
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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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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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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И С С Л Е ДО ВА Н И Е Н А Д Е Ж Н О С ТИ  РА БО ТЫ  М ЕХ А Н И ЗМ А  В К Л Ю Ч ЕН И Я  И 
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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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Т Е Х Н О Л О ГИ Я  П РО И ЗВО Д С ТВ А  ВЫ С О КО РА С ТЯ Ж И М Ы Х  Н И ТЕЙ  С 
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М АШ И Н Е

В ВГТУ разработана сокращ енная технология получения высокорастяжимой пряжи на 
кольцевой прядильной маш ине с использованием высокорастяжимых химический нитей
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