
увеличения движущ его момента М д на, валу шагового двигателя программно изменялись зна
чения угловой скорости ш и максимального углового ускорения emas ротора ш агового двига
теля ;1 -

Наилучш ее качество выш ивки было получено при Emas = 9000 рад/с2 и со=700 рад/с.
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Выш ивальный многоигольны й полуавтомат ПВ-1-5 с микропроцессорным управлением 
разработан совместно УО  «ВГТУ» и О АО «НП ОКБ маш иностроения» в рамках ГН ТП  «Лег
кая промышленность».

В ходе производственных испы таний полуавтомата на фабрике худож ественны х изделий 
«Купава» выявлена недостаточная надеж ность механизма вклю чения и отклю чения игл: пе
риодически имели место сбои в работе при смене цвета ниток.

М еханизм вклю чения и отклю чения игл состоит из электромагнита, кинематически свя
занного с ним подпружиненного поворотного рычага, подпружиненной защ елки, шарнирно 
связанной с игловодителем, сообщ аю щ им движ ение иглам. Вклю чение игл производится по
средством сцепления защ елки с ползуном кривош ипно-ползунного механизма, а отклю чение 
-п о ср ед ств о м  сцепления защ елки с поворотным рычагом [1].

С целью  выявления причин сбоев в работе проведены теоретические и эксперим енталь
ные исследования работы механизма вклю чения и отклю чения игл. В результате установле
но, что необходимым условием надеж ной работы механизма является соблю дение нера
венств: срі/содовмсрь ф2/шдов>щр2 ,

где: ф |, <(>2 -  углы поворота главного вала при доводке соответственно: из крайне нижнего 
положения ползуна, до момента начала взаимодействия защелки с поворотным рычагом и из 
исходного полож ения при останове до крайне верхнего положения ползуна;

садов -  угловая скорость главного вала при доводке;
tepi, tcp 2 -  время срабатывания электромагнита соответственно при отклю чении и вклю- ) 

чении игл.
Время tepi и tcp2 определялось теоретически и экспериментально. Установлено, что с це

лью  повыш ения надежности работы  механизма необходимо уменьш ить садов с 31,4 рад/с до 
10,4 рад/с.

Проведены испытания полуавтомата При садов = 10,4 рад/с на протяж ении 12 часов м а
ш инного времени, в течение которого имело место 60 циклов вклю чения и отклю чения игл. 
Сбоев в работе механизма не зафиксировано.
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В ВГТУ разработана сокращ енная технология получения высокорастяжимой пряжи на 
кольцевой прядильной маш ине с использованием высокорастяжимых химический нитей
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спандекс и дорластан, соотнетствую щая мировому уровню научно-технического прогресса. 
Разработанная технология дает значительное расш ирение ассортимента выпускаемых пряж  и 
изделий из нее, а так же расш ирение области применения высокорастяжимой пряж и за счет 
улучш ения ее качества.

Данная технология позволяет реш ить актуальную научно-техническую  проблему по 
улучш ению  качества продукции и повыш ению  производительности. Особое преимущество 
предлагаемой технологии - возможность получения качественной пряжи на сущ ествующ их 
типах прядильны х маш ин при их незначительной модернизации.

В основе новой технологии, леж ит разработка системы принудительной подачи вы соко
растяжимой химической нити в, зону кручения под передню ю  пару вытяжного прибора, где 
происходит ее обкручивание волокном. Пряжа, выработанная предложенным способом, по 
внешнему виду не отличается от пряжи, полученной по классической технологии и может 
перерабатываться как в чистом виде, так и в сочетании с другими видами пряж.

В ходе выполнения работы был предложен план модернизации кольцевой прядильной 
маш ины П-75 для выработки пряжи по камвольной системе прядения ш ерсти и кардной сис
теме прядения хлопковых и химических волокон.

В работе выполнены расчеты на прочность, устойчивость, вибрацию  предлож енной кон
струкции, проведен технологический расчет модернизированной маш ины и определены  оп
тимальны е реж имы выработки высокорастяж имой пряжи линейной плотности 25 и 45 текс. 
В результате проведенных исследований получены оптимальные значения конструктивны х и 
технологических параметров работы модернизированной машины.

По предлагаемой технологии была проведена модернизация кольцевой прядильной ма
ш ины П-76 «Кострома» на П инском П ПТО «Полесье» и Гродненском прядильно-ниточном 
объединении «Гронитекс», получены варианты  комбинированных высокорастяж имых пряж 
линейной плотностью  25-45 текс для трикотаж ного производства.
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С целью  сниж ения уровня вибраций ш вейной головки разработана конструкция виброи
золятора опорной оси, механизма нитепритягивателя [1].

Виброизоляция опорной оси сниж ает нагрузки, передаваемые на корпус ш вейной головки 
в, несколько раз, однако при этом возрастаю т колебания этой оси, что может вызвать недо
пустимые отклонения в диаграмме подачи игольной нитки и наруш ение процесса шитья.

Для экспериментального исследования траектории колебаний опорной оси разработан 
экспериментальный стенд, вклю чаю щ ий головку ш вейной маш ины 31 -го ряда, оснащ енную  
виброизолирую щ им устройством механизма нитепритягивателя, фотокамеру «Зенит-Е» с 
приставкой ПЗФ и объективом «Гелиос 44-2», строботахометр СТ-5.

На колеблю щ уюся ось белой краской наносилась метка диаметром 0,5 мм. П ри работаю 
щей ш вейной маш ине метка освещ алась лампой строботахометра с частотой вспыш ек f  = 60 
n/N  (Гц), где: п -  частота вращ ения главного вала (об/мин), N  = 12. В результате получали 
изображение траектории колебаний оси, вклю чаю щ ее 12 изображений метки, которое ф ик
сировалось на фотопленке.

Размах траектории при п = 4000 об/мин составил 2,58 мм по горизонтали и 1,44 мм - по 
вертикали.

С учетом полученных данных произведен расчет диаграммы подачи игольной нитки, ко
торый показал, что изменения подачи незначительны и не должны влиять на процесс шитья.
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