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TUYÊN BỐ BẢN QUYỀN 

Tài liệu này thuộc loại sách giáo trình nên các nguồn thông tin có thể được 

phép 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 THI U 

 iện nay, ngành may mặc đang đòi hỏi phát triển với tốc độ cao về năng suất 

và chất lượng để đáp ứng cho xuất khẩu và thị trường tiêu dùng trong nước. Vì vậy 

ngoài yêu cầu nâng cao trình độ của cán bộ kỹ thuật và tay nghề của người công 

nhân, chúng ta cần phải khai thác, sử dụng hiệu quả các trang thiết bị hiện có và 

phải đầu tư trang thiết bị hiện đại vào trong quá trình sản xuất. 

 hằm đàp ứng nhu cầu ngày càng cao về tài liệu học tập và giảng dạy của 

ngành may mặc và thời trang trong khối các trường nghề, chúng tôi tổ chức biên 

soạn Bài giảng SC-BD           ng nghi p   t  i .  

Đây là cuốn bài giảng cung cấp các kiến thức gồm c  sở hình thành các đường 

may, nguyên lý truyền động và động học của các c  cấu chính và các dạng máy 

may đặc trưng của máy may công nghiệp. 

 uốn Bài giảng SC-BD           ng nghi p   t  i  có thể dùng làm tài 

liệu học tập cho sinh viên đại học và cao đẳng, làm tài liệu tham khảo cho cán bộ 

kỹ thuật ngành may và những người quan tâm đến lĩnh vực này, đặc biệt là cho các 

thợ sửa chữa thiết bị may. 

 rong quá trình biên soạn  ài giảng này, mặc dù đã cố nhiều cố gắng nhưng 

không tránh khỏi những thiếu sót.  hóm tác giả rất mong nhận được sự đóng góp ý 

kiến của các thầy, cô giáo và các bạn học sinh, sinh viên cùng đông đảo bạn đọc để 

 ài giảng ngày càng hoàn thiện h n. 

Xin  hân thành     ơn 

…............, ngày…..........tháng…........... năm…… 

Tham gia biên soạn 

                                                        1. Đinh Văn  iếu 

                                                        2.  rần Văn Vượt 

                                                        3.  oàng Văn  hòng 

                                                        4.  ê Văn  hiến 
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CHƢƠNG TRÌNH MÔ  UN 

(Ban hành theo Quyết định số 830/QĐ-CĐCNNĐ-ĐT ng y 9  tháng 10 năm 2018 

của Hiệu trưởng trường C o đẳng Công nghiệp N m Định) 

 

Tên    đun: SỬA CHỮA BẢO DƢỠNG MÁY MAY CÔNG NGHI P MỘT 

KIM 

M  s     đun:T5120210311 

Th i gi n thực hi n    đun: 135 h      ( ý thuyết: 45h;  hực hành: 84h, KT:6h) 

I. Vị trí, tính chất củ     đun:  

- Có vị trí đầu tiên trong chư ng trình thực hành và được giảng dạy sau khi 

học hết các môn học c  sở. 

- Tính chất  rất quan trọng nhằm cung cấp cho người học những kiến thức về 

nguyên lý, cấu tạo các chi tiêt của máy may đồng thời tạo cho người học kỹ năng ban đầu 

về vận hành, tháo lắp, sửa chữa, máy may công  nghiệp một kim . 

II. Mục tiêu củ     đun:  

 ọc xong mô đun này học viên sẽ có khả năng:  

-  rình bày được cấu tạo và nguyên lý làm việc của các bộ phận chính trong 

máy may công nghiệp một kim . 

- Tháo, lắp, sửa chữa, hiệu chỉnh các bộ phận trong máy may công nghiệp 

một kim. 

- Biết phư ng pháp đánh giá chất lượng máy may công nghiệp một kim 
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Bài 1: Tập th o t   vận hành     

1. Mụ  tiêu  ủa bài:  

 ọc xong bài này học viên có khả năng:  

-  rình bày được quá trình thao tác vận hành máy may công nghiệp một kim 

- Có khả năng vận hành và sử dụng máy may công nghiệp một kim . 

   N i  ung  ủa bài:   

 

              

1 1  Ngu ên lý là  vi    hung  ủ      

Qu  tr nh tạo thành  ũi     trên     

Để tạo thành mũi may trên máy, hiện nay trong hầu hết các máy đều sử dụng loại ổ 

móc quay tròn.  ách tạo mũi may qua các bước sau: 

 ước 1 

- Kim mang chỉ trên xuyên qua lớp nguyên liệu may xuống điểm thấp nhất (DTN) 

của hành trình, sau đo' đi lên từ 2,0 - 2,2 mm (khoảng 2/3 chiều dài hõm bát móc của 

kim) để tạo vòng bắt chỉ. 
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                          H nh 1 1  ước 1 tạo mũi may             H nh 1    ước 2 tạo mũi may   

-  ỏ móc của ổ tiến tới trùng tâm kim để bắt lấy chỉ kim tại vòng bắt chỉ. 

-  ần giật chỉ đang ở hành trình đi xuống để tiếp chỉ cho kim và móc.  ăng cưa 

xuống thấp và lùi về phía sau . 

 ước 2 

- Kim tiếp tục đi lên thoát khỏi nguyên liệu may để lên điểm cao nhất (   ).  ỏ 

móc sau khi bắt vòng chỉ sẽ kéo chỉ kim lồng qua thoi. 

-  ần giật chỉ đi xuống để cung cấp chi cho mỏ móc.  ần giật chỉ phải cấp đủ lượng 

chỉ cần thiết bằng với lượng chỉ do mỏ móc kéo xuống, nếu không sẽ dẫn tới đứt chỉ. 

- Ràng cưa lùi về hết hành trình để chuẩn bị ép lên nguyên liệu. 

 ước 3 

- Kim tiếp tục đi lên đến điểm cao nhất mỏ móc tiếp tục quay để lồng chỉ kim qua 

thoi. Khi mỏ móc quay đến vị trí như hình 1.3 thì cần giật chi cũng xuống điểm thấp 

nhất và giật nhanh chỉ lên để thu hồi lượng chỉ. 
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     H nh 1.3  ước 3 tạo mũi may                             H nh 1 3  ước 4 tạo mũi may 

-  ăng cưa ép sát nguyên liệu và lên vị trí cao nhất. 

 ước 4 

Kim tiếp tục lên vị trí cao nhất và bắt đầu đi xuống (tại vị trí cao nhất ổ móc quay 

hết 1 vòng). 

 ần giật chỉ giật mạnh chỉ kim để thu hồi chỉ tạo nút thắt, đồng thời rút thêm chỉ để 

chuẩn bị cho mũi may tiếp theo. 

 ăng cưa đẩy nguyên liệu tạo chiều dài bước may   và bắt đầu đi xuống khi kim ở 

điểm cao nhất. 

 ỏ móc thực hiện một vòng quay không để chuẩn bị bắt mũi may thứ 2. 

 hu kỳ tạo mũi trở về vị trí ban đầu. 

 hận xét: 

  rong 1 chu kỳ tạo mũi, kim lên xuống một lần.  ỏ móc quay hai vòng, trong đó 1 

vòng để lồng chỉ kim vào chỉ thoi, 1 vòng chạy không. 

 ần giật chỉ chuyển động lên xuống 1 lần, hành trình giật lên nhanh h n hành trình đi 

xuống. 

Chu kỳ chuyển động của răng cưa là lùi về phía sau, nâng lên ép sát nguyên liệu, đẩy 
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nguyên liệu và hạ xuống. Điều đặc biệt lưu ý là khi kim đang nằm trong lớp nguyên 

liệu may, răng cưa không được phép đẩy. 

1    Tập vận hành sử  ụng      

 rước khi vận hành máy, khi chưa bật công tác nguồn ỏ nút ON, chưa xâu chỉ 

kim, dùng tay quay một vòng trục chính kiểm tra xem máy có bị va chạm gì không, 

nếu máy quay tr n, nhẹ thì xâu chỉ đúng theo hướng dẫn của máy, giữ đầu chỉ kim 

xoay vô lăng máy theo đúng chiều 1 vòng để lấy chỉ dưới lén.  hập hai đầu chỉ lại, 

đặt dưới chân vịt và kéo về phía sau chân vịt. 

 ật công tắc nguồn của máy vê ON (phải chờ cho động c  máy đạt đủ tốc độ 

tòi đa, chờ khoảng 30 giây). 

 hấc chần vịt lên để đưa sản phẩm vào may, cắm kim xuống vị trí cần may, 

kéo hai sợi chỉ về phía sau chân vịt, hạ chân vịt xuốhg. 

 hấn bàn ga để điểu khiển tốc độ may, nhấn bàn ga về phía trước thì máy 

chạy, nhấn bàn ga về phía sau thì máy dừng.  hấn nhẹ chân để ly hợp ma sát tiếp 

xúc nhẹ, máy sẽ chạy chậm, nhấn mạnh để ly hợp ma sát tiếp xúc vối diện tích tiếp 

xúc lổn h n, máy sẽ chạy nhanh. 

Khi cần dừng may, nhấn bàn ga về phía sau. 

 ại mũi nếu cần. 

 hấc chân vịt để lấy sản phẩm ra ngoài. 

Bảng 1 1 Tr nh tự      ƣ   vận hành           ng nghi p 1  i  

TT NỘI DUNG 

C C BƢỚC 

  U C U D NG C  

1  huẩn bị Đúng dụng cụ tháo, lắp, vệ 

sinh 

 uốc n  vít dẹp 250 

 uốc n  vít 4 chấu 250 

Vải may, chỉ, dầu máy 

2 Kiểm tra máy khi 

không có nguồn 

động lực 

 uay puli theo chiều máy 

chạy, kiểm tra các c  cấu và 

máy có hoạt động nhẹ nhàng 

 uốc n  vít dẹp 250 

 áy  uki     5500 

Vải may, chỉ, dầu máy 

3 Kiểm tra máy khi 

có nguồn động 

lực 

 ật công tắc cho động c  

chạy ổn định, vận hành máy 

và kiểm tra máy hoạt động 

nhẹ nhàng. 

 uốc n  vít dẹp 250 

 uốc n  vít 4 chấu 250 

Vải may, chỉ, dầu máy 
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4  ắp kim Đúng yêu cầu kỹ thuật Kim máy 

5  âu chỉ trên và 

lắp thoi suốt 

Đúng trình tự và yêu cầu kỹ 

thuật. 

 

 hỉ may, thoi suốt 

 

6 Kiểm tra  ay các đường may trên 

các nguyên liệu có độ dày 

mỏng khác nhau. 

Vải may 

Bài tập: Tập th o t   vận hành           ng nghi p   t  i  JUKI DDL 

5500 
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Bài 2: Th o lắp sử   hữ  hi u  hỉnh    phận tạo  ũi 

1.  ục tiêu của bài:  

 ọc xong bài này học viên có khả năng:  

- Trình bầy được cấu tạo, nguyên lý làm việc c  cấu cam, c  cấu biên quay điểm 

tựa, kim máy, trụ kim, chi tiết bắt mũi. 

- Có khả năng tháo, lắp sửa chữa hiệu chỉnh bộ phận tạo. 

   N i  ung  ủa bài:  

2.1. Cấu tạo, ngu ên lý là  vi   

  1 1  Cơ  ấu     

   cấu cam dùng để biến chuyển động của khâu dẫn thành chuyển động theo 

một quy luật nào đó cùa khâu bị dẫn do bề mặt của khâu dẫn quyết định. 

Khâu dẫn gọi là cam, khâu bị dẫn gọi là cần. 

   cấu cam được phân làm 2 loại, 2.c  cấu cam phẳng và c  cấu cam không 

gian. 

  2.1 1 1 Cơ  ấu     ph ng                  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 2.1.    cấu cam phẳng 

H- lượng dầy của cam              'f - góc lắc của cam. 

Khi khâu dẫn quay tròn ta gọi là cam quay (hình 2.1a, b). 

Khi khâu dẫn chuyển dộng tịnh tiến ta gọi là cam tịnh tiến (hình 2.1c, d). 

 ư ng tự: khi khâu bị dẫn chuyển động tịnh tiến ta gọi là cam quay-cần đẩy 

(hình 2.1a hoặc cam tịnh tiến - cần đẩy (hình 2.1c). 

Khi khâu bị dẫn chuyển động lắc ta có c  cấu cam quay - cần lắc (hình 2.1b) 

 


