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Ban hành kèm theo Quyết định số:      /QĐ-TCNTHHN  ngày   tháng   năm 2023 của Hiệu trưởng trường Trung cấp nghề Tổng hợp Hà Nội
 Hà Nội, năm 2023
TUYÊN BỐ BẢN QUYỀN

          Tài liệu này thuộc loại sách giáo trình nên các nguồn thông tin có thể được dùng nguyên bản hoặc trích dùng cho các mục đích về đào tạo và tham khảo.
           Mọi mục đích khác mang tính lệch lạc hoặc sử dụng với mục đích kinh doanh thiếu lành mạnh sẽ bị nghiêm cấm. 
LỜI GIỚI THIỆU

          Hiện nay, với sự phát triển mạnh mẽ của khoa học kỹ thuật và công nghệ cùng với việc xuất hiện các thiết bị hiện đại trong công nghiệp nói chung thiết bị gia công ngành Dệt May nói riêng trên toàn thế giới. 

         Trong công nghiệp, ngành may mặc đòi hỏi phát triển với tốc độ cao về năng suất và chất lượng đáp ứng cho xuất khẩu và thị trường tiêu dùng nội địa. Do vậy đòi hỏi việc áp dụng công nghệ và trang thiết bị hiện đại vào trong quá trình sản xuất.

          May công nghiệp với hàng loạt các trang thiết bị hiện đại cùng các thiết bị cơ khí hóa đến các máy móc được ứng dụng kỹ thuật điện tử, tin học đã đáp ứng được nhu cầu sản xuất trong nước.
          Nhằm đáp ứng nhu cầu ngày càng cao về tài liệu học tập và giảng dạy của ngành may thời trang trong đào tạo trình độ trung cấp nghề giáo trình “Thiết bị may” cung cấp các kiến thức cơ sở hình thành các đường may máy cơ bản, cấu tạo, nguyên lý hoạt động của các cơ cấu chính trong máy may công nghiệp, một số máy may một kim, hai kim thắt nút và phương pháp vận hành, nguyên nhân cách khắc phục các dạng hỏng trong máy may công nghiệp. 
         Ngoài ra giáo trình còn đề cập đến một số vấn đề khác nhằm khai thác, sử dụng có hiệu quả các thiết bị trong công nghiệp may.

        Giáo trình “Thiết bị may” có thể dùng làm tài liệu học tập cho sinh viên trình độ Trung cấp nghề, làm tài liệu tham khảo cho cán bộ kỹ thuật ngành may và những người quan tâm đến lĩnh vực này.
        Trong quá trình biên soạn giáo trình chắc chắn còn những vấn đề chưa hoàn chỉnh. Chúng tôi rất mong nhận được sự đóng góp ý kiến của các thầy, cô giáo, các bạn học sinh, sinh viên và đông đảo các bạn đọc để giáo trình ngày càng hoàn thiện hơn.

Hà Nội, ngày …. tháng …. năm …2023
                                                                    Tham gia biên soạn

                                                                  Chủ biên:  Nguyễn Thị Khiết
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GIÁO TRÌNH MÔN HỌC THIẾT BỊ MAY
Tên môn học: Thiết bị may

Mã môn học: MH 12
Vị trí, tính chất, ý nghĩa và vai trò của môn học: 
- Vị trí:

· Môn học Thiết bị may là môn học được bố trí học trước khi học các mô đun công nghệ may đào tạo trình độ Trung cấp nghề May thời trang.

- Tính chất:
            + Môn học Thiết bị may là môn học cơ sở bắt buộc, lý thuyết kết hợp với thực hành trên máy nhằm bổ trợ cho các mô đun công nghệ may.
- Ý nghĩa:


   + Môn học Thiết bị may có ý nghĩa quan trọng với ngành May thời trang giúp cho người học hiểu được cấu tạo, nguyên lý hoạt động của một số thiết bị may trong sản xuất. 

- Vai trò:

  +  Giúp cho người học phương pháp vận hành, sử dụng và vệ sinh, bảo quản một số thiết bị may.
Mục tiêu của môn học: 
- Nhận biết được một số mũi may cơ bản như mũi may thắt nút, móc xích đơn, móc xích kép, vắt sổ.
- Trình bày được đặc điểm, tính năng và phân loại chính xác một số máy may công nghiệp cơ bản.
- Vận hành được một số máy may công nghiệp cơ bản như máy 1 kim, 2kim,... đúng yêu cầu kỹ thuật.
- Rèn luyện tính cẩn thận, có ý thức bảo đảm an toàn cho người sử dụng và thiết bị.

Nội dung của môn học:
CHƯƠNG I: CÁC LOẠI MŨI MAY MÁY CƠ BẢN
Mã chương: MH 12-01
Giới thiệu:

Sản phẩm may mặc đóng vai trò hết sức quan trọng trong cuộc sống, ngoài việc bảo vệ cơ thể tránh thời tiết khắc nghiệt còn khắc phục được các khuyết điểm trên cơ thể người. Giúp chúng ta tự tin hơn với các công việc hàng ngày. Để cấu thành nên một sản phẩm may đẹp đảm bảo yêu cầu kỹ thuật và mỹ thuật phải trải qua nhiều công đoạn may trên nhiều thiết bị may và các dạng mũi may khác nhau. Các loại mũi may khác nhau tạo nên sản phẩm có vẻ đẹp khác nhau.
Mục tiêu:

- Trình bày được định nghĩa, đặc tính và phạm vi ứng dụng của các loại mũi may cơ bản.
- Vẽ được mũi may thắt nút, móc xích đơn, móc xích kép, vắt sổ đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật.
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác trong quá trình học tập.

Nội dung chính:
1.  Mũi may thắt nút:

1.1.  Định nghĩa 

 Là dạng mũi may được thực hiện bởi một chỉ của kim cùng một chỉ của ổ tạo thành các nút thắt liên kết với nhau ở giữa hai lớp nguyên liệu.
1.2. Đặc tính 
 
- Rất bền chặt.

 
- Hình dạng hai mặt giống nhau thuận tiện cho việc thao tác công nghệ.
- Hướng tạo mũi thực hiện cả 2 chiều.

 
- Bộ tạo mũi may phức tạp chiếm nhiều không gian.
- Chỉ dưới bị giới hạn (phải đánh suốt).

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

1.3. Vẽ hình 


a. Kết cấu đường may
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Hình 1.1. Kết cấu mũi may thắt nút

b. Quy trình tạo mũi
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Hình 1.2. Quy trình tạo mũi may thắt nút
Giai đoạn 1

Khi kim đến điểm thấp nhất,  tạo vòng chỉ ở lỗ kim. Mỏ ổ quay tới bắt lấy vòng chỉ kim..

Giai đoạn 2

Kim rút lên khỏi mặt nguyên liệu. Ổ mang vòng chỉ kim quay làm rộng vòng chỉ ra. 

Giai đoạn 3

Vòng chỉ kim choàng qua ruột ổ. 

Giai đoạn 4

Kim tiếp tục đi lên. Mỏ ổ nhả vòng chỉ ra.

Giai đoạn 5

Răng cưa đẩy vải đi. Cần giật chỉ kéo chỉ trên lên thu hồi lượng chỉ thừa đồng thời thắt chặt mũi may vừa tạo ra.
1.4.  Phạm vi ứng dụng 
- Dùng cho tất cả những loại máy may bằng đường thẳng, dùng cho các loại nguyên liệu dệt thoi, da và bạt.  
- Dùng cho các loại máy may chuyên dùng và máy may đường thẳng mà không hạn chế không gian. Hiện nay mới chỉ có máy may 2 kim, 2 ổ tạo hai đường may thắt nút song song.
2. Mũi may móc xích đơn.
2.1.  Định nghĩa

 Là dạng mũi may được thực hiện bởi một chỉ của kim, tự tạo thành những mắc xích khóa với nhau ở mặt dưới của nguyên liệu may.
2.2. Đặc tính :

-  Có độ đàn hồi lớn, dùng rất thích hợp cho các nguyên liệu có tính co giãn lớn.

- Bộ tạo mũi đơn giản ít chiếm không gian, do đó máy có kết cấu rất gọn nhẹ.

- Độ bền kém, dễ bị tuột chỉ, 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.

2.3. Vẽ hình


a. Kết cấu đường may
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Hình 1.3. Kết cấu mũi may móc xích đơn
b. Quy trình tạo mũi
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Hình 1.4. Quy trình tạo mũi may móc xích đơn
Giai đoạn 1

Kim mang chỉ xuyên qua lớp nguyên liệu xuống điểm thấp nhất, sau đó đi lên khoảng 2 – 2,5cm  tạo vòng chỉ ở rãnh vát trên lỗ kim. Mỏ ổ quay tới bắt lấy vòng chỉ kim..

Giai đoạn 2

Kim đi lên khỏi mặt nguyên liệu. Móc chỉ quay đi một góc 900, giữ vòng chỉ kim ở trên thân móc. Răng cưa ở phía sau ép sát nguyên liệu và bàn ép để chuẩn bị đẩy nguyên liệu. 

Giai đoạn 3

Kim đi lên khỏi nguyên liệu, răng cưa đẩy nguyên liệu đi bằng chiều dài mũi may, móc chỉ tiếp túc lồng rộng vòng chỉ và quay đi 1800.

 Giai đoạn 4

Kim tiếp tục đi xuống, mỏ móc quay 2700 đồng thời giữ vòng chỉ ở dưới, răng cưa sau khi đẩy tạo được chiều dài mũi may hạ xuống thấp để chuẩn bị lùi về. 
Giai đoạn 5

Kim đi xuống vị trí thấp nhất của hành trình rồi lại đi lên tạo ra vòng chỉ mới. Móc chỉ quay hết một vòng tiếp tục bắt vòng chỉ mới. 
Giai đoạn 6

Kim đi lên, móc tiếp tục bắt lấy vòng chỉ thứ 2 của kim để kéo chỉ kim lồng qua vòng chỉ móc đang giữ vòng chỉ thứ nhất và từ từ nhả chỉ móc đang giữ. Dưới tác dụng của việc kéo chỉ kim của vòng chỉ thứ nhất thu ngắn lại tạo vòng xích ép sát mặt dưới nguyên liệu may. Cứ như vậy quá trình tiếp theo được lặp lại khi kim tạo vòng chỉ thứ 3 móc lại lấy vòng chỉ thứ 3 lồng vào vòng chỉ thứ 2.
2.4.  Phạm vi ứng dụng 
 - Dùng để may đường thẳng  

 - Dùng nhiều trong các loại máy may dấu mũi 

 - Dùng cho một số máy chuyên dùng như máy thùa, máy đính cúc.

 - Dùng cho các loại khâu miệng bao.
3. Mũi may móc xích kép.

3.1.  Định nghĩa

Là dạng mũi may do một chỉ của kim cùng với một chỉ của móc khoá với nhau thành những móc xích nằm giữa hai lớp nguyên liệu .
3.2.  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 một chiều.

  
 -Tiêu hao nhiều chỉ.

3.3. Vẽ hình


a. Kết cấu đường may 
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Hình 1.5. Kết cấu mũi may móc xích kép

b. Quy trình tạo mũi
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Hình 1.6. Quy trình tạo mũi may móc xích kép
Giai đoạn1

Kim mang chỉ xuyên qua nguyên liệu đi xuống đến vị trí thấp nhất. Khi kim rút lên tạo vòng chỉ ở lỗ kim. Móc mang chỉ dưới bắt lấy vòng chỉ kim. Ở thời điểm này kim may nằm trước móc may. 

Giai đoạn 2

Móc tiếp tục tiến lên, đồng thời vẫn giữ vòng chỉ kim. Khi kim rút đến tận cùng trên thì răng cưa đẩy nguyên liệu, vòng chỉ móc và vòng chỉ kim tạo thành một tam giác.

Giai đoạn 3

Kim lại xuyên qua nguyên liệu vào tam giác chỉ. Ở thời điểm này móc nằm trước kim.

Giai đoạn 4

Móc lùi lại, vòng chỉ kim tuột ra khỏi móc đồng thời ôm lấy vòng chỉ móc lúc này đang bị kim giữ. Kim tiếp tục đi xuống, chỉ kim xiết lấy chỉ móc tạo thành mũi móc xích hai chỉ. 

Giai đoạn 5

Khi kim đi từ dưới lên tạo thành vòng chỉ thứ hai, móc đi từ phải sang trái lấy vòng chỉ kim. Kết thúc quá trình tạo thành một mũi may. Quá trình tạo thành mũi may tiếp theo được lặp lại theo chu kỳ.

3.4.  Phạm vi ứng dụng 

Ứng dụng cho tất các loại máy may đường thẳng, cho tất cả các loại nguyên liệu. Đặc biệt ứng dụng cho các loại máy có nhiều đường may thẳng song song (các dạng mũi may khác không thực hiện được).

Dùng trong các loại máy chuyên dùng không có yêu cầu bước may quá nhỏ.
4. Mũi may vắt sổ:

  4.1.  Định nghĩa 

 Là loại mũi may được phát triển từ dạng mũi may mắc xích dùng một hoặc hai chỉ kim với không hoặc một hoặc hai chỉ móc tạo những mắt xích liên kết với nhau ở mắt trên, mặt dưới và mép nguyên liệu may.

4.2.  Đặc tính 

-  Độ đàn hồi mũi may lớn.

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

-  Chỉ không bị giới hạn.

-  Có thể bọc giữ mép cắt của sản phẩm.

-  Đòi hỏi cơ cấu xén mép.

-  Chỉ thực hiện được một chiều ở mép chi tiết sản phẩm.

4.3. Vẽ hình


a. Kết cấu đường may
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Hình 1.7. Kết cấu mũi may vắt sổ
b. Quy trình tạo mũi
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Hình 1.8. Quy trình tạo mũi may
Giai đoạn 1

Kim mang chỉ xuyên qua nguyên liệu đi xuống đến vị trí thấp nhất. Khi kim rút lên tạo vòng chỉ ở rãnh vát trên lỗ kim. Móc chỉ trên (móc chỉ phải) ở tận cùng phải, móc chỉ dưới (móc chỉ trái) ở tận cùng trái mang chỉ chuyển động sang phải đi vào vòng chỉ kim. 

Giai đoạn 2

Khi kim rút lên trên, móc chỉ dưới tiếp tục chuyển động sang phải đi vào vòng chỉ kim. Móc trên bắt đầu chuyển động sang trái, vòng chỉ kim để lại trên thân móc dưới. 
Giai đoạn 3

Móc dưới tiếp tục chuyển động sang phải, móc trên chuyển động sang trái để lấy chỉ móc dưới. Kim đi lên vị trí tận cùng trên lại đi xuống, răng cưa đẩy nguyên liệu đi bằng chiều dài một mũi may.

Giai đoạn 4

Móc trên 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 trên (đi vào tam giác chỉ được tạo thành giữa chỉ của móc trên và chỉ kim). Móc dưới bắt đầu chuyển động sang trái. 

Giai đoạn 5

Khi kim đi xuống giữ vòng chỉ móc trên ở trên thân kim, móc dưới tiếp tục về tận cùng trái, móc trên chuyển động về tận cùng phải, vòng chỉ của móc dưới tuột khỏi móc trên, vòng chỉ kim tuột khỏi móc dưới. Kim xuống tận cùng dưới đi lên tạo thành vòng chỉ thứ 2, móc trên chuyển động từ trái sang phải lồng vào vòng chỉ kim. Quá trình tạo thành mũi may tiếp theo được lặp lại theo chu kỳ.
4.4. Phạm vi ứng dụng:

  Đường may vắt sổ dùng để bọc viền hoặc cuốn mép cắt chi tiết sản phẩm cho tất cả nguyên liệu. Đặc biệt là để cuốn mép cho các loại sản phẩm thuộc loại nguyên liệu có độ đàn hồi lớn như thun.  
CÂU HỎI CHƯƠNG 1
1. Trình bày định nghĩa, đặc tính và vẽ hình mũi may thắt nút?

2. Trình bày quy trình tạo mũi, phạm vi ứng dụng mũi may thắt nút (Vẽ hình minh họa)?

3. Trình bày định nghĩa, đặc tính và vẽ hình mũi may móc xích đơn?

4. Trình bày quy trình tạo mũi, phạm vi ứng dụng mũi may móc xích đơn (Vẽ hình minh họa)?

5. Trình bày định nghĩa, đặc tính và vẽ hình mũi may móc xích kép?

6. Trình bày quy trình tạo mũi, phạm vi ứng dụng mũi may móc xích kép (Vẽ hình minh họa)?

7. Trình bày định nghĩa, đặc tính và vẽ hình mũi may vắt sổ?

8. Trình bày quy trình tạo mũi, phạm vi ứng dụng mũi may vắt sổ (Vẽ hình minh họa)?
YÊU CẦU VỀ ĐÁNH GIÁ KẾT QUẢ HỌC TẬP
- Đánh giá kiến thức bằng các bài kiểm tra viết hoặc vấn đáp đạt những yêu cầu sau:

+ Kiến thức lý thuyết về các dạng mũi may: thắt nút, móc xích đơn, móc xích kép, vắt sổ
·  Phạm vi ứng dụng các dạng mũi may
-  Đánh giá kỹ năng của sinh viên: thực hành các dạng mũi may đúng kỹ thuật, an toàn.
- Đánh giá thái độ: Đánh giá tính tự giác, tính kỷ luật, tham gia đầy đủ thời lượng môn học, cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác trong công việc đảm bảo an toàn.

GHI NHỚ

Các dạng mũi may:

- Mũi may thắt nút
- Mũi may móc xích đơn

- Mũi may móc xích kép

- Mũi may vắt sổ
CHƯƠNG II: THIẾT BỊ MAY CƠ BẢN
Mã chương: MH12-02
Giới thiệu:


Máy may là loại máy dùng chỉ để kết nối nguyên liệu với nhau, tạo thành sản phẩm may theo yêu cầu công nghệ. Có rất nhiều loại máy may có chức năng chuyên dùng cho một loại vật liệu như hàng dệt thoi, dệt kim, da chuyên dùng cho một loại sản phẩm như cuốn ống, may 2 đường thẳng song song. Máy sử dụng các loại mũi may như thắt nút, móc xích, chần diễu v.v…trong đó, may may bằng sử dụng mũi may thắt nút là được sử dụng nhiều nhất trong ngành công nghiệp may. Hiện nay, có rất nhiều hãng sản xuất máy may với các thiết kế khác nhau về kiểu dáng, hình thức. Tuy nhiên, dù có đặc điểm khác nhau nhưng máy vẫn thực hiện các yêu cầu công nghệ khi thiết kế bao gồm các bộ phận cơ bản cụ thể:
     - Bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu: Bao gồm bàn ép, cơ cấu răng cưa đẩy vải
     - Bộ phận tạo mũi: gồm kim và các chi tiết bắt mũi móc may, ổ móc
     - Cơ cấu thay đổi độ dài mũi may và lại mũi
     - Hệ thống cung cấp chỉ
     - Hệ thống bôi trơn

     - Các bộ phận truyền động tới các chi tiết

Mục tiêu: 

- Trình bày được đặc điểm, đặc tính kỹ thuật, cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy may 1 kim, 2 kim mũi may thắt nút.
- Sử dụng, vận hành được máy may 1 kim, 2 kim đúng quy trình kỹ thuật, đảm bảo an toàn.
- Biết vệ sinh bảo quản máy và khắc phục được một số sai hỏng thường gặp trong quá trình sử dụng.
- Rèn luyện tính cẩn thận, chính xác, chuyên cần trong quá trình học tập.

Nội dung chính:
1. Máy may 1 kim mũi may thắt nút (Juki DDL5550)
1.1. Đặc điểm


Máy may bằng một kim Juki DDL5550 thực hiện đường may thắt nút có tốc độ cao, may được tất cả các loại nguyên liệu. Do đặc tính của đường may thắt nút là bền chặt, chỉ trên chỉ dưới giống nhau, độ đàn hồi kém nên dùng cho các loại nguyên liệu co giãn.

Máy thực hiện đường may cả hai chiều may tiến và lại mũi đảm bảo cùng một bước đẩy. Việc lại mũi tại hai đầu đường may đảm bảo yêu cầu công nghệ gia công sản phẩm.
1.2. Đặc tính kỹ thuật

Khả năng may: may vật liệu trung bình.


Tốc độ máy: max 4500mũi/ phút, trung bình 4000mũi/phút.


Chiều dài mũi may: max 5mm.


Độ rộng bàn ép: max 13mm (bằng gạt gối).


Kim máy: DB x1# 9 – 18.


Bơm trơn: cưỡng bức bằng bơm dầu.


Động cơ điện: 400w hoặc 3 pha.


Dầu bôi trơn: Juki New Defrix số 1.


Dây đai. M41.

1.3. Cấu tạo chung

- Đầu máy

- Bàn máy

- Chân máy

- Mô tơ
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Hình 2.1. Cấu tạo chung máy may một kim thắt nút
1.3.1. Đầu máy

Đầu máy may chia làm 2 phần:

Phần thân máy

Phần đế máy

a) Phần thân máy: thường đặt nổi bên trong có cơ cấu trụ kim, cần giật chỉ và hệ thống phân phối chuyển động tới các khu vực khác.
b) Phần đế máy

Thường là vị trí thao tác công nghệ chứa các bộ phận tạo mũi như trục, ổ, cơ cấu đẩy, móc . . .

Các bộ phận chính của đầu máy:

+ Bộ trục chính: để tiếp nhận và phân phối chuyển động tới các cơ cấu chấp hành. Trục chính thường là trục trơn.

+ Bộ trụ kim: Cần giật chỉ để tạo chuyển động cho kim máy và cần giật chỉ nhằm cung cấp và xuyên chỉ qua nguyên liệu may.
+ Bộ tạo mũi: là bộ phận kết hợp với kim để tạo mũi may tùy theo loại máy mà các bộ tạo mũi sẽ khác nhau.

+ Bộ phận đẩy: là bộ phận để tạo chiều dài bước may thường máy sử dụng bộ răng cưa, bàn ép, ru lô kéo hoặc con lăn.
1.3.2. Bàn máy

Bàn máy có nhiệm vụ đỡ đầu máy, gắn động cơ đỡ nguyên liệu may

Bàn máy là 1 tấm phẳng hình chữ nhật được gắn chạt vào chân bàn. Mặt bàn làm bằng gỗ ép để giảm rung động và chống cong vênh. Trên mặt bàn có phủ 1 lớp vật liệu có hệ số ma sát nhỏ để nguyên liệu may dễ trượt. Trên đó có khoét 1 lỗ hình chữ nhật lớn để lắp đặt đầu máy. ở bốn góc của lỗ có đặt 4 miếng đệm cao su để đỡ đầu máy, làm giảm rung động của đầu máy truyền xuống mặt bàn. Đầu máy được lắp khớp bản lề vào mặt bàn máy. Kích thước mặt bàn thường là: 1050 x 550 mm hay 1100 x 600 mm, dày 30 - 40 mm.

1.3.3. Chân bàn máy

Chân bàn máy có nhiệm vụ đỡ bàn máy, chân bàn máy thường được đúc liền bằng gang hoặc lắp ghép. Chân bàn máy có 4 chân và những thanh ngang, các thanh ngang làm tăng độ cứng vững và ổn định của chân bàn máy, các chân bàn được lắp ghép bằng bulông có thể điều chỉnh được vị trí cao thấp của mặt bàn tuỳ theo người sử dụng. Dưới chân bàn có gắn đệm cao su để giảm chấn động từ chân bàn đến nền xưởng.
1.3.4. Mô tơ

Sử dụng các loại mô tơ chạy liên tục, động cơ được khởi động trước khi may và chạy liên tục suốt thời gian mở máy. Chuyển động quay của trục động cơ được truyền cho máy thông qua cơ cấu truyền động.

1.4. Một số chi tiết, cụm chi tiết chính của máy

1.4.1. Cấu tạo, thông số kỹ thuật của kim máy
1.4.1.1. Khái niệm

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

· Đốc kim

· Thân kim

· Mũi kim

a) Đốc kim: Là phần gắn vào trụ kim
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Hình 2.2. Cấu tạo kim máy
Đốc kim thường có tiết diện tròn, có hoặc không vạt một bên. Đầu đốc kim có nhiều dạng như côn vát, chỏm cầu, nhọn.

Đốc kim dẹt có tiết diện tròn, vạt dọc 1 phía, phần vạt thường nằm bên rãnh ngắn của kim. Khi lắp kim phải đặt phần vạt luôn luôn xoay về phía mỏ ổ. Loại này thường sử dụng trong máy may gia đình để lắp kim.

Đốc kim tròn: được sử dụng trong máy may công nghiệp để tiện việc điều chỉnh kim.

Tuỳ theo độ lớn của kim mà đốc kim có đường kính to hay nhỏ. Với kim hệ mét thường có 2 cỡ đốc kim 1,6 và 2,0

Cỡ 1,6 có đường kính đầu đốc kim từ 1,6 đến 1,7 mm

Cỡ 2,0 có đường kính đầu đốc kim từ 2,0 đến 2,1 mm

Chiều dài đốc kim có ảnh hưởng lớn đến độ bền của kim. 

Khi làm việc kim chịu rung động và nhiệt độ sinh ra do ma sát giữa kim và nguyên liệu may. Các yếu tố này làm giảm độ bền của kim.

b) Thân kim là phần chính để mang chỉ xuyên qua nguyên liệu, thông thường thân kim có dạng trụ tròn, có 2 rãnh chạy dọc ở 2 phía đối diện nhau của thân kim. Hai rãnh này thường một rãnh dài, một rãnh ngắn hoặc cả hai cùng dài. Cuối thân kim là lỗ kim. ở trên lỗ kim phía bên rãnh ngắn thường có vạt lõm vào thân kim.

+ Rãnh dài: chạy suốt từ đốc kim tới lỗ kim, có công dụng chứa chỉ khi kim xuyên qua nguyên liệu. Nhờ nằm lọt trong rãnh nên chỉ giảm ma sát với nguyên liệu khi đâm xuyên qua nguyên liệu, đồng thời để chỉ thoát xuống dễ dàng khi mỏ ổ đã lấy vòng chỉ kim trong khi kim còn chưa rút lên khỏi nguyên liệu. Nhờ vậy mà chỉ không bị tưa sợi, bị đứt hay bị xô lệch.

Tuỳ theo độ lớn của thân kim mà rãnh có độ sâu rộng tương ứng.

+ Rãnh ngắn: chạy từ lỗ kim tới vạt thoát mỏ ổ, rãnh ngắn cũng có tác dụng như rãnh dài.

+ Lỗ kim: Là nơi xâu chỉ của kim. Kích thước của lỗ kim phụ thuộc vào kích thước thân kim, thân kim lớn thì lỗ kim cũng lớn.

+ Vạt thoát mỏ ổ: Là chỗ vạt lõm nằm phía trên lỗ kim và rãnh ngắn. Có tác dụng để dễ bắt mũi, mỏ ổ được điều chỉnh nằm sát kim, nhờ vạt lõm này mà mỏ ổ không chạm vào thân kim nên gọi là vạt thoát mỏ ổ. Hình dạng vị trí, kích thước của vạt lòm tuỳ thuộc vào loại kim chuyên dùng cho từng chủng loại máy.

c) Mũi kim 

Mũi kim là phần kim để đục xuyên qua nguyên liệu. Tuỳ thuộc vào chủng loại nguyên liệu và chức năng công nghệ của máy mà mũi kim có hình dạng và kích thước khác nhau
	Đầu mũi kim
	Kí hiệu
	Hình dạng của đầu kim
	Hình dạng mặt cắt mũi kim
	Ứng dụng và đặc điểm

	Dạng mũi kim nhọn
	SPI
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	Dùng cho vải mỏng, da mỏng

	Dạng mũi kim chuẩn
	R
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	Dùng cho vải thường

	Kim dạng cúc
	BUT
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	Dùng để đính cúc

	Mũi mảnh
	S
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	Mảnh sắc, mũi kim hình tròn J, sử dụng cho vải dệt kim cao cấp

	Mũi tròn J
	J
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	Sử dụng cho vải dệt kim, phù hợp với chất lượng tiêu chuẩn

	Mũi tròn B
	B
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	Dùng cho vải dệt kim thô. Đường kính của mũi kim bằng 1/5 đường kính chân kim

	Mũi tròn U
	U
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	Dùng cho dệt và đan. Đường kính mũi kim bằng 1/3 đường kính chân kim

	Mũi tròn Y
	Y
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	Dùng cho vật liệu co giãn. Đường kính mũi kim bằng 1/2 đường kính chân kim

	Mũi phẳng
	LL, LR
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	Mũi kim nghiêng 450
Dùng cho nguyên liệu da

Mũi kim nghiêng 450 theo chiều ngược lại


1.4.1.3. Thông số kỹ thuật của kim

a. Chủng loại  kim

Tuỳ thuộc vào chức năng công nghệ và kết cấu của máy mà mỗi loại  máy có 1 loại kim riêng của nó. Ta gọi là chủng loại kim của máy.
 Các chủng loại kim khác nhau có hình dạng và kích thước khác nhau. Về hình dạng chúng khác nhau ở rãnh kim, đốc kim, lỗ kim và mũi kim. Do đó phải sử dụng kim đúng chủng loại nếu không sẽ ảnh hưởng xấu đến sản phẩm hoặc hư hỏng các chi tiết máy.
b. Chỉ số kim

Là con số biểu diễn kích thước thân kim, đó là độ to nhỏ của kim. Đây là thông số được tiêu chuẩn hoá sử dụng chung cho tất cả chủng loại kim. Chỉ số kim được ghi trên đốc kim.

Cách đọc chỉ số kim trên đốc kim:

Con số ghi trên đốc kim là chỉ số kim

Đường kính thân kim được tính theo công thức:

(2hk = chỉ số kim x 1 đvcsk

(2hk : đường kính thân kim

đvcsk: đơn vị chỉ số kim, có trị số thuộc hệ đơn vị của nơi sản xuất

c. Cách chọn kim
         Chọn kim theo độ dày nguyên liệu may và độ lớn của chỉ (Chỉ số chỉ) Có hai cách chọn chỉ số kim:

+  Chọn theo nguyên liệu


- Nguyên liệu càng mỏng, chỉ số kim càng nhỏ 


- Nguyên liệu càng dày, chỉ số kim càng to


- Nguyên liệu đanh cứng, chỉ số kim lớn

+ Chọn theo chỉ

- Chỉ to, chỉ số kim lớn


- Chỉ nhỏ, chỉ số kim nhỏ
1.4.2.Cấu tạo, tính năng tác dụng của ổ máy

1.4.2.1. Cấu tạo

Ổ móc trong các máy may thắt nút là bộ phận quan trọng dùng để lồng chỉ trên vào chỉ dưới để tạo thành nút thắt. Hình dưới trình bày các chi tiết cơ bản của ổ móc nằm ngang trong các máy một kim thắt nút.
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Hình 2.3. Cấu tạo cơ cấu ổ móc máy may một kim thắt nút
Trong đó: 
A- nõn ổ - là bộ phận chứa thoi và suốt.

B- kẹp nõn ổ -  dùng để định vị nõn ổ và chống rối chỉ.

C- tấm kẹp ngoài – dùng để chỉ và đánh rộng vòn chỉ để luồn chỉ trên qua phần nõn ổ.

D- phần thân ổ – có chứa mỏ móc, được gắn vào trục quay để móc chỉ trên và lồng qua nõn ổ.
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1.4.2.2. Tính năng tác dụng của ổ máy


Tuỳ theo yêu cầu công nghệ mà tính năng tác dụng của mỗi loại ổ máy như sau.

Hình 2.4. Các loại ổ móc máy may một kim thắt nút

Loại A, là loại sử dụng thích hợp cho vải dầy hay loại mũi may ziczac. Chỉ sau khi nhả ra khỏi mỏ móc có thể thoát ra một cách dễ dàng như (hình a)
Loại B, là loại có thể thích ứng với các loại vải từ mỏng tới dầy vì phần mỏ nhọn của kẹp nõn ổ dài hơn, do vậy nó giữ chỉ trong thời gian lâu hơn để chống hiện tượng lỏng chỉ (hình b).

Loại C, có khả năng thích ứng với loại vải mỏng và trung bình mà ở đó chỉ bị giữ lại giữ thân ổ và đòn gánh giữ nõn ổ. Cách nhả chỉ này tránh cho chỉ bị rối và lỏng (hình c)

Loại D, loại này cũng được trang bị mũi phóng chỉ sao cho có khả năng tránh lỏng chỉ và rối chỉ. Thường sử dụng cho loại vải mỏng và chỉ chi số nhỏ hay loại chỉ Rayon (hình d).

Loại E, loại này sử dụng cho các loại vải dầy và trung bình mà chỉ được ra sẽ ép sát vào tay giữ nõn ổ. Đối với loại chỉ có chỉ số lớn hơn hay khi sợi chỉ quá mềm, nó có thể loại trừ hiện tượng trượt chỉ, ngăn cản sự hình thành các vòng chỉ rối một cách có hiệu quả.
1.4.2.3. Bôi trơn.
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Do ổ làm việc ở tố độ cao nên có sự trượt giữa phần nõn ổ ( phần đứng yên) và phần thân ổ (phần quay). Nên vấn đề bôi trơn ổ là rất quan trọng nhằm tránh hiện tượng tăng nhiệt độ gây kẹt ổ và nâng cao độ bền của ổ.
Hình 2.5. Bôi trơn ổ móc

 Hình 2.5 thể hiện vị trí bôi trơn ổ với loại ổ nằm ngang (loại A, B), dấu bôi trơn được lấy từ trục ổ qua ống dẫn dầu bên trong thân ổ đến thẳng vị trí cần bôi trơn. Với ổ loại A thích hợp khi làm việc ở tốc độ thấp, ổ loại B thích hợp khi làm việc tốc độ cao. Với loại ổ đặt đứng của các máy 2 kim, dầu bôi trơn được lấy từ bể dầu phụ qua rãnh xoắn đi vào trục ổ để đến vị trí cần bôi trơn.
1.4.3. Cấu tạo, tính năng tác dụng của bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu
1.4.3.1. Khái niệm


Cơ cấu đẩy nguyên liệu là bộ phận quan trọng quá trình hình thành mũi may để đẩy nguyên liệu đạt chiều dài mũi may L.
1.4.3.2. Cấu tao, tính năng của bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu
a. Cấu tạo

1. Trụ bàn ép

2. Bàn ép

3. Vật liệu may

4. Mặt nguyệt(Tấm kim)

5. Răng cưa

6. Lò xo nén
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Hình 2.6. Cơ cấu chuyển đẩy nguyên liệu máy may bằng một kim
b. Tính năng


Vật liệu may được ép giữa bàn ép 2 và mặt tấm kim 4 với một lực p tác động vào trụ bàn ép. Ở hành trình đẩy vải, răng cưa 5 chuyển động lên ép sát nguyên liệu may vào bàn ép và đẩy vải đạt chiều dài mũi may L. Khi đó lực ma sát trượt sẽ xuất hiện giữa lớp ngyên liệu trên và mặt dưới của bàn ép 2 gây nên hiện tượng trượt giữa hai lớp nguyên liệu may và làm nhẫn lớp nguyên liệu trên. Do vậy tuỳ theo kết cấu của bàn ép và loại nguyên liệu, cần chọn lực ép hợp lý. 
c. Quy trình đẩy vải của răng cưa

Để đảm bảo đẩy được nguyên liệu tốt nhất hành trình của răng cưa gồm bốn giai đoạn:


- Răng cưa đi lên khỏi mặt tấm kim

- Đẩy nguyên liệu tới phía trước đảm bảo độ dài mũi may


- Răng cưa hạ xuống dưới mặt tấm kim


- Răng cưa lùi về vị trí ban đầu tiếp tục hành trình mới
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2.7. Quy trình đẩy vải của răng cưa
Chuyển động nâng, hạ (giai đoạn 1, 3) và chuyển động đẩy, lùi (giai đoạn 2, 4) của răng cưa là do cơ cấu nâng và cơ cấu đẩy phối hợp tạo ra. Sự phối hợp phải chính xác thì sẽ tạo được hành trình đúng của răng cưa. Do bước đẩy không lớn nên cơ cấu chuyển đẩy nguyên liệu trong thực tế thường sử dụng cơ cấu bản lề. Tính chất hoạt động của cơ cấu bản lề trong thực tế nên răng cưa hoạt động dạng elíp. Cần chú ý điều chỉnh bước đẩy răng cưa lớn hơn chiều dài thực tế.
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Hình 2.8. Răng cưa máy may bằng một kim
Loại A: Răng cưa thấp và đầy thích hợp khi may hàn mỏng và nhẹ.

Loại B: Răng cưa cao và thưa thích hợp khi may hàng nặng và dày.

Tuỳ theo yêu cầu công nghệ chọn các loại rưng cưa theo hướng dẫn của nhà chế tạo.
1.4.3.3. Cơ cấu răng cưa.


a. Cấu tạo

1. Trục đẩy răng cưa 
2. Tay đẩy 
3. Cầu răng cưa 
4. Răng cưa

5. Con trượt 
6. Cần nâng răng cưa
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7. Trục nâng răng cưa


Hình 2.9. Cơ cấu răng cưa máy may một kim thắt nút
b. Nguyên lý hoạt động
Chuyển động của răng cưa nhận từ hai chuyển động:
- Chuyển động đẩy của răng cưa được nhận từ trục chính thông qua cam lệch tâm đến trục đẩy 1, tay lắc 2 làm cầu răng cưa 3 mang răng cưa 4 chuyển động tịnh tiến tới lui
- Chuyển động nâng hạ răng cưa nhận từ trục chính thông qua cam lệch tâm đến trục nâng hạ cầu răng cưa 7, tay lắc 6 con trượt vuông 5 biến chuyển động quay tròn của trục chính thành chuyển động tịnh tiến lên xuông của của cầu răng cưa 3 và răng cưa 4. 

1.4.3.4. Cơ cấu thay đổi độ dài và đảo chiều mũi may.


a. Cấu tạo

	1. Trục chính

2. Cam lệch 

3. Con trượt cam đẩy 

4. Thanh truyền 

5. Tay lắc 

6. Giá vị trí 

7. Con trượt nhỏ 
	8. Tay đòn 

9. Trục lại mũi 

10. Tay đòn lại mũi

11. Tay lắc 

12. Trục lắc 

13. Núm vặn số mũi 

14. Lò xo kéo
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Hình 2.10. Cơ cấu độ dài và đảo chiều mũi may 

Chuyển động lắc của trục đẩy 12 nhận từ trục chính 1, cam lệch tâm 2 và con trượt 3 làm thanh truyền 4 của cơ cấu bốn khâu bản lề ABCD chuyển động, biến chuyển động quay của trục chính thành chuyển động lắc của trục đẩy 12. Giá đỡ 6 dùng thay đổi vị trí của khớp A, dẫn đến thay đổi khoảng cách AD làm thay đổi độ lắc của trục đẩy răng cưa. Muốn đảo chiều mũi may, ấn tay vào tay đòn lại mũi 10 làm tay đòn 8 quay, kéo theo giá đỡ 6 quay quanh E lật hẳn khớp A sang vị trí đối diện với đường thanh truyền 4, làm trục 12 đảo chiều lắc. Lò xo 14 để phục hồi vị trí của tay lắc 5. Đặt chiều dài mũi may bằng cách xoay núm vặn 13 theo số chỉ trên núm để thay đổi vị trí của giá 6.
1.4.4. Cấu tạo, tính năng tác dụng của cụm đồng tiền nén chỉ
1.4.4.1. Cấu tạo

1. Trục đồng tiền

2. Núm điều chỉnh

3. Lò xo

4. Đĩa tống đồng tiền

5,6. Đồng tiền

7. Ống đỡ trục đồng tiền
8. Ty tống đồng tiền
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Hình 2.11. Cụm đồng tiền nén chỉ máy may bằng một kim
1.4.4.2. Hoạt động của đồng tiền

Chỉ may được kẹp giữa hai đồng tiền 5,6. Khi vặn núm điều chỉnh 2, lực ép của lò xo 3 thay đổi làm lực kẹp chỉ thay đổi. Lò xo giật chỉ 9 dùng hỗ trợ lực kéo chỉ trên cho quá trình tạo nút thắt. Tuỳ theo điều kiện may, điều chỉnh lực kẹp tăng khi may dầy và ngược lại. Ty tống SHAPE  \* MERGEFORMAT  đồng tiền 8 dùng để chỉ kim bao giờ cũng lớn hơn từ 2-3 lần lực kẹp chỉ móc.
Cơ cấu nâng hạ chân vịt có liên kết động học với bộ phận nhả chỉ khi nâng chân vịt lên sẽ tác động vào ty tống đồng tiền 8, đến đĩa tống đồng tiền 4 cắt lực nén của lò xo 3 lên đồng tiền 5,6, do vậy việc lấy nguyên liệu ra được dễ dàng. 
1.4.4.3. Tính năng tác dụng cụm đồng tiền
Khi cần giật chỉ đi xuống làm chùng 2 nhánh chỉ, qua đó mỏ ổ kéo được lượng chỉ cần thiết, đồng thời giúp cho việc mở rộng vòng chỉ được thuận lợi. Khi mỏ ổ nhả vòng chỉ ra thì cần giật chỉ đi lên kéo 2 nhánh chỉ đi lên đồng thời. Lúc này chỉ ở phía lỗ kim phải được kéo lên nhiều và nhanh để thu hồi lượng chỉ thừa, do vậy cụm đồng tiền có tác dụng dùng để hãm nhánh chỉ bên cuộn chỉ đi vào. Khi đã thu hồi hết lượng chỉ thừa về, cần giật chỉ tiếp tục đi lên thêm một đoạn ngắn (tương ứng với độ dài một mũi may), thì nhánh chỉ bên cuộn chỉ được kéo thêm vào đồng thời kết hợp với lò xo dâu tôm thắt chặt mũi may. Nhờ có lực ép của cụm đồng tiền nên chỉ có độ căng, thực hiện kiểm soát sức căng của mũi may trên sản phẩm.
Chú ý lực hãm của cụm đồng tiền phải đều và lực hãm phải có tính đàn hồi khắc phục hiện tượng chỉ có đường kính to nhỏ khác nhau
1.5. Nguyên lý hoạt động

1.5.1. Cấu tạo
	1. Bạc trước
	2. Trục chính
	3. Bạc trung gian

	4.Vòng chặn
	5.Bánh răng côn xoắn
	6. Cam nâng đẩy răng cưa

	7. Bạc sau.
	8. Gioăng chắn dầu
	9. Puly

	10. Tay quay 
	11 Trục
	12. Thanh truyền

	13. Con trượt
	14. Kẹp trụ kim
	15. Trụ kim

	16. Bạc dưới trụ kim
	17. Bánh răng côn
	18. Bạc trên.

	19. Trục trung gian
	20. Bạc dưới
	21. Bánh răng côn.

	22. Bánh răng côn
	23. Bạc sau trục ổ
	24. Vòng chặn

	25. Trục ổ
	26. Bạc trước trục ổ
	27. Ổ móc

	28. Thanh truyền trục nâng răng cưa
	29. Tay lắc.
	

	30. Trục nâng răng cưa
	31. Vòng chặn;
	32. Bạc trước

	33. Vòng hãm
	34. Tay nâng răng cưa
	35. Con trượt

	36. Cầu răng cưa
	37. Răng cưa
	38. Tay đẩy răng cưa

	39. Thanh truyền trục đẩy răng cưa
	40. Tay lắc
	

	41. Giá
	42. Tay đảo chiều 
	43. Lò xo

	44. Móc lò xo
	45. Tay lại mũi
	46. Tay lắc trục đẩy.

	47. Trục đẩy răng cưa
	48. Trục ép bàn ép
	49. Ống đỡ.

	50. Kẹp trục ép
	51. Lò xo
	52. Trục điều chỉnh lực ép

	53. Đai ốc hãm
	54. Núm điều chỉnh
	55. Cần gạt chỉ.
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Hình 2.12. Cấu tạo và nguyên lý hoạt động máy may bằng một kim Juki DDL5530

1.5.2. Nguyên lý
1.5.2.1. Trục chính

Gồm bạc trước 1, trục chính 2( trục ống để dẫn dầu);  bánh răng côn xoắn 3; cam lệch tâm chuyển động nâng hạ răng cưa 5,6,7; puly đầu máy 8 và tay quay 9. Trục chính sẽ tiếp nhận chuyển động quay của mô tơ qua puly 8 sau đó phân phối chuyển động tới các cơ cấu. Định vị các chi tiết trên trục bằng trục bằng vít hãm. Định vị dọc trục được thực hiện nhờ tay quay 9 và các vòng chặn vòng chặn.
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Hình 2.1. Sơ đồ nguyên lý hoạt động máy may bằng một kim Juki DDL5550
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Hình 2.14. Bản vẽ chi tiết cơ cấu trục chính

1.5.2.2. Ổ móc.
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Hình 2.15. Sơ đồ nguyên lý hoạt động của cơ cấu trục ổ
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Hình 2.16. Bản vẽ chi tiết của cơ cấu trục ổ

Chuyển động quay tròn của trục chính truyền qua cặp bánh răng côn xoắn 3,4 đến trục trung gian 25; qua cặp bánh răng côn xoắn 26; 27 đến trục ổ 28 làm cho ổ móc 29 quay tròn. Tỷ số truyền của các cặp bánh răng là 1:2. Với một vòng quay của trục chính, trục ổ sẽ quay hai vòng. Việc đỡ và định vị trục trung gian 25 được thực hiện bằng bạc và các bánh răng. 
Trục ổ 28 được đỡ bằng bạc và định vị dọc trục nhờ bánh răng 27 và vòng chặn. Trong quá trình lắp ráp cần đặc biệt quan tâm đến sự ăn khớp của các cặp bánh răng; yêu cầu phải trơn và nhẹ trong cả vòng quay của trục.
1.5.2.3. Cơ cấu trụ kim – cần giật chỉ.


Chuyển động quay tròn của trục chính qua tay 9; thanh truyền 12; kẹp trụ kim 15 chuyển động tịnh tiến lên xuống trong hai bạc. Hành trình trụ kim là 30,8 mm. Việc chống xoay cho trụ kim được thực hiện nhờ con trượt vuông 18 trượt trong rãnh vuông trên thân máy 19.
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Hình 2.17. Sơ đồ nguyên lý hoạt động của cơ cấu trụ kim – cần giật chỉ
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Hình 2.18. Bản vẽ chi tiết của cơ cấu trụ kim – cần giật chỉ
Chuyển động lên xuống của cần giật chỉ nhận từ trục chính qua tay quay 9; thanh nối 10; cần giật chỉ 11. Quỹ đạo của cần giật chỉ như sau:
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Hình 2.19. Quỹ đạo chuyển động của cần giật chỉ

Khi trục chính quay tròn, điểm C vẽ thành đường tròn tâm O bán kính OC. Tay lắc AB vẽ thành cung tròn tâm A bán kính AB.


Bằng cách xác định vị trí của cơ cấu tại các điểm từ 1 đến 16, ta xác định được quỹ đạo của cần giật chỉ. Quỹ đạo gồm hai phần:


Phần I. Đường cong từ 1 đến 13 là giai đoạn cần giật chỉ đi xuống cung cấp chỉ trên để lồng qua ruột ổ.

Phần II: Đường cong từ các điểm 13 đến 17 cần giật chỉ chuyển động nhanh lên trên để thu hồi lượng chỉ mũi thắt. Hành trình lên xuống của cần giật chỉ trung bình xấp xỉ 60mm. Do vậy lượng chỉ có thể cung cấp cho ổ khoảng 120mm. Trên thực tế lượng chỉ tiêu hao cho chiều dài mũi may chỉ từ 0 đến 5mm, trên quỹ đạo tương ứng với cung 1,2 cùng với giai đoạn trụ kim từ vị trí cao nhất đi xuống.


Việc xác định vị trí tương đối của cần giật chỉ với trụ kim là rất quan trọng, nếu không đúng sẽ xuất hiện các sai hỏng như đứt chỉ, lỏng chỉ, bỏ mũi

1.5.2.4.  Cơ cấu răng cưa


a. Chuyển động nâng hạ răng cưa. Chuyển động quay tròn của trục chính qua cam tròn lệch tâm 5; thanh truyền 30; tay lắc 31, giá 32 biến chuyển động quay thành chuyển động lắc của trục nâng 33 có gắn tay quay nâng 34 và con trượt 35 đến cầu răng cưa 36. Trục nâng 33 được đỡ bằng bạc và thân máy phía sau. Định vị chống dịch trục được thực hiện nhờ vòng chặn và vòng lò xo hãm. Điều đặc biệt lưu ý trong quá trình lắp ráp và sửa chữa là cam 5; thanh truyền 30; tay lắc 31 phải cùng nằm trong một mặt phẳng.
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Hình 2.20. Sơ đồ nguyên lý hoạt động của cơ cấu đẩy nguyên liệu

b. Chuyển động đẩy răng cưa: Chuyển động quay tròn của trục chính qua cam 7; thanh truyền 37 tới cơ cấu điều chỉnh bước đẩy 39,40. Khung điều khiển 39 được lắp trên giá 38, khi trục chính quay thông qua cam 7 thanh truyền 37 làm trục đẩy 42 chuyển động lắc. Qua tay lắc 43 đến cầu răng cưa 36 là răng cưa chuyển động tịnh tiến. 
c. Thay đổi chiều dài mũi may: Để thực hiện thay đổi chiều dài mũi may vặn núm điều chỉnh 49 sẽ tác động lên thanh 46 và xoay đi một góc làm thanh 52 bị đẩy xuống, thanh 52 tác động lên giá 38 làm giá này xoay đi một góc kéo theo khung điều khiển 39 cũng bị xoay theo. Độ nghiêng của khung này càng lớn thì góc lắc của tay đòn 41 càng lớn dẫn đến bước đẩy lớn và ngược lại. 
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Hình  2.21. Bản vẽ chi tiết của cơ cấu chuyển đẩy nguyên liệu

d. Đảo chiều mũi may: Được thực hiện bằng cách nhấn tay lại mũi 44 làm 45 xoay xuống dưới, đẩy thanh 46 lên thông qua chốt 47 đẩy thanh 52 lên (lò xo 48, 53 bị kéo dãn) thanh 52 làm xoay thanh 51 một góc ngược chiều với mũi may tiến. Lúc này góc lắc của giá 41 có giá trị bằng bước may tiến nhưng trái chiều (ngược lại) tác động lên trục 42, tay đòn 43 làm cho máy có hoạt động đẩy lùi đường may. Khi không cần may lùi nhả tay khỏi cần lại mũi 44 lò xo 48, 53 sẽ kéo các cơ cấu trở về vị trí ban đầu.
Điều chỉnh quan hệ của cơ cấu đẩy với trụ kim được thực hiện bằng cách xoay cam chính 7 sao cho khi kim bắt đầu thoát khỏi lớp nguyên liệu may thì răng cưa mới bắt đầu đẩy.
1.5.2.5. Cơ cấu ép nguyên liệu.


Bao gồm bàn ép 24; trục bàn ép 23; kẹp trục 22; lò xo nén 21; núm điều chỉnh 20. Điều chỉnh lực ép bằng cách vặn núm 20. Khi may vật liệu nhẹ, lực ép nhỏ và khi may vật liệu dầu lực ép lớn.
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Hình  2.22. Bản vẽ chi tiết của cơ cấu ép nguyên liệu

1.5.2.6.  Hệ thống bôi trơn

Dầu được bơm 3 hút từ bể dầu đẩy vào đường ống 7,8 tới cửa phân phối 5 để tới các vị trí bôi trơn trên trục chính là bạc trước, bạc sau; cụm trụ kim - cần giật chỉ. Một phần qua đường ống 8 tới bôi trơn ổ máy và các chi tiết dưới bàn máy. 

Việc điều chỉnh lượng dầu bôi trơn tới ổ và cơ cấu trụ kim - cần giật chỉ được thực hiện qua các van tiết lưu. Tuỳ theo cấu tạo từng máy, hãng chế tạo sẽ hướng dẫn cụ thể cách điều chỉnh lượng dầu phù hợp với từng cơ cấu. 

Dầu thừa ở nắp dầu máy theo đường ống 9 trở về bơm 4. Dầu bôi trơn sử dụng là loại dầu gốc dầu mỏ, trung bình, độ nhớt trung bình từ 1,6 đến 2E0.
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Hình 2.23. Sơ đồ nguyên lý hoạt động của hệ thống bôi trơn

Hình 2.24. Bản vẽ chi tiết của hệ thống bôi trơn
1.5.2.7. Bể dầu và cơ cấu gạt gối nâng chân vịt
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Hình 2.25. Bể dầu và cơ cấu gạt gối nâng chân vịt
1.5.2.8. Cơ cấu đánh chỉ suốt và bảo vệ dây đai
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Hình 2.26. Cơ cấu đánh chỉ suốt và bảo vệ dây đai
1.6. Hướng dẫn sử dụng, vận hành và vệ sinh bảo quản máy
1.6.1. Kiểm tra hệ thống bôi trơn
a. Mức dầu bôi trơn

Kiểm tra khi máy dừng, điện nguồn vào máy đã được tắt. Lật đầu máy lên kiểm tra mức dầu trong bể dầu 1 nằm giữa hai vạch High(A) và Low (B), sử dụng dầu Juki New Defrix Oil No.1. 
b. Hoạt động của bơm dầu

Khi máy chạy bình thường dầu sẽ bắn lên mắt báo dầu 2 trên đầu máy. Kiểm tra thường xuyên khi vận hành máy.
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Hình 2.27. Kiểm tra mức dầu và hoạt động của bơm dầu

1.6.2. Lắp kim máy
Tắt công tắc máy chờ cho động cơ điện ngừng hoạt động trước khi lắp kim, máy sử dụng kim DB x 1. Chọn chỉ số kim theo chỉ số chỉ và tính chất của nguyên liệu may.
- Quay puly máy sao cho trụ kim đi lên vị trí cao nhất

- Nới lỏng vít bắt kim số (2), giữ kim sao cho phần lõm (A) của kim quay về phía bên phải theo hướng nhìn (B) 

- Đẩy kim theo hướng mũi tên sao cho đốc kim lên tận cùng trên

- Siết chặt vít bắt kim số (2) kiểm tra lại xem rãnh dài (C) quay sang bên trái theo hướng nhìn (D)
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Hình 2.28. Hướng dẫn lắp kim vào trụ kim
1.6.3. Lắp suốt vào thoi


Đánh chỉ suốt đầy sau đó lắp suốt vào thoi sao cho khi kéo chỉ qua rãnh (A) của thoi, nằm dưới me thoi tại (B) đi ra ngoài theo hướng (C) lúc này suốt chỉ quay theo hướng mũi tên (tùy thuộc vào đời máy mà suốt lắp vào thoi theo chiều ngược lại) 
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Hình 2.29. Cách lắp suốt vào thoi
1.6.4. Điều chỉnh chiều dài mũi may và lại mũi


 Tùy theo yêu cầu kỹ thuật của sản phẩm may mà điều chỉnh mật độ mũi may cho phù hợp.  Điều chỉnh mũi may bằng cách xoay núm điều chỉnh trên thân máy theo chiều kim đồng hồ tương ứng với các vạch hiển thị ta sẽ được chiều dài mũi may ngắn và ngược lại.

Khi muốn lại mũi đảm bảo đường may bền chắc thì ấn cần lại mũi xuống tận cùng sẽ đảo hướng may, để trở lại vị trí cũ nhả cần lại mũi dưới tác dụng của lò xo cần lại mũi trở về vị trí ban đầu.
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Hình 2.30. Điều chỉnh mật độ mũi may và lại mũi
1.6.5. Điều chỉnh lực ép chân vịt


Nới lỏng đai hãm núm điều chỉnh, vặn núm điều chỉnh theo chiều kim đồng hồ lực nén tăng lên hoặc ngược lại thì lực nén giảm 
Với nguyên liệu thông dụng chiều cao của núm điều chỉnh có chiều cao so với thân máy là 29 – 32 mm. Sau khi điều chỉnh vặn chặt đai hãm vít điều chỉnh.
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Hình 2.31. Phương pháp điều chỉnh lực nén chân vịt

1.6.6. Nâng chân vịt bằng tay


Dừng máy xoay tay nâng chân vịt theo ngược chiều kim đồng hồ chân vịt sẽ được nâng lên và ngược lại.
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Hình 2.32. Cách nâng chân vịt bằng tay
1.6.7. Xâu chỉ kim 


Chỉ từ cuộn qua các lỗ dẫn chỉ trên cọc chỉ của máy, qua đồng tiền dẫn chỉ phụ, qua các lỗ và vị trí dẫn chỉ qua giữa hai đồng tiền kẹp chỉ, vòng qua râu tôm (lò xo giật chỉ) qua càng nâng chân vịt, lên trên qua lỗ cần giật chỉ từ phải sang trái xuống móc dẫn chỉ dưới, xuống móc dẫn chỉ ở dưới trụ kim vào lỗ ôm kim, qua lỗ kim từ rãnh dài sang rãnh ngắn.
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Hình 2.33. Hướng dẫn xâu chỉ trên máy may bằng một kim

1.6.8. Điều chỉnh lực căng chỉ

a. Lực căng chỉ kim


Điều chỉnh lực căng chỉ kim tùy thuộc vào tính chất, công nghệ của sản phẩm. Điều chỉnh tại núm điều chỉnh (1), khi xoay núm (1) theo chiều kim đồng hồ (hướng A) thì lực căng của chỉ tăng. Xoay ngược chiều kim đồng hồ thì lực căng chỉ giảm (hướng B).  
b. Lực căng chỉ suốt


Vặn vít điều chỉnh lực căng (2) theo chiều kim đồng hồ lực căng chỉ suốt tăng (hướng C) và ngược lại.
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Hình 2.34. Phương pháp điều chỉnh lực căng của chỉ
1.6.9. Chỉnh râu tôm

a. Thay đổi hành trình râu tôm


- Nới lỏng vít (2)


- Xoay trụ (3) theo chiều kim đồng hồ làm tăng hành trình của râu tôm theo hướng (A) và ngược lại theo hướng (B) giảm hành trình râu tôm

b. Thay đổi độ căng râu tôm


- Nới lỏng vít (4)


- Xoay trụ (3) theo chiều kim đồng hồ làm tăng độ căng của râu tôm theo hướng (A) và ngược lại theo hướng (B) giảm độ căng râu tôm
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Hình 2.35. Điều chỉnh hành trình của râu tôm

1.6.10. Vận hành máy

Trước khi vận hành máy (đảm bảo công tắc nguồn chưa bật, chỉ trên chưa xâu) dùng tay quay puly máy một vòng để kiểm tra xem máy có bị va chạm không, nếu nhẹ và trơn đều thì tiến hành xâu chỉ trên theo yêu cầu. Giữ đầu chỉ kim gạt gối nhấc chân vịt dùng tay quay puly 1 vòng lấy chỉ dưới lên trên, chập hai đầu chỉ , đặt dưới chân vịt và kéo về phía sau chân vịt.


Bật công tắc nguồn ( Chờ cho động cơ khởi động và đạt đủ tốc độ tối đa khoảng 30 giây)


Gạt gối nhấc chân vịt lên đưa sản phẩm may vào, cắm kim xuống vị trí cần may hạ chân vịt xuống.


Nhấn bàn ga điều khiển tốc độ may, khi nhấn bàn ga về phía trước máy chạy, nhấn bàn ga về phía sau máy dừng. Nhấn nhẹ chân ly hợp ma sát tiếp xúc nhẹ máy sẽ chạy chậm và ngược lại máy sẽ chạy nhanh.

Kết thúc vị trí cần may nhấn bàn ga về phía sau máy dừng lại 


Gạt gối lấy sản phẩm ra ngoài. 
1.7. Một số sai hỏng thường gặp trong quá trình sử dụng
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Cách khắc phục

	Bỏ mũi
	- Xâu chỉ sai
	- Xâu lại chỉ

	
	- Kim không đúng chủng loại
	- Chọn lại kim

	
	- Kim quá to hoặc nhỏ so với chỉ
	- Chọn lại kim đúng chỉ số

	
	- Kim bị cong
	- Thay kim mới

	
	- Trụ kim cao hoặc thấp
	- Kiểm tra lại kim xem đã lắp hết đốc chưa

- Nếu kim lắp hết đốc rồi thì phải điều chỉnh trụ kim bằng cách nới vít hãm trụ kim để điều chỉnh lên xuống

	
	- Lắp kim sai
	- Lắp lại kim cho đúng

	
	- Chỉ may quá săn
	- Thay chỉ có độ săn phù hợp

	
	- Khoảng cách giữa mỏ móc và kim lớn
	- Điều chỉnh lại ổ móc

	
	- Mỏ ổ bị mòn
	- Thay ổ mới

	
	- Vòng chỉ quá lớn hoặc nhỏ
	- Kiểm tra lại ổ phù hợp vói nguyên liệu

	Gẫy kim
	- Kim bị cong
	- Thay kim

	
	- Chỉ to hơn kim
	- Chọn chỉ phù hợp với kim

	
	- Sức căng của chỉ quá lớn
	- Giảm sức căng chỉ trên

	
	- Chỉnh kim sai
	- Chỉnh lại kim

	
	- Ổ móc sát kim
	- Điều chỉnh khoảng cách giữa kim và ổ

	
	- Kim nhỏ so vói nguyên liệu may
	

	Đường may bị nhăn
	- Đường dẫn chỉ không trơn
	- Làm trơn đường dẫn chỉ

	
	- Kim quá to
	- Thay kim đúng cỡ

	
	- Thời điểm móc quá muộn
	- Điều chỉnh lại quan hệ kim - móc

	
	- Răng cưa đẩy sớm
	- Điều chỉnh thời điểm răng cưa chậm lại

	
	- Hành trình tay đỡ chỉ kim lớn
	- Di chuyển tay đỡ chỉ kim sang phải để giảm chiều dài chỉ

	
	- Hành trình lò xo râu tôm quá nhỏ
	- Tăng hành trình lò xo dâu tôm

	
	- Chỉ may bị rít do áp lực bàn ép lớn
	- Sử dụng dầu bôi trơn

- Giảm áp lực của bàn ép

	
	- Lỗ kim của tấm kim rộng
	- Thay tấm kim

	
	- Răng cưa cao, mòn, bước răng cưa lớn hoặc độ nghiêng của răng cưa không song song
	- Điều chỉnh răng cưa thấp, thay răng cưa

	
	- Tốc độ may quá cao
	- Giảm tốc độ may

	Máy bị lỏng chỉ 
	- Độ căng chỉ không đủ
	- Tăng độ căng chỉ

	
	- Lò xo râu tôm mất tác dụng
	- Thay lò xo

	
	- Thời điểm móc quá sớm hoặc quá muộn
	- Điều chỉnh lại ổ móc
 

	
	- Bôi trơn ổ không đủ
	- Điều chỉnh lượng dầu bôi trơn

	
	- Đường dẫn chỉ không trơn, bị xước, bị vướng
	- Làm trơn đường dẫn chỉ

	
	- Chỉ suốt bị kẹt, xoắn trong thoi
	- Thay suốt hoặc thoi, me thoi

	
	- Thời điểm đẩy của răng cưa thấp
	- Điều chỉnh lại răng cưa

	Đứt chỉ kim
	- Đường dẫn chỉ không trơn ( bao gồm tấm kim, răng cưa, bàn ép)
	- Làm trơn đường dẫn chỉ

	
	- Độ căng chỉ kim lớn, lò xo dâu tôm mất tác dụng
	- Điều chỉnh lực căng chỉ kim, lo xo râu tôm

	
	- Kim quá nhỏ hoặc quá to so với chỉ
	- Lựa chọn kim chỉ cho phù hợp

	
	- Lắp kim không đúng
	- Lắp lại kim

	Đường may không thẳng
	- Độ căng của chỉ quá cao
	- Giảm độ căng chỉ

	
	- Kim bị cong, nhỏ hoặc dài
	- Thay kim

	
	- Tốc độ máy cao
	- Giảm tốc độ

	
	- Răng cưa không song song, lắp sai
	- Lắp lại hoặc thay răng cưa

	
	- Áp lực bàn ép quá nhỏ
	- Tăng lực ép

	Đứt sợi dọc hoặc sợi ngang của vải
	- Kim quá nóng, to hặc bị cùn
	- Dùng dầu bôi trơn, sử dụng kim nhỏ hơn hoặc thay kim

	
	- Mũi kim không đúng dạng
	- Sử dụng kim đúng chủng loại

	
	- Lỗ của tấm kim quá nhỏ
	- Thay mặt tấm kim

	
	- Áp lực của bàn ép quá lớn
	- Giảm áp lực của bàn ép

	
	- Răng cưa quá cao
	- Điều chỉnh lại răng cưa

	Mũi thắt nằm trên lớp nguyên liệu 
	- Đường dẫn chỉ qua ổ không trơn
	- Làm trơn ổ, thay ổ

	
	- Chỉ suốt kéo ra không đều
	- Thay thoi hoặc suốt

	
	- Me thoi không đủ độ đàn hồi
	- Thay thoi hoặc me thoi

	
	- Hành trình lò xo râu tôm quá lớn hoặc nhỏ
	- Điều chỉnh lại hành trình lò xo râu tôm

	
	- Đường dẫn chỉ không trơn, độ căng chỉ lớn
	- Làm trơn đường dẫn chỉ, giảm độ căng chỉ

	
	- Lỗ kim của tấm kim to
	- Thay tấm kim

	
	- Bàn ép, răng cưa không song song
	- Điều chỉnh lại bàn ép, răng cưa

	
	- Bàn ép quá cao
	- Hạ thấp độ cao bàn ép


2. Máy may 2 kim mũi may thắt nút

2.1. Đặc điểm, tính năng

- Máy sử dụng mũi may thắt nút


- Thay đổi được khoảng cách hai đường song song bằng cách thay đổi ổ, thay đổi giá bắt kim, tấm kim, răng cưa và chân vịt.


- Sử dụng hai ổ móc đặt đứng, có cơ cấu cần gạt ruột ổ có tác dụng giữ cân bằng ruột ổ hỗ trợ việc thoát chỉ khi tạo mũi.


- Cơ cấu thay đổi chiều dài mũi may có dạng thay đổi độ lệch tâm của cam đẩy.

- Hệ thống bôi trơn khép kín dùng bơm piston hạn chế lượng dầu gây bẩn sản phẩm.


- Chuyển động đẩy nguyên liệu kết hợp răng cưa và kim cùng đẩy


- Cơ cấu lại mũi đường may


- May được hai đường thẳng song song có khoảng cách 1/8'' đến 1/2''

- Máy có khả năng dừng trụ kim khi may góc đường may (tùy thuộc vào yêu cầu công nghệ của sản phẩm lựa chọn điểm dừng)

- Khả năng may phù hợp với nhiều loại vải, đặc biệt may vật liệu trung bình và nặng.
2.2. Đặc tính kỹ thuật

- Tốc độ may: max 2300 mũi/phút.


- Chiều dài mũi may: may tiến max 5mm, may lùi max 4mm.


- Kim may: DP 17 # 14 – 21.


- Chỉ may: chi số từ 30 -20.

- Khoảng cách kim: 1/8 inch – 1/2 inch (3,18 mm – 12,7 mm)

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

- Hệ thống bơm trơn: bằng bơm dầu, dầu bôi trơn Juki New Defrix No1.
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2.3. Cấu tạo chung

          1. Tay gạt điều khiển dừng trụ kim


2. Đáp bảo hiểm cần giật chỉ


3. Giá bảo hiểm chân vịt

4. Hệ thống cụm đồng tiền chính, phụ

5. Hộp điều khiển điện tử (với máy cơ không có)

6. Bàn ga điều khiển tốc độ may

7. Gạt gối nâng hạ chân vịt

 8. Hộp công tắc bật/tắt nguồn
 9. Núm điều khiển cắt dừng trụ kim

 10. Bảng điện tử (máy cơ không có)

 11. Cơ cấu đánh chỉ suốt

 12. Cụm cơ cấu cọc chỉ
 13. Vị trí tra dầu bôi trơn
 14. Cần lại mũi

 15. Tay nâng, hạ chân vịt
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Hình 2.36. Cấu tạo chung máy may bằng hai kim thắt nút

[image: image3]
· Cấu tạo một số bộ phận chính của máy JUKI 2 kim
4.1. Trục chính: 

	1- tay quay


2- Vòng bi trước

3- Trục chính
	4- Puli răng

6- Vòng bi sau

7- Puli


4.2.Trục ổ:

	11- Puli răng

12- Bạc đỡ

13- Vòng bi

14- Trục ổ

15- Cam đẩy răng cưa

16- Thanh truyền
	17- Bạc trung gian

18- Bạc đỡ

19- Bánh răng ổ 

20- Cam nâng răng cưa

21- Bánh răng ổ

22- Bạc trục ổ



4.3. Trục đẩy:

	25- Trục đẩy

26- Vòng chặn

27- Bạc trước trục đẩy

28- Tay đẩy

29- Cầu răng cưa


	30- Răng cưa

31- Giá thay đổi

37- Bạc sau trục đẩy

38- Vòng chặn

39- Tay lắc

40- Thanh truyền


2.4. Hướng dẫn mắc chỉ, sử dụng, vận hành và vệ sinh bảo quản máy
2.4.1. Hướng dẫn mắc chỉ
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Hình 2.37. Hướng dẫn cách mắc chỉ máy may bằng hai kim thắt nút
 
Máy may bằng hai kim thắt nút sử dụng 2 chỉ kim nên sơ đồ mắc chỉ như sau:
- Chỉ kim trái: 1→2→3→4→5→6→7→8→9→10→11→12→13→14→15

- Chỉ kim phải: A→B→C→D→E→F→G→H→I→J→K→L→M→L→O→P

2.4.2. Hướng dẫn sử dụng, vận hành và bảo quản máy
2.4.2.1. Kiểm tra hệ thống bôi trơn

Máy may bằng hai kim thắt nút sử dụng hệ thống bôi trơn khép kín để khắc phục hiện tượng dầu thừa tràn ra sản phẩm may.
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Cấp dầu cho máy bằng cách vặn nắp bể dầu số 1, sau đó lấy vịt dầu bơm dầu vào bể đồng thời quan sát mắt báo dầu 2 sao cho phao dầu số 3 nằm trong khoảng giới hạn. Thường xuyên kiểm tra mắt báo dầu 2 để bổ xung lượng dầu cần thiết cho máy. 
Hình 2.38: Kiểm tra hệ thống bôi trơn máy may bằng hai kim thắt nút
2.4.2.2. Điều chỉnh lượng dầu bôi trơn cho tay đòn mở thoi và ổ.
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Hình 2.39. Điều chỉnh lượng dầu bôi trơn cho tay đòn mở thoi
Muốn điều chỉnh lượng dầu bôi trơn cho tay đòn mở thoi, bằng cách vặn núm điều chỉnh 1 theo chiều kim đồng hồ thì lượng dầu bôi trơn sẽ tăng, ngược chiều kim đồng hồ lượng dầu sẽ giảm. Để kiểm tra lượng dầu bôi trơn may không chỉ trên mảnh giấy trắng như hình vẽ để điều chỉnh cho hợp lý.

Điều chỉnh lượng dầu bôi trơn cho ổ móc: 
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Hình 2.40. Điều chỉnh lượng dầu bôi trơn cho ổ móc

- Tháo vít số 1, 2 ra khỏi ổ móc

- Tháo nõn ổ 3 ra ngoài

- Điều chỉnh vít 4 theo chiều kim đồng hồ thì lượng dầu bôi trơn tăng lên và ngược chiều kim đồng hồ lượng dầu bôi trơn giảm đi.
2.4.2.3. Lắp kim máy

Tắt công tắc máy chờ cho động cơ điện ngừng hoạt động trước khi lắp kim, máy sử dụng kim DP x 1. Chọn chỉ số kim theo chỉ số chỉ và tính chất của nguyên liệu may.
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Hình 2.41. Lắp kim máy

- Quay puly máy sao cho trụ kim đi lên vị trí cao nhất

- Nới lỏng hai vít bắt kim trên hai giá bắt kim số (2), giữ kim sao cho phần lõm của kim trên giá bắt kim bên phải quay về phía bên phải, phần lõm của kim trên giá bắt kim bên trái quay về phía bên trái
- Đẩy kim lên trên sao cho đốc kim lên tận cùng trên

- Siết chặt vít bắt kim số (2) kiểm tra lại xem rãnh dài của hai kim đối xứng và quay vào nhau.
2.4.2.4. Lắp suốt vào thoi 


Đánh chỉ suốt đầy sau đó lắp suốt vào thoi theo hướng (A) sao cho khi kéo chỉ qua rãnh 1 của thoi, nằm dưới me thoi, luồn chỉ qua rãnh 2, đi qua rãnh 3, lò xo 4 kéo chỉ đi ra ngoài theo hướng mũi tên. (Đối với máy sử dụng thoi ngoài) 
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Hình 2.42. Lắp suốt vào thoi 

Lắp thoi suốt vào ổ móc khóa lại luồn chỉ qua rãnh 1 của thoi, nằm dưới me thoi kéo chỉ theo hướng mũi tên suốt quay theo hướng (A). (Đối với máy sử dụng thoi liền) 
2.4.2.5. Điều chỉnh lực căng chỉ

a. Lực căng chỉ kim


Điều chỉnh lực căng chỉ kim tùy thuộc vào tính chất, công nghệ của sản phẩm. Điều chỉnh tại núm điều chỉnh (1) cho hai cụm đồng tiền, khi xoay núm (1) theo chiều kim đồng hồ thì lực căng của chỉ tăng. Xoay ngược chiều kim đồng hồ thì lực căng chỉ giảm.
b. Lực căng chỉ suốt


Vặn vít điều chỉnh lực căng (2) theo chiều kim đồng hồ lực căng chỉ suốt tăng và ngược lại.
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Hình 2.43. Phương pháp điều chỉnh lực căng của chỉ

2.4.2.6. Đánh chỉ suốt

Lắp suốt chỉ vào trục đánh chỉ số 1, luồn chỉ qua cụm đồng tiền đánh chỉ suốt, quấn chỉ vào suốt và khóa suốt bằng khóa 2. Máy hoạt động truyền chuyển động quay tròn cho trục 1 kéo theo suốt chỉ quay, chỉ được quấn vào suốt đến khi đầy khóa 2 sẽ tự động bật ra cắt chuyển động đánh chỉ suốt. Lượng chỉ đánh suốt nhiều hay ít phụ thuộc vào việc điều chỉnh khóa 2 bằng cách điều chỉnh vít 4. Sau khi suốt đã được quấn đầy chỉ dùng dao cắt 3 để cắt chỉ, đầu chỉ từ cuộn chỉ sẽ được giữ lại tại dao cắt chỉ 3. Muốn điều chỉnh chỉ chặt hay lỏng bằng cách vặn núm điều chỉnh cụm đồng tiền.


Việc đánh chỉ cần chú ý: Khi lắp suốt chỉ vào trục đánh chỉ số 1 khóa số 2 ở vị trí cân đối khoảng cách DE (phần chứa chỉ của suốt)

Vị trí của chỉ suốt và đồng tiền kẹp chỉ 6 phải nằm trên mặt phẳng ngang (chỉ suốt = 1/2 DE). Nếu vị trí suôt và đồng tiền 6 không trên mặt phẳng nằm ngang thì điều chỉnh bằng cách nới lỏng đai vít hãm 5 kéo trục đồng tiền lên hoặc xuống để điều chỉnh sau đó bắt chặt vít hãm 5.  
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Hình 2.44. Đánh chỉ suốt
2.4.2.7. Điều chỉnh chiều dài mũi may và lại mũi


 Tùy theo yêu cầu kỹ thuật của sản phẩm may mà điều chỉnh mật độ mũi may cho phù hợp. 

Điều chỉnh mũi may bằng cách xoay núm điều chỉnh 1 trên thân máy theo chiều kim đồng hồ tương ứng với các vạch hiển thị và dấu khắc trên thân máy 3 ta sẽ được chiều dài mũi may ngắn và ngược chiều kim đồng hồ mũi may dài ra.

Khi muốn lại mũi đảm bảo đường may bền chắc thì ấn cần lại mũi 2 xuống tận cùng sẽ đảo hướng may, để trở lại vị trí cũ nhả cần lại mũi dưới tác dụng của lò xo cần lại mũi trở về vị trí ban đầu.
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Hình 2.45. Điều chỉnh chiều dài mũi may và lại mũi
2.4.2.8. Vận hành máy

 
Giống máy may bằng một kim thắt nút Juki DDL5550 (mục 1.6.10.). 
Đối với máy may bằng hai kim thắt nút cơ cấu trụ kim có khả năng dừng chuyển động (máy may góc), tùy thuộc vào yêu cầu công nghệ của sản phẩm. Khi muốn dừng trụ kim bên trái hay bên phải gạt tay gạt điều khiển về bên trái hay phải thì trụ kim đó sẽ dừng lại. Khi không muốn dừng trụ kim nhấn tay vào nút nhả trụ kim lại tiếp tục hoạt động.
2.5. Một số sai hỏng thường gặp trong quá trình sử dụng
	Hiện tượng
	Nguyên nhân
	Cách khắc phục

	Mức  dầu không xuất hiện trên mắt báo dầu và ống dẫn
	- Mức dầu ở bể quá thấp
	- Bổ xung thêm dầu

	
	- Màng lọc dầu bị tắc
	- Làm sạch màng lọc dầu

	
	- Bơm dầu bị lắp lệch
	- Tấm của pittong phải trùng với tâm của phần vát trục

	
	- Tấm ngăn ở bơm bị lỏng
	- Lắp lại ống dẫn, thay thế ống dẫn khác

	Dầu bôi trơn bị tràn ra ngoài
	- Các gioăng chắn dầu bị hỏng
	- Thay thế gioăng chắn dầu

	
	- Dầu cấp đến các bộ phận quá nhiều
	- Điều chỉnh lượng dầu cấp cho trụ kim, cần gạt chỉ và các bộ phận khác

	Đứt chỉ
	- Đường dẫn chỉ, mũi kim, mũi móc, tấm kim hoặc thoi không trơn
	- Làm trơn các vết xước bằng giấy giáp mịn

	Chỉ bị tở ra ( mất độ xoắn hay bị xơ)
	- Độ căng của chỉ kim quá cao
	- Điều chỉnh lại độ căng chỉ

	
	- Khoảng cách giữa tay đòn mở thoi và thoi quá lớn
	- Điều chỉnh khoảng cách 0,2 – 0,3mm khi tay đòn mở thoi lùi ra xa nhất

	
	- Mỏ ổ móc va vào kim
	- Điều chỉnh khoảng cách 0 – 0,05mm

	Chỉ kim bị đứt cách mắt kim 20 – 30mm
	- Dầu bôi trơn cho ổ móc thiếu
	- Điều chỉnh lượng dầu bôi trơn

	
	- Độ căng chỉ kim quá thấp
	- Điều chỉnh độ căng chỉ kim

	
	- Lò xo giật chỉ quá chặt hoặc hành trình quá nhỏ
	- Giảm độ căng của lò xo giật chỉ hoặc tăng hành trình của lò xo

	
	- Quan hệ kim ổ móc sai
	- Điều chỉnh lại quan hệ kim móc

	Bỏ mũi khi may
	- Khoảng cách giữa kim và mỏ móc quá lớn
	- Khoảng cách giữa kim – mỏ móc 0 – 0,05mm 

	
	- Quan hệ kim – mỏ móc sai
	- Điều chỉnh lại quan hệ kim móc

	
	- Bàn ép không ép lên nguyên liệu
	- Điều chỉnh lại bàn ép

	
	- Độ cao của trụ kim sai
	- Đặt lại độ cao trụ kim

	
	- Mỏ móc cùn
	- Thay ổ móc

	
	- Tấm bảo vệ kim trên ổ móc đẩy kim ra xa
	- Điều chỉnh lại khoảng cách 

	
	- Cỡ kim không đúng
	- Thay kim đúng cỡ

	Mũi may bị lỏng hay có vòng chỉ
	- Đường dẫn chỉ không trơn
	- Dùng giấy giáp mịn đánh bóng hoặc thay thế

	
	- Suốt quay không trơn đều
	- Thay suốt hay ổ móc mới

	
	- Khoảng cách giữa tay đòn mở thoi quá lớn
	- Điều chỉnh lại khoảng cách

	
	- Răng cưa quá cao
	- Điều chỉnh lại độ cao răng cưa

	
	- Kim đẩy không đồng bộ với chiều dài mũi may
	- Điều chỉnh động bộ giữa răng cưa và kim

	Mũi may không đúng tiêu chuẩn
	- Mắc chỉ thoi sai
	- Mắc lại chỉ

	
	- Đường dẫn chỉ không trơn
	- Làm trơn đường dẫn chỉ hoặc thay thế

	
	- Suốt chỉ bị méo
	- Thay suốt chỉ

	
	- Khoảng cách tay đòn mở thoi quá lớn
	- Điều chỉnh lại khoảng cách

	
	- Chỉ suốt quá chặt
	- Đánh lại suốt

	
	- Lò xo giật chỉ không hoạt động
	- Thay lò xo
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Hình 2.46. Sơ đồ cấu tạo, nguyên lý hoạt động máy may băng hai kim Juki LH1182
CÂU HỎI CHƯƠNG 2
1. Trình bày đặc điểm, tính năng kỹ thuật và cấu tạo chung của máy may một kim thắt nút Juki DDL5530?

2. Nêu cấu tạo thông số kỹ thuật của kim máy (Vẽ hình minh họa)?
3. Trình bày cấu tạo, tính năng tác dụng của ổ máy may một kim thắt nút Juki DDL5530?

4. Nêu cấu tạo, tính năng tác dụng của bộ phận chuyển đẩy nguyên liệu máy may một kim thắt nút Juki DDL5530?

5. Trình bày cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cơ cấu răng cưa máy may một kim thắt nút Juki DDL5530?

6. Trình bày cấu tạo, nguyên lý hoạt động của cơ cấu đảo chiều máy may một kim thắt nút Juki DDL5530?

7. Trình bày cấu tạo, tính năng tác dụng của cụm đồng tiền nén chỉ?
8. Trình bày cấu tạo máy may một thắt nút Juki DDL5530?

9. Trình bày cấu tạo, nguyên lý hoạt động cơ cấu trục chính, ổ móc máy may một thắt nút Juki DDL5530 (Vẽ hình minh họa)?

10. Trình bày cấu tạo, nguyên lý hoạt động cơ cấu răng cưa máy may một thắt nút Juki DDL5530 (Vẽ hình minh họa)?

11. Trình bày cấu tạo, nguyên lý hoạt động cơ cấu trụ kim cần giật chỉ máy may một thắt nút Juki DDL5530 (Vẽ hình minh họa)?

12. Trình bày cấu tạo, nguyên lý hoạt động cơ cấu ép nguyên liệu, hệ thống bôi trơn máy may một thắt nút Juki DDL5530 (Vẽ hình minh họa)?

13.  Trình bày phương pháp vận hành, vệ sinh và bảo quản máy may một kim thắt nút?

14. Trình bày nguyên nhân cách khắc phục một số dạng hỏng của máy may một kim thắt nút?

15.  Trình bày đặc điểm tính năng, đặc tính kỹ thuật máy may hai kim thắt nút?

16. Trình bày phương pháp vận hành, vệ sinh và bảo quản máy may hai kim thắt nút?

17. Trình bày nguyên nhân cách khắc phục một số dạng hỏng của máy may hai kim thắt nút?
YÊU CẦU VỀ ĐÁNH GIÁ KẾT QUẢ HỌC TẬP
- Đánh giá kiến thức bằng các bài kiểm tra viết hoặc vấn đáp đạt những yêu cầu sau:

· Kiến thức lý thuyết về đặc điểm, đặc tính kỹ thuật, cấu tạo và nguyên lý hoạt động của: Máy may 1 kim mũi may thắt nút, máy may 2 kim mũi may thắt nút.
· Phương pháp sử dụng, vận hành bảo quản các loại thiết bị may trên; 

- Đánh giá kỹ năng của sinh viên: vận hành và bảo quản thiết bị trên đúng kỹ thuật, an toàn;

- Đánh giá thái độ: Đánh giá tính tự giác, tính kỷ luật, tham gia đầy đủ thời lượng môn học, cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác trong công việc đảm bảo an toàn.
GHI NHỚ

Đặc điểm, đặc tính kỹ thuật và cấu tạo của các máy:
- Máy may 1 kim mũi may thắt nút
- Máy may 2 kim mũi may thắt nút
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OC- tay quay = 15,5mm, AB- tay lắc = 30mm


BC- thanh truyền = 26mm


BD- cần giật chỉ = 36mm


DC = 51mm
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