưa núm điều chỉnh (1) từ vị trí (8) sang tận cùng bên phải như hình minh họa 32 mũi (24 mũi).

Khi chốt con lõm (2) chuyển đến vị trí thấp nhất trên qũy đạo của nó thì số mũi 16. Nới lỏng vis (3) và vặn (5) xuống cho đến khi đạt 32 mũi.

--------------------------------------------------------------------------------------------

ÔN TẬP
Câu hỏi

1. Kể tên các chủng loại kim cho máy vắt sổ, máy thùa khuy, máy đính nút?
2. Trình bày hướng dẫn sử dụng và vận hành các máy chuyên dùng?

Bài tập thực hành số 2
3. Kể tên các thiết bị, dụng cụ, vật tư thực hành?

4. Luyện tập xỏ chỉ, vận hành và sử dụng máy vắt sổ, máy thùa khuy, máy đính nút?
5. Nêu một số sai hỏng thường gặp?
BÀI 4
THIẾT BỊ CẮT, THIẾT BỊ ỦI

Mục tiêu:
Sau khi học xong bài này, học sinh có khả năng:

· Kiến thức:

        + Nêu được đặc điểm cấu tạo của thiết bị cắt và ủi.
  + Trình bày được trình tự vận hành và sử dụng các máy chuyên dùng.
-     Kỹ năng:Vận hành, sử dụng các thiết bị cắt, ủi và sửa chữa được một số hư hỏng thông thường   

· Thái độ: 
  + Nghiêm chỉnh chấp hành các quy định của xưởng thực tập.

4.1 THIẾT BỊ CẮT
4.1.1 Công dụng
Công dụng thiết bị cắt: sử dụng cắt đầu bàn vải, cắt chi tiết trong bàn vải. 

Công dụng máy cắt đĩa

Sử dụng cắt các điểm chi tiết uốn lượn của sản phẩm.
           Bán kính đường cong nhỏ, tiếng ồn thấp, chạy ổn định.
           Phù hợp cắt các loại vải cotton, len, lụa, sợi hóa học, xốp, da,...

4.1.2 Phân loại
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 MÁY CẮT VẢI

	
	Máy Cắt Vải Đầu Bàn

Model: ST-360
Nhà SX
Sulee
Loại dao
Dao nguội tròn
Khổ dao
8inch
Chiều dài cắt
2,4M
Tốc độ
100m/phút
Cân Nặng
18Kg/Set
Nguồn Điện
120/220V
Kích Thước
 

Công Dụng
- Sử dụng cắt vải đầu bàn
- Hoạt động linh hoạt, đầu máy trả về tự động
- Tiết kiệm thời gian và nhân lực



4.1.3 Cấu tạo

            Hướng dẫn thay dao, dây mài máy cắt đứng
Khi thay dao thực hiện những yêu cầu sau:

+ Rút điện nguồn an toàn

+Nhìn dao coi đang ở vị trí cao nhất hay ở vị trí thấp nhất.
     - Nếu ở vị trí cao nhất: thì nhìn vô chỗ ốc vặn dao mình sẽ không thấy ốc vặn dao. Ở tư thế này cần nhấn nút đen (xanh) tùy loại máy, vừa ấn vô, vừa xoay cho dao đi xuống ở vị trí thấp nhất, khi đó mình sẽ thấy ốc dao, sau đó đưa khóa vô vặn ốc mở dao ra (chú ý: chỉ vặn chứ không được ấn, sẽ làm gãy thiết bị vặn ốc).
      - Nếu ở vị trí thấp nhất : thì chỉ cần đưa khóa mở ốc dao ra.
+Chú ý : khi thay dao mới phải thông sạch bụi ở khe gắn dao, lắp dao ngay ngắn, nhìn bên trên, dưới thẳng nhau.

Thay dây mài
Nhấn cục tăng đơ dây mài ở phía sau bàn mài, lấy dây mài ra, sau đó gắn day mài khác vô. Hai bên làm tương tự.
Chú ý: khi gắn dây mài phải đưa dây mài vô giữa dao và bộ kẹp mài để dây mài luôn tiếp xúc với dao.
4.1.4 Hướng dẫn sử dụng máy cắt
Thông thường khi cắt tay cầm máy cắt là tay phải, tay phải cầm vào cán điều khiển máy cắt có màu đen như hình, và tay cầm cần đẩy làm sao cho càng thả lỏng tự nhiên càng tốt, như thế máy được điều khiển khi cắt mới có những đường cong mịn không bị gồ ghề.
           Bên cạnh cần điều khiển chính là cần bóp và nhả chân vịt, trước khi máy cắt đưa vào bàn vải ta phải dùng ngón trỏ bóp cần chân vịt vào và dùng tay trái kéo chân vịt nên sau đó khi đưa máy cắt mà dao cắt tiếp xúc với mặt vải thì ta bóp cần điều khiển chân vịt cho chân vịt thả xuống.
           Trong quá trình cắt tới những chỗ quẹo cua thì ta vừa điều khiển máy cắt vừa dùng ngón trỏ bóp cần điều khiển chân vịt giúp cho lực đè chân vịt nên mặt vải là nhỏ nhất khi đó vải sẽ không bị dồn lại.
          Sau mỗi lần cắt một chi tiết hoặc một đường ta phải mài dao cắt lại một lần, để mài dao ta nhấn mạnh cần điều khiển mài dao có màu đen trên đầu máy như hình.
           Chú ý khi sử dụng máy cắt: Đối với vải chính thì ta có thể dùng dao cắt mới nhưng đối với vải lót thì ta nên dùng dao cắt đã cắt được 3 - 4 bàn như thế vải sẽ không bị nhai.
4.2 THIẾT BỊ ỦI
4.2.1 Bàn ủi điện

Bàn ủi có bộ phận điều chỉnh nhiệt độ: chỉnh nhiệt độ bàn ủi đến miền nhiệt độ đã đặt, bàn ủi khi đó ngang đầu giới hạn dưới của nhiệt cơ cấu điều khiển đóng mạch (lưỡng kim nguội trở về trạng thái ban đầu), điện trở có dòng điện đi qua làm cho bàn ủi nóng lên quá giới hạn trên của miền nhiệt độ được đặt thì bàn ủi tự động ngắt (bởi lưỡng kim bị uốn cong). 

Cách sử dụng: ngoài những cách sử dụng như trên, còn có:

· Cắm phích cắm xong, mới bắt đầu điều chỉnh nhiệt độ theo nhu cầu.

· Điều chỉnh đúng độ nóng cần thiết.

4.2.2 Bàn ủi điện hơi

Thiết bị ủi hơi: là bàn ủi điện được hỗ trợ tác dụng bằng hơi. Trong khi ủi hơi nước sẽ tuôn qua các lỗ khoan của đế ủi tỏa vào vật liệu. Tác dụng của hơi: chống làm bóng vải, không phải làm ẩm vật liệu.
Bàn ủi hơi thấp áp: một thùng nước dễ di chuyển, cấp nước qua một đường dẫn cho bàn ủi tạo hơi trong đế ủi.

Bàn ủi hơi cao áp: hệ thống rãnh nằm trong đế ủi được nối với đường dẫn hơi từ thiết bị sản xuất hơi đến. Mỗi khi nhấnvào nút điều khiển ở tay cầm bàn ủi hơi sẽ được tuôn qua các lỗ khoan của đế tỏa vào vật liệu ủi.

4.2.3 Bàn hút chân không
Công dụng 

- Sử dụng để đặt sản phẩm lên ủi 
           - Giúp cho công đoạn ủi được dễ dàng hơn
           - Có tay gối để ủi chi tiết sản phẩm
           - Lực hút mạnh, ít gây ra tiếng ồn khi vận hành
           - Linh kiện được nhập khẩu hoàn toàn
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BÀN ỦI NHIỆT HƠI
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	Bàn Ủi Nhiệt Hơi ES-3300P

Model: ES-3300P
Nhà SX
Silver Star
Cân Nặng
2,9Kg
Nguồn Điện
120/220V
Áp Suất
1300W
Kích Thước
 208x138mm

Công Dụng
- Sử dụng ủi thành phẩm
- Hơi mạnh và khô tới độ hoàn hảo
- Tay cầm bằng nhựa Urethane nhẹ nhàng
- Đế đúc kín làm tăng độ bền sản phẩm



NỒI HƠI
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	Nồi Hơi Điện Tự Động MTD 10K

Model: NHMTD-03
Nhà SX
MTD
Nguồn Điện
380V
Kích Thước
 

Công Dụng
- Công dụng thiết bị lò hơi dùng để làm nguồn cung cấp nhiệt và dẫn nguồn nhiệt (hơi) đến các thiết bị cần sử dụng nhiệt hơi.
- Hoạt động hoàn toàn tự động
- Năng suất cao, chi phí thấp, an toàn và vệ sinh.



--------------------------------------------------------------------------------------------

ÔN TẬP
Câu hỏi

1. Kể tên các thiết bị cắt, thiết bị ủi?
2. Trình bày hướng dẫn sử dụng và vận hành thiết bị cắt?

Bài tập thực hành số 3
3. Kể tên các thiết bị, dụng cụ, vật tư thực hành?

4. Luyện tập các kỹ năng cắt và ủi?

5. Nêu một số sai hỏng thường gặp?
BÀI 5

 CÁC LOẠI CỮ GÁ LẮP

Mục tiêu:
Sau khi học xong bài này, học sinh có khả năng:

· Kiến thức:

        + Nhận dạng các loại cữ gá lắp.
  + Trình bày được ứng dụng các loại cữ gá lắp. 
-     Kỹ năng:Gắn lắp, cân chỉnh và sử dụng được các loại cữ gá lắp.
· Thái độ: 
  + Nghiêm chỉnh chấp hành các quy định của xưởng thực tập.

5.1 CÁC BỘ PHẬN PHỤ (BỔ TRỢ) RÁP THÊM VÀO MÁY MAY
Các sản phẩm may mặc trong quá trình sử dụng thường phải giặt giũ nên chúng không được kéo các đường mép vải hở. Các mép hở phải được giấu kín bằng các đường may sao cho mép vải được gấp giấu vào bên trong hoặc viền nẹp lại. Các đường nối ghép hay các cách may viền không sử dụng các bộ phận bổ trợ thì thường chỉ phải làm động tác. Người ta sử dụng các bộ phận khác nhau để giảm sự co rút hay kéo dãn vải trong quá trình may, để gấp mép, gia công chi tiết đã được xếp sẵn,…
Việc sử dụng các bộ phận bổ trợ gắn vào máy may cho phép tăng năng suất lao động, nâng cao chất lượng sản phẩm. Những chi phí cho việc chế tạo các bộ phận bổ trợ không lớn, và nó nhanh chóng được hoàn vốn. Các bộ phận bổ trợ có thể ráp vào các máy may gia đình và máy may công nghiệp.
5.2 GIỚI THIỆU MỘT SỐ CỮ GÁ LẮP
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ÔN TẬP
Câu hỏi

1. Kể tên một số cữ gá lắp?
2. Trình bày công dụng của một số cữ gá lắp?

Bài tập thực hành số 4
3. Kể tên các thiết bị, dụng cụ, vật tư thực hành?

4. Luyện tập kỹ năng gắn lắp, và sử dụng được các loại cữ gá lắp?
5. Một số sai hỏng thường gặp?
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            Máy thùa khuy đầu bằng                                Máy thùa khuy mắt phụng điện tử                                             


Hình 3.6 – Phân loại thiết bị may công nghiệp








�


Hình 3.9 – Sơ đồ xỏ chỉ
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Hình 3.10 - Đặt nguyên liệu vào đúng vị trí cần thùa
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Hình 4.1 - Máy cắt tay
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Hình 1.2 - Kết cấu mũi mắc xích đơn
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Hình 1.3 - Kết cấu mũi thắt nút





       � INCLUDEPICTURE "http://www.vinhloithong.com/assets/res/product/thumbs221/image_123.jpg" \* MERGEFORMATINET ��� � INCLUDEPICTURE "http://www.vinhloithong.com/assets/res/product/thumbs221/image_106.jpg" \* MERGEFORMATINET ��� � INCLUDEPICTURE "http://www.vinhloithong.com/assets/res/product/thumbs221/image_15.jpg" \* MERGEFORMATINET ���


          Máy vắt sổ 2 kim 4 chỉ                      Máy vắt sổ 3 kim 6 chỉ            Máy vắt sổ đầu nhỏ                                   


Hình 3.1 – Phân loại máy vắt sổ
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Hình 1.4 - Kết cấu mũi mắc xích kép
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Hình 3.11 – Máy đính cúc công nghiệp
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Hình 2.5 - Sơ đồ xỏ chỉ máy MB1K
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Hình 2.2 - Cụm đồng tiền
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Hình 3.2 - Quá trình tạo thành mũi chỉ vắt sổ 3 chỉ
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Hình 3.3 - Quá trình tạo thành mũi chỉ vắt sổ 3 chỉ
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 Hình 3.4 - Quá trình tạo thành mũi chỉ vắt sổ 3 chỉ
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Hình 2.3 - Kết cấu cụm đồng tiền
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Hình 4.2 - Máy cắt vòng và găng tay
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Hình 2.6 - Điều chỉnh thuyền
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Hình 2.8 - Điều chỉnh lò xo giật chỉ
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Hình 2.10 - Điều chỉnh lực ép chân vịt
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Hình 3.13 Vị trí đặt nút
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Hình 3.12 – Quy trình đính cúc 2 lỗ, 4 lỗ
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Hình 3.14 – Sơ đồ xỏ chỉ
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Hình 3.15 – Điều chỉnh lực căng chỉ
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Hình 3.16 – Điều chỉnh độ mở bàn cặp cúc
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Hình 3.17 – Điều chỉnh đính cúc 2 lỗ, 4 lỗ
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Hình 3.18 – Điều chỉnh số mũi đính trên cúc
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Hình 3.7 – Lắp kim vào máy thùa khuy
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Hình 3.8 – Tay quay giảm tốc độ máy
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Hình 4.3 - Bàn hút chân không
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Hình 2.9 - Tay nâng chân vịt
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Hình 2.7 - Điều chỉnh chiều dài mũi may
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Hình 3.5 - Sơ đồ xỏ chỉ vắt sổ
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Hình 2.4 - Cụm chân vịt
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Hình 1.5 - Kết cấu mũi vắt sổ
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Hình 1.6 - Kết cấu mũi may chần diễu
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    Máy may gia đình                         Máy may công nghiệp                         Máy may 2 kim
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            Máy vắt sổ                                   Máy thùa khuy                                Máy đính nút





� INCLUDEPICTURE "http://t0.gstatic.com/images?q=tbn:ANd9GcQ6fKoldA2dTXbkfm9qkqPfXh73oWtFrVa5ZXwa4X5G-CBW8YdO" \* MERGEFORMATINET ���         � INCLUDEPICTURE "http://image.cokhicongnghiep.com/product/010077207411984_B_N_H_T_CH_N_KH_NG_HS_800x1400.jpg" \* MERGEFORMATINET ���             � INCLUDEPICTURE "http://dienmayhoanglong.vn/media/upload/sanpham/962891890486.png?1376922746827" \* MERGEFORMATINET ���


       Máy cắt đĩa                            Bàn ủi chân không                    Bàn ủi hơi nước cầm tay


Hình 1.1 – Phân loại thiết bị may công nghiệp
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Máy may gia đình                         Máy may công nghiệp                         Máy may 2 kim
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Máy điện tử


Hình 2.1 – Phân loại máy may 
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