
где Мдпр(со) -  приведенный момент двигателя; М спр(<р) -  приведенный момент сил со­
противления; 1пр (<р) -  приведенный момент инерции подвижных звеньев швейной машины;
со -  угловая скорость звена приведения; t -  текущее время; ф- угловая координата с учетом 
начальных условий: t=0; (р-ср0, со- со0.

Требуется рассчитать коэффициент неравномерности вращения главного вала и подобрать 
при необходимости маховик с моментом инерции, обеспечивающим заданную неравномер­
ность.

Задача решалась методом Адамса с помощью программы, составленной на языке про­
граммирования Delphi 6.0. Программа имеет простой интерфейс, пользователь сначала вво­
дит исходные данные для расчета электропривода (момент инерции маховика, точность рас­
чета и шаг интегрирования, начальные условия и т.д.). В табличном виде задаются: приве­
денный момент инерции подвижных звеньев 1„р{(р), механическая характеристика асин­
хронного электродвигателя Мд(со) , приведенный момент сил сопротивления М спр(ср) .

В результате расчетов выводится график зависимости угловой скорости вала швейной 
машины от времени co{t) для участка установившегося движения.
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В настоящее время перспективным направлением в изготовлении текстильной трикотаж­
ной продукции является использование неоднородно окрашенной фасонной нити, имеющей 
участки разного цвета. Применение таких нитей позволяет значительно расширить ассорти­
мент выпускаемых изделий.

В связи с этим, потребовались нетрадиционные способы окрашивания пряжи. Была разра­
ботана технологическая схема для производства неоднородного окрашивания нити. В каче­
стве базового варианта была выбрана мотальная машина М-150, имеющая основные узлы для 

} модернизации, со скоростью перематывания пряжи 200-1000 м/мин. При перематывании 
пряжи с початка на бобину, пряжа дополнительно проходит красильное устройство и су­
шильную камеру.

Краситель подается из емкости при помощи трубки в красильную камеру, которая пред­
ставляет собой 2 пластинки из оргстекла, расположенные между собой на оптимальном рас­
стоянии для протекания технологического процесса (зависит от линейной плотности окра­
шиваемой нити). Нить, проходя между пластинками, попадает под действие истекающего из 
трубки в промежуток между пластинками красящего вещества. Величина прокраса может ре­
гулироваться временем выстоя электромагнита. Далее нить проходит камеру термообработ­
ки, где она высыхает под действием теплого воздуха.

Данная технологическая схема реализована на модернизированной мотальной машине М- 
150, ОАО «Алеся», г. Минск. В настоящее время проводятся работы по совершенствованию 
технологического процесса и обеспечения получения участков нити с разным цветовым ре­
шением и расширению ассортимента выпускаемых нитей.
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