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И С С Л Е Д О В А Н И Е  РА БО ТЫ  И СП О Л Н И ТЕ Л ЬН Ы Х  И Н С ТРУ М ЕН ТО В  
Ш ВЕЙ Н О Й  М А Ш И Н Ы  С ВЕРТИ КАЛ ЬН О Й  О СЬЮ  ЧЕЛ Н О К А

В ОАО «Орша» ведется разработка промышленной ш вейной маш ины с вертикальной 
осью челнока. Взаимодействие исполнительных инструментов в процессе образования ни
точных стеж ков на маш инах данного вида имеет свои характерные особенности, которые не
обходимо учитывать при разработке. Основной задачей исследования явилось изучение та
ких особенностей и вы работка рекомендаций для проектирования механизмов новой маш и
ны.

В качестве базовой для исследования выбрана маш ина класса 862 ПМ З. На ее основе раз
работана экспериментальная установка с устройствами для измерения длины  игольной нити, 
потребляемой и подаваемой исполнительными инструментами машины. Проведен цикл экс
периментов, результаты  которых обработаны методами математической статистики. Полу
чены диаграммы, раскры ваю щ ие закономерности потребления нити иглой, челноком и пода
чи-выбирания ее глазком нитепритягивателя.

На основе эксперим ента разработана цикловая диаграмма маш ины, раскры ваю щ ая вре
менную увязку работы  исполнительны х механизмов. Определены характерные моменты и 
периоды взаимодействия инструментов: период образования петли-напуска, момент захвата 
петли носиком челнока, период обвода петли вокруг ш пуледержателя. период отвода шпуле- 
держателя отводчиком.

Выполнен кинем атический и силовой анализ двух механизмов отводчика ш пуледерж ате
ля. Один из них используется в базовой маш ине и получает движ ение от дополнительного 
вала. Второй механизм относится к новой разработке и имеет привод от челночного вала. По 
результатам анализа сделана оценка работоспособности ш арнирных пар механизмов. У ста
новлено, что м еханизм  отводчика шпуледержателя, имеющ ий повыш енный скоростной ре
жим работы, обладает ограниченным динамическим запасом работоспособности. Данное об
стоятельство ограничивает скоростные возможности маш ины в целом. Ч астота вращения 
главного вала ее не мож ет превыш ать 4000 об/мин.
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АН АЛ И З С О С ТО Я Н И Я  П АРКА О БО РУ ДО ВАН И Я О БУ В Н Ы Х  П РЕ ДП РИ Я ТИ Й  
К О Н Ц ЕРН А  «БЕЛ Л ЕГП РО М »

В результате анализа оборудования обувных предприятий концерна «Беллегпром» полу
чены следую щ ие результаты: оборудование проработавш ее более 10 лет составляет 60 % от 
общ его количества (наибольш ий процент 94,8%  на О АО «ОБУВЬ» г. М огилев, наименьш ий 
0%  на ЗАО СП «БЕЛКЕЛЬМ Е» и Барановической обувной фабрике «РИТМ »); наибольш ий 
процент оборудования со сроком эксплуатации более десяти лет приходится на оборудова
ние для отделки обуви 75,6%  , наименьш ий 43%  на литьевые агрегаты.

Группа оборудования для сборки обуви является самой многочисленной и составляет 
43,2%  (наибольш ий процент оборудования этой группы 65,4%  на ОАО «Лидская обувная 
фабрика», наименьш ий 27,9%  на Барановической обувной фабрике «РИТМ»).

По срокам эксплуатации ш вейное оборудование распределено следующ им образом: до' 5 
лет -  17,4%; 5-10 лет -  27,2% ; свыш е 10 л е т -5 5 ,4 % .
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Ш вейное оборудование производства ПМ З составляет 67,7%  от общ его количества; обо
рудование фирмы «М инерва» составляет 22,86% ; на третьем  месте фирма «ПФ АФФ » 6,5%, 
швейные маш ины производства О рш анского завода составляю т 1,5%.

Наибольш ий процент составляет ш вейное оборудование с плоской платформой 54,9% , на 
колонковые маш ины приходится 30,15% , на маш ины с цилиндрическим рукавом, зигзаг и 
прочие в среднем приходится по 5%.

Доля краеобметочны х маш ин производства фирмы «Ш тробель» составляет 75% , фирмы 
«ПФ АФФ » 19% (маш ины предназначены для соединения стельки с заготовкой верха обуви 
однониточным цепным ш вом при производстве обуви литьевого метода крепления).

М аш ины цепного стеж ка и специального назначения в основном представлены фирмой 
«ПФАФФ» и «Минерва».

Н аибольш ий процент зигзаг маш ин приходится на фирму «М инерва» 92,5%.
М аш ины с цилиндрическим рукавом распределились между «М инервой» - 62%  и ПМ З -  

38%.
О сновная доля маш ин с плоской платформой приходится на ПМ З 79,7%.
Колонковые маш ины распределены следую щ им образом: ПМ З -  68%, М инерва -  25%, 

ПФ АФ Ф  -  7%.
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РА ЗРА БО ТК А  К О Н С Т РУ К Ц И И  КО О РДИ Н А ТН О ГО  У С ТРО Й С ТВА  
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При проектировании координатного устройства ш вейного полуавтомата с микропроцес
сорным управлением возникает задача выбора ш агового двигателя, режимов его работы  и 
определения оптимального передаточного отнош ения редуктора координатного устройства, 
реш ение которой позволяет получить м аксимально возможную  производительность полуав
томата при высокой устойчивости его работы.

С целью  обеспечения максимальной производительности передаточное отнош ение редук
тора координатного устройства принимаем равным и 0бШ= 157 рад/м.

Тип ш агового двигателя выбирается исходя из необходимости обеспечения вы полнения 
заданных скоростны х и нагрузочных характеристик исполнительного устройства. Учитывая 
приведенны й момент инерции движущ ихся частей координатного устройства, время, необ
ходимое для перемещ ения полуфабриката и паспортные данны е ш аговых двигателей, пред
варительно было установлено, что максимальная производительность полуавтомата может 
быть достигнута при использовании в приводе координатного устройства ш агового двигате
ля ДШ И -200-3. Так как движущ ий момент ш агового двигателя зависит от множества ф акто
ров, таких как частота вращ ения и ускорение ротора ш агового двигателя, напряжение и ток в 
его фазных обмотках, дробление основного ш ага и других были определены динамические 
параметры привода. Расчет велся по наиболее нагруженной координате и доказал работоспо
собность предлагаемой конструкции.

У стойчивая работа обеспечивается для длин стежков 1-2 мм при скорости не менее 1600 
стеж ков/мин; для длин стежков 8-12 мм при скорости не менее 600 стежков/мин.

Для проверки теоретически полученных результатов проведены экспериментальные ис
следования на макете координатного устройства с использованием специальной тест про
граммы, позволяю щ ей отслеживать изменение длины  стеж ка в различных направлениях. Ц е
лью  исследования является определение влияния углового ускорения втах и угловой скорости 
со ротора ш агового электродвигателя координатного устройства на качество вышивки. Для
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