一种遮布和拉链的缝纫定位方法
本方案公开一种遮布和拉链的缝纫定位方法，使用申请号为202180105317.X的中国发明专利申请所公开的缝制设备。本方案涉及的遮布是指裤子前开门处遮盖拉链的布片。
如下图1所示，缝制设备主要包括遮布台18、拉链台、第1输送装置68、第1缝纫机69、供给输送装置120和第2缝纫机124；遮布台18上载置有遮布1，拉链台上载置有拉链2；第1输送装置68将遮布台18上遮布1向供给输送装置120输送，第1缝纫机69对第1输送装置68输送中的遮布1进行包边缝，供给输送装置120从拉链台向包边缝完毕的遮布1供给拉链2并使拉链2与遮布1重叠，再将重叠的拉链2和遮布1一起输送，第2缝纫机124对供给输送装置120输送中的拉链2的单侧布带和遮布1进行缝合，形成针迹。此外，缝制设备还设有遮布有无传感器83，用作第1遮布后端传感器，判定第1缝纫机69是否完成遮布1的包边缝。
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图1 缝制设备的俯视图

上述缝制设备中，如图1所示，第1输送装置68中具有第2输送机73，第2输送机73沿遮布1的长度方向直线输送（即图1视图中的左方向）包边缝完毕的遮布1。第2输送机73为带式输送机，驱动源为电机。根据遮布有无传感器83判定第1缝纫机69完成遮布1的包边缝后，由第2输送机73向左输送包边缝完毕的遮布1。之后，再将拉链2载置到包边缝完毕的遮布1上，拉链2在遮布1上的载置位置为第2输送机73的正上方及其前侧部分。本方案公开的遮布和拉链的缝纫定位方法用于在将拉链2载置到包边缝完毕的遮布1上时定位拉链2和包边缝完毕的遮布1。拉链2的结构如图3所示，具有一对布带、固定在各布带内侧边缘的链牙、咬合在链牙上的拉头5、由链牙咬合后形成的链牙列4、第1止码6（也称为上止件）、以及第2止码7（也称为下止件），第1止码6用于在拉链闭合时和拉头5碰撞，第2止码7用于在拉链打开时和拉头5碰撞；因此，第1止码6和第2止码7用于与拉头5碰撞，而确定拉头5的移动范围。
本方案公开一种遮布和拉链的缝纫定位方法有下述两个实施例。
遮布和拉链的缝纫定位方法的实施例一包括以下步骤。
A1、配置电控系统，将缝制设备中的各传感器和各驱动源都与电控系统通讯连接，则遮布有无传感器83、第2输送机73的电机都与电控系统通讯连接；
A2、电控系统根据遮布有无传感器83的信号判断第1缝纫机69完成遮布1的包边缝；之后，电控系统控制第2输送机73将包边缝完毕的遮布1向左输送预设距离L，如图2所示；

A3、供给输送装置120将拉链2载置到上述步骤A3中的包边缝完毕的遮布1上；上述预设距离L满足：拉链2被载置到遮布1上时，拉链2靠近其第1止码6的上耳侧边缘（即图2视图中的右边缘）恰好与遮布1的右边缘对齐，由此完成遮布1和拉链2的定位。
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图2遮布和拉链的缝纫定位方法的实施例一的示意图

但是，遮布和拉链的缝纫定位方法的实施例一存在以下问题：因遮布1的裁剪长度不稳定、提供遮布1的批次不同等因素，导致遮布1的长度发生变化，且拉链2的长度也存在不稳定性。当遮布1相对于拉链2的长度稍长时，采用遮布和拉链的缝纫定位方法的实施例一定位遮布1和拉链2后，会出现在拉链2的靠近其第2止码7的下耳侧边缘（即图2视图中的左边缘）与遮布1的左边缘之间间距较大，即遮布1在拉链2的下耳侧处过长。此时，遮布1和拉链2经第2缝纫机124缝合固定后得到的半成品，被判断为不良品。针对不良品，需要用装置（比如剪刀）将不良品的遮布1和拉链2拆开，再手工重新缝制；或者，在缝制设备运转过程中操作员注意到该问题时，在裁剪工序中调整裁剪遮布1的切刀的位置；但这两种方式都会导致生产率下降。
针对遮布和拉链的缝纫定位方法的实施例一存在的问题，遮布和拉链的缝纫定位方法的实施例二通过改变遮布1和拉链2的定位基准来提高良品率，降低不良品返工重逢或调整切刀的概率，进而提高生产率。
遮布和拉链的缝纫定位方法的实施例二包括以下步骤。
B1、缝制设备运行前的初始设定，具体包括以下分步骤：
B11、配置电控系统、可拆卸地安装在缝制设备中主台上的定位夹具、以及操作面板，将缝制设备中的各传感器和各驱动源、以及操作面板都与电控系统通讯连接，则遮布有无传感器83、第2输送机73的电机都与电控系统通讯连接，定位夹具可以是定位销；
B12、如图3所示，获取一根待缝纫的拉链2，将该拉链2定义为参考拉链；将参考拉链的拉头5拉移至第1止码6处，获取参考拉链的链牙列4的长度M，该长度M是指从第1止码6的后端头（即图3视图中的左端头）到拉链全闭状态下拉头5的前端头（即图3视图中的右端头）的距离；
B13、电控系统控制供给输送装置120将上述参考拉链载置到主台上，调整供给输送装置120的输出，以调整供给输送装置120将参考拉链载置到主台上的载置位置，使参考拉链的拉头5与主台上的定位夹具相抵接，由此定位拉头5；同时，电控系统获取供给输送装置120此时的位置信息，并将该位置信息记录为基准位置；
B14、电控系统根据遮布有无传感器83的信号判断第1缝纫机69完成遮布1的包边缝，则包边缝完毕的遮布1的右边缘与遮布有无传感器83对齐；
B15、操作员按动操作面板上的按键，每按动一次操作面板上的按键，电控系统控制第2输送机73将包边缝完毕的遮布1向左输送一步距，直至操作员判断遮布1的左边缘与参考拉链的下耳侧边缘（即图3视图中的左边缘）对齐；电控系统获取该过程中第2输送机73将包边缝完毕的遮布1向左输送的总距离Y，并将该距离Y记录为基准距离。
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图3 拉链的俯视图

C1、缝制设备开始运行，具体包括以下分步骤：
C11、运行前，操作员将主台上的定位夹具拆除，使拉链台上待缝纫的拉链2的拉头5拉移至第1止码6处，操作员获取拉链台上待缝纫的拉链2的链牙列4的长度N，并通过操作面板将拉链2的链牙列4的长度N输入给电控系统；
C12、电控系统根据上述基准距离Y、参考拉链的链牙列长度M和拉链2的链牙列长度N，计算第2输送机73向左输送遮布1的实际距离P；
实际距离P的计算方式为：
电控系统获取拉链2与参考拉链的链牙列长度差值ΔX，ΔX=｜N-M｜；
当拉链2的链牙列长度N和参考拉链的链牙列长度M相等时，P=Y；
当拉链2的链牙列长度N大于参考拉链的链牙列长度M时，即拉链2相对于参考拉链变长时，P= Y+ΔX；
当拉链2的链牙列长度N小于参考拉链的链牙列长度M时，即拉链2相对于参考拉链变短时，P= Y-ΔX；
C13、电控系统控制缝制设备开始运行；当电控系统根据遮布有无传感器83的信号判断第1缝纫机69完成遮布1的包边缝后，电控系统控制第2输送机73将包边缝完毕的遮布1向左输送实际距离P，如图4所示；
C14、电控系统控制供给输送装置120将拉链2载置到基准位置，则拉链2上拉头5的位置都为上述步骤B13中由定位夹具定位的位置；如此，拉链2被载置在遮布1上，且拉链2的下耳侧边缘（即图4视图中的左边缘）恰好与遮布1的左边缘对齐，由此完成遮布1和拉链2的定位。
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图4遮布和拉链的缝纫定位方法的实施例二的示意图

遮布和拉链的缝纫定位方法的实施例二中，电控系统根据拉链2与参考拉链的链牙列长度差值ΔX修正补偿基准距离Y：当拉链2变长ΔX时，电控系统控制第2输送机73将包边缝完毕的遮布1向左移动基准距离Y的基础上多向左移送ΔX；当拉链2变短ΔX时，电控系统控制第2输送机73将包边缝完毕的遮布1向左移动基准距离Y的基础上少向左移送ΔX。如此，即使遮布1的长度和拉链2的长度每批都变化，遮布和拉链的缝纫定位方法的实施例二都能使拉链2的靠近其第2止码7的下耳侧边缘与遮布1的左边缘对齐，后续遮布1和拉链2经第2缝纫机124缝合固定后得到的半成品，都不会被判断为不良品，显著提高缝制设备的良品率，大幅降低不良品的返工重逢或调整切刀的概率，最终有效提高生产率。
需要说明的是：判断遮布1和拉链2缝合固定后得到的半成品是否为不良品的依据为：拉链2的下耳侧边缘与遮布1的左边缘之间的间距是否在允许范围内。很显然，遮布和拉链的缝纫定位方法的实施例二，可靠地保证拉链2的下耳侧边缘与遮布1的左边缘对齐，两者在该处的间距始终在允许范围内。而拉链2的上耳侧边缘与遮布1的右边缘之间的间距大小，并不是判断是否为良品的依据；换言之，当遮布1相对于拉链2稍长时，拉链2的上耳侧边缘与遮布1的右边缘之间的间距较大，但拉链2的下耳侧边缘与遮布1的左边缘对齐，其仍然判定为良品，无需返工重逢。
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