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Введение

Перед каждым предприятием стоит задача выпуска конкурентоспособной 
прод>кции. которая должна иметь приемлемые для потребителя цену и качест­
во Не малую роль в производстве конкурентоспособных швейных изделий 
имеет выбор швейною оборудования.

Механизация и автоматизация швейного производства приводит к расши­
рению перечня используемого оборудования. На предприятиях шире исполь­
зуются машины с элементами автоматики или полностью автоматизированные. 
Механические системы управления машинами заменяются электронно­
механическими, электронно-пневмомеханическими или электронно­
гидромеханическими и др. На предприятиях швейной промышленности приме­
няется швейное оборудование зарубежных фирм. При производстве одежды 
широко используются не только швейные машины для ниточного соединения 
деталей одежды, но и работающие по другим принципам обработки изделий.

Специалисты по констр\ ированию и технологи швейных изделий тесно 
связаны с возможностями производственного оборудования. При всем разнооб­
разии швейного оборудования рабочие процессы машин общего технологиче­
ского назначения мало отличаются друг от друга, хотя эти машины имеют су­
щественные констр\ктивныс различия. Поэтому, изучив рабочий процесс ма­
шины одного класса, можно легко освоить5 машины подобного технологиче­
ского назначения других фирм.

Учитывая большое разнообразие используемого оборудования, для пра­
вильной ориентации студентов материал изложен по принципам: от общего к 
частному, от простого к сложному и т.п.

Анализируя итоги международных выставок (выставка "Инлсгмаш") и 
оптовой торговли (федеральная отовая ярмарка товаров и оборудования тек­
стильной и легкой промышленности) можно отметить главные перспективы 
развития швейного оборудования:

• дальнейшее совершенствование швейных машин и полуавтоматов с 
электронным у правлением, с использованием шаговых двигателей и встроен­
ных малогабаритных двигателей привода: стремление максимально передать 
ф>нкции механических устройств и регулировок электронике:

• повышение качества выполнения технологических операций за счет со­
вершенствования рабочего процесса, рационального проектирования механиз­
мов и использования дополнительных рабочих органов:

• создание новых типов машин



О БЩ И Е ВОПРОСЫ  ТЕО РИ И  И ф У Н к >Ш0111'1' ‘ )и Ч|П1Я
Т ЕХН О Л О ГИ Ч ЕС КО ГО  О БО РУД О ВАН И Я 

1. Технологические машины и аппараты

KV

Машина есть механизм или сочетание про.п 
ределенные целесообразные движения для преобразо
водства работы. гтачивания и отделки

В  швейной промышленности имеются машины . Современ-
швейных изделий, выметывания петель, пришивания пуго двигатсльН1,п: 
ная технологическая машина имеет три основных с.
передаточный, исполнительный. маШИНЫ называв

Р а Г ш Ч М М И  О П Г а м а м и  . . . . .  « Л . и и м н  H H C T D N M C m o.

Автоматом является самостоятельно действующее устройств!) (или сово- 
пность у с т р о й с т в ) ,  выполнякииее по заданной програч|ме без непосредствен- 

юго участия человека процессы тиччения. преобразования, передачи и ис­

пользования энергии, материала и информацииК  автоматизированном) оборудованию относят и швейные агрегирован­
ные рабочие места, которые включают в себя: швейную машину, средства для 
перемешения полуфабриката (подачи в зону шитья, перемещения в зоне шитья 
•• гладки), промышленный стол с крынкой специальной конструкции, допол- 

мьные плоскости, зажимы или подставки для размещения полу фабриката.
В  настоящее время, в частности, на агрегированных рабочих местах вы-

'«п*>п:шии: - -ИЛ4*  Обтачками, с клапаном и

перемещу..—
и у к л а д к и ),  промышле
нительные плоскости.В  настоящее время, в чаишп,..., _

ют следующие операции:обработку прорезных к а р м а н о в : в  рамк> с двумя обтачками, с клапаном и 
двумя обтачками, с тесьмой-молнией, с листочкой; 
стачивание унифицированных срезов: 
стачивание клиновидных вытачек и складок:обтачивание у нифицированных деталей (воротники, манжеты, пояса, па—  v ............... ..........

.... '"'ИМГК— --------- --- * ы ш щ  n m v v i  1 f—  -

аточный. исполнительный. .. .шины называю
Рабочими органами или рабочими инструмента. ссж ка или

летали машины, непосредственно участвующие в обр ^  и:11,
строчки Рабочие органы взаимодействуют с обрабатыва машИнах ян-
нитками. из которых формируется строчка. Рабочими о р г а н а м и  в машин 
ляются игла, челночное устройство, рейка. нитепритя'И^^-'^ |1рих„.

Механизмом машины называют совоку пность д оборудовании
ДЛних в движение от взаимодействия друг с механизмы Мс-
использукгг механические, гидравлические и пневмати шине
ханический механизм наиболее часто применяют в шве не' ‘ примеНени-

Изготовление швейных изделий в настоящее время автоматически\
ем специальных машин, полуавтоматов, автоматов и цел' ; 
линий, исключающих, по возможности, ручной труд на те

—  ............................ « а р .»  .  « « •
ственных процессов широко внедряются полуавтоматы •тТГкоторого рабочий машине <*-

Полуавтомат— это автоматизированное устройств. . .)ЬС1ВО н 1 ^ ,111ИНЫ Н а и м е н о в а н и я  д мсжду собой доста имоЯЕЦ-
» -  « " > о .  д »  •  г * —  •*-*•

'* *- • *•  ........... I --------- —  ........ ...■«>№«*■ * ? »  ’

1. П О  В О З М О Ж Н О С Т И .  p v * in v » r .  • y j *

В  швейной промышленности наряду с широкой механизацией pi 
ственных процессов широко внедряются полуавтоматы и атома

м ! ю Ч И ЙПолуавтомат -  это автоматизированное устройство, у г  
цикл прерывается и для его повторения требуется обязательное

Полуавтоматы используют для обработки д еталей  с у  п и ф и и и ^ * ^  ^
размерами, формой и срезами. Поэтому они оправдывают ^  является от-
делий большими сериями, отличительными признаками ко ор вость по1 
носите л ьно стабильное конструктивное решение и мата 
влиянием моды, мужских костюмов, сорочек, джинсов и т . п . ,ые Иа 

Существуют т.н. «обучаемые», полуавтоматы, л е г » дета-
строчки разных конфигураций, например, аля настрачива мелко 
лей разной формы. Они относительно дешевы и могут исполь 
серийном производстве.

V • м -обтачивание унифицировал...... _
ты, хлястики и др.);прокладывание отделочных строчек на унифицированных деталях (во­

ротниках. манжетах и т.п): 
обработку шлицы рукавов мужских сорочек;настрачивание накладных деталей по сложному контуру (карманов, эмб­

лем и т.п);
настрачивание шлевок: 
обметывание петель: 
пришивание пуговиц:обработку уголков шлиц рукавов му жских пиджаков: 
вышивание рису нков, монограмм, фирменных знаков и т.п.:
«юработку низа брюк швом в подгибку : 
притачивание тесьмы-молнии:выполнение закрепок, и том числе по сложному контуру.
Существует и разрабатывается автоматизированное оборудование для

выполнения и других операций~ имеет ~ — оазного вида в зависимо-

нальные назначении. г_шее наименование деталей, назначение механизма .. ,—
ствие с которым приводит его в движение.Валом называют летать, которая поддерживает вращающуюся детать и
передает вращающее воздействие от одной части механизма к другой. Напри­
мер. в швейной машине имеется главный ва.;. нижний распределительный ват. 
ват механизма продвижения рейки и др. Осью называют детать для поддержа­
ния другой детати или для соединения одной детали с другой. Осью обычно со­
единены шату ны и рычат в механизмах двигателя ткани.



Шатуном механизма является деталь, имеющая не менее двух огвереп: 
в которые вставляются другие детали: служит для преобразования вращате; 
ного движения ведущей детали в колебательные движения ведомой, т е. той ц 
тапи. которая приводится в движение

Рычаг — это деталь удлиненной формы с точкой опоры, относительн 
которой она вращается от воздействия на одну ее часть другой детали или оме 
ратора: вторая часть рычага приводит в движение другие детали. Рычаг, напри 
мер. используется для регулирования длины стежка в промышленной швейно 
машине.

Соединительным звеном называют деталь, служащую для подвижног 
соединения деталей и передачи колебательных движений между ними.

Эксцентриком называют деталь цилиндрической формы, у которой гео 
метрический центр окружности не совпадает с ее осью вращения. Величин} 
смещения центра от оси вращения называют эксцентриситетом.

Узлом в швейной машине называют совокупность деталей, выполняй 
щих часть общей задачи, которую осуществляет в целом механизм или устрой 
ство.

Устройство в машине представляет собой обособленную часть деталс» 
имеющих единое функциональное назначение. Устройство может включать i 
себя один или несколько механизмов.

Таблица!
Условное изображение деталей и передач 

в кинематических схемах

Наименование
Эскиз 

(конструктивная схема)

Условное обозначение на 
кинематической схеме

плоской простран­
ственной

Болт и винты
хля крепления f i t  1 Т Т
Шарнирный
винт ц р з з » |----



Продолжение таблицы 1

Наименование

1
Эскиз 

(конструктивная схема)

Условное обозначение на 
кинематической схеме

плоской простран­
ственной

Регулировочный
винт

Вал или ось О ——
Подшипник

с х Я

Подшипник
качения

-
£

\
°

°
\

Соединительное 
звено, или 
шатун ш

ч ’1
ш •> \\-\

\

Ползун

ч§
1

□

ч

ч
Рычаг

1 1 * IF—
ч



11роди.;/кснис таб.!и..

Наименование

Эксцентрик (е —
эксцентриситет)

Эскиз 
(конструкту.иная схема)

Условное оГхзэначение на 
кинематической схеме

плоской простран- 
спениоЯ

Кривошип

я
Игла

б

Челночное
устройство

О
РеПка

Петлитель



Окончание та* > л и ц ы  *

Условное обозначений на
кинематической c J t O *6



штамма строится в определенной последовагельно- 
Вопросы для сммипрояср» П р я м о у г о л ь н а я значения угла поворота главного вала, а

ти. где по гори < пябпты каждого рабочего органа.
Какие рабочие органы швейной машины вы знаете? ч> верТикали — этапы рат « .  ̂ fo iee подробную информацию о раооте
Какое оборудование относится к автоматизированном} Графическая циклограмм». . - щижения наиболее характерных то-
Какие вилы механизмов и с п о л ь з у ю т с я  в швейном оборудован ми 1И„.ины строится она в форме . м а ч о к  и т д )  в зависимости от угла

» « — * *  “ «*“ »“ ” • “  “  "Р ” 1" ” ' " » "
2. Циклограмма работы машины

Циклограмма (цикловая диаграмма) - это графическое изображение ци» 
лического процесса (термодинамического, технологического и др.). Цикл» 
грамма строится на основании опытных или расчётных данных и используетс 
для определения или уточнения элементов цикла. Широко применяется пр 
конструировании исполнительных органов машин-автоматов.

Циклограммой работы швейной машины называют характеристику раГк 
ты механизмов машины, показывающую последовательность взаимодействи 
ее рабочих органов в зависимости от угла поворота главного вала маши»к 
Циклограмма фиксирует значения угла поворота главного вала для основньг 
этапов образования стежка.

Наиболее распространенные виды циклограмм - прямоугольная и графи 
ческая (рисунок 2).

Для построения циклограмм на хорошо налаженной и подготовленном 
эксплуатации швейной машине устанавливается диск 2 на шкиве (рис. 1. а) 
нанесенными на нем делениями угла поворота главного вала машины.

Вращая рукой шкив машины, визуально фиксируют угол для начала i 
окончания каждого этапа рабочего процесса каждого рабочего органа машинь. 
Результаты отражает в циклограмме машины. Измерения можно выполнять ка. 
для максимальных, так и для минимальных размеров стежка.

Рис. 2. Пример прямоугольной и графической диаграммы

Вопросы для самопроверки

Что такое циклограмма работы швейной машины 
Какие вилы циклограмм вы знаете?
Как строят циклограммы?

I I Г I *

Рис. 1. Схема снятия значений для построения циклограммы

3. Приводные устройства

Привод машины бывает механическим (ручным или ножным) и элек­
трическим. К  первому привыкли наши бабушки, монотонно вращая ручку ма­
ховика или качая педаль швейной машины. В  современных моделях использу­
ют электрический привод. Он позволяет не только освободить обе руки, но и 
влиять на скороеi ь шитья легким нажатием ноги на специальную педаль

Электропривод к швейной машине необходим для включения, останова
и регулирования частоты вращения главного вала, (рисунок 3).

Существуют следующие виды электроприводов: пектрофрикционные. 
позиционные, для швейных машин w автоматизированными функциями, для 
швейных полуавтоматов и автоматов Различия между электроприводами за-



ключаются и системах управления частотой вращения главной) вала. ос™ „ 
и включении в работу швейной машины.

Для швейных
uu.u ,К.-К1П0ПРИВ0Л (РИСУНОК 5) состоит m электродвигателя. 

П ^ Г Г о й  муфты, коробки управления и позиционного датчика При 
---- _ ^ л«птии нм  опановом останов IC* ,JW мм пои вода в сеть включается электродвигатель, при нажатии на не­

включение в работу швейной машины обеспечивают системы, встроенные , 1КЛЮЧС1 срабатывание электромагнитной муфты, которая через кли-
ловку швейной машины. Электропривод в этом полуавтомате состоит и , , 1аЛк „,пемчх подает вращение на машину. При отжатии педали про-
тродвигателя и ременной передачи от него к машине. юремеину н> \ j  * машины и доводка положения её главною вала до

ЙСХ0̂ ^ " и Г и  датчика. Скорость работы электродвигателя автомати- 
чески  регулир>скя , луГ.иной нажатия на педаль.

Рис.З. Схема установки электропривода на промышленном столе

Электродвигатель 6 (рисунок 4) устанавливается под промышленны 
столом машины и прикрепляется болтами 5 к пластине 4 промышленного ел
ла. От шкива 1 электродвигателя через клиновидный ремень 3 движение пер
дается шкиву (маховику ) 2 машины.

Принцип действия фрикционного электропривода основан на изменени 
силы сцепления между маховиком и фрикционными прокладками Требует or
ределенных физических затрат энергии оператора (швеи).

1 " С 4 1,СКТР*>ФРИКЦИ0 !!НЫЯ привод швейной машины

Рис.5. Схема установки позиционного привода на швейной машине

Вопросы для самопроверки

1 В чем заключается различие ыекчроприводов швейных машин:
2. Расскажите принцип действия фрикционного электропривода:
3. Расскажи те принцип действия позиционного электропривода

4. Системы управления машинами

В  управлении швейной машиной общего назначения используется систе­
ма «человек — машина». В  зависимости от средств управления и степени их 
участия в у правлении технологической операцией на машинах общего назначе­
ния различают швейные машины с ктектрофрикционным приводом, позицион­
ным приводом и автоматизированными функциями, позиционным приводом и 
автоматизированными программируемыми фу нкциями и др.



Вопросы для самопроверкиМеханическое управление швейной машины сводится к включу, 
электродвигателя, остальные операции выполняются вручную усилием oik- ■ ■ ппавпения швейной машины;
тора с использованием встроенных регуляторов машины и механических пр 1 Назовите основнь,с ^^Микропроцессорного управления 
способлений для изменения силы натяжения нитки и давления лапки на тк;*: 2. Опишите преимушес
выставление размера стежка, выбор вида строчки Это осуществляю! либо
воротом \ правляющего диска, либо смещением ползунка, либо подъемом  ̂ Надежность и производительность машин
опу сканием рычага.

При электромеханическом управлении швейной машины часть дви* - н сжность 
ний может производиться электроникой после нажатия соответствующей кл ми характеристиками оборудования являются его 
виши, расположенной на передней панели машины (например, остановка иг Ь * * "  ------- —  .. пп^итлпит^пимптВИШИ, расположенной на передней панели машины (например, о стан о в  иг ВаЖНЫМИ хаРакТсрИ1;ТИКаМИ Г” '' --------------
^ Г и ^ Г Г " еНИИ)- РаЗН<юбразие УПР8ЖЛСНИЯ бУдет ^ ^ ^ „ с т ^ ^ о с ^ н о с т и  машины (оборудования) выпускать про-

» 1  ^оптпетствии с заданной производительностью в течение определен
Г ССОрНО* управление не только расширила круг управ ля ДУкиию в ,. соответствующих условиях работы и технического об-

.ы х  операций, но и позволила контролировать правильность их выполнен* " ого cp0Kd L Надежносп оборудования характеризуется долговечностью, ре- 
Элементы электроники обеспечат остановку двигателя даже при нажатой не суживания. Н еж но сть о^рудоваш р 
ли в случае попадания под игл\ твердого предмета (булавки югтопшЪ п  , , монтопригодностью и (кзотказност .
«  Т ........-  «о - й  £ £  к « *
дали сту пни) игла стандартно остановится в крайнем верхнем положении ч '  среднею нараГн>тк> на отказ (в сред
считается оптимальным с точки зрения безопасности. Однако при желанг' еммее 'в^ м я  воТстаюв^е.ш! работоспособного состояния (0.25-0.70 
можно задать остановку и в крайнем нижнем положении - среднее время восстановления р*

s z z i s s a r s z r z s  -  *  — ?  ‘Т ^ Г Г  ’ *
ределенные места сенсорного дисплея. Внешний признак такого типа управле работоспособности, т.е. выполнения тех-
Г "  е жилкокРисталлического информационного дисплея Он можс И с требуемой производительностью. При
пазм п' вым' ' значения устанавливаемого параметра (например, вил к -  оборудования его работоспособность восстанавливают. Дли-
т Г п о ™  С ™  7 ЖКа)* Н°  ”  УКаИТЬ НЭ В03М0ЖН>Ю ош” бк> и даже в. работоспособности определяет простои оборудова-
л одсказку. ^то удобно как при начальном освоении машины, так и при ш ' „  времени требуется на восстановление работоспособности, тем

г « т r г г r , , ^ ■ ; вo r " noдur ,.....*1- — ....«ч»*-»-
4”  ф,,г" ‘ ■ — - ......... ......... ..........Г Г » ™ Г *  “  "  >с,г“ ’ " р"

_____ ‘  ™ «—  -
Ц..И из Интсрн та Т ьТ и м  П V СННЬ,е На С " рИЙ ,СЧеМИСМ инФ °Р ',а ность ло момента отклонения параметров оборудования от допустимых норм 
' ‘ Р , Например, можно создать с помощью прилагаемой пр. условии соблюдения установленных правил технического обслуживания. 
Р Т  “ > д ™ ™ ™  .«Ю р ,,»™ ... .  — ."ИЮ. у с

Kiacca (^Hai^nibi сенсопним пи if г  *  П,Х,фсссИ0НХ1ЬН" : талостному разрушению и старению материалов деталей оборудования.
по nun т сенсорным дисплеем большого размера, с помощью котор.ч Под производительностью обор\ дования понимают количество обрабо-

7“  ""***  в“ “ °“ ге — ■ " - « S S »«»-> ■£»•» ч—  «—
собственньк  строчки Чм ™ . ' слс* )ватсльность выполняемых операций, но нологической операции на данном оборудовании. Если известно все время об-

s s k s t s . ...p— * - * —

........ .. - r -  ‘ T ™ “ ̂ ‘ елиницх продукции без >чсга потерь на непроизводительные простои исполь
зуют выражение Q \и Время



I - 1, + 12 + I).
где tj — время на непосредственное выполнение технологической опера­

ции машиной /1 = lj(b0n): m —  количество стежков в строчке на I см, / —  дли­
на строчки, см. / — частота образования строчки на машине, стежок/мин: Ь 
время на выполнение вспомогательных приемов (взятие детали из пачки, подъ­
ем прижимной лапки, останов машины, обрезка ниток и др.); t3 —  время на вы­
полнение дополнительных внецикловых работ (смена ниток, устранение отка­
зов в работе машины, простои по вине неритмичности работ и др.). Потери 
времени t3 зависят от надежности и безотказности машины.

Вопросы для самопроверки

1. Какие показатели надежности швейного оборудования вы знаете?
2. Что понимают под производительностью оборудования

6. Эксплуатация и ремонт оборудования

Срок службы машины зависит от правильного ухода за ней. В отечест­
венной швейной промышленности применяется система технического обслу­
живания и ремонта, представляющая собой комплекс организационно-
технических мероприятий, плановое проведение которых позволяет обеспечить 
безотказную работу оборудования.

Для правильной эксплуатации машины, рабочий в начале смены должен
подготовить свою машину к работе, проверять наличие крепления ограждений, 
провести смазку машины. После выполнения вышеуказанных работ работаю­
щий. убедившись, что машина работает хорошо, выполняет основную свою ра­
боту. После окончания работы необходимо у далять кистью очесы и другие за­
грязнения из юны челнока, рейки, игольной пластины, а также протирать по­
верхность головки швейной машины, промышленного стола и электрического 
привода.

В систему технического обслуживания и ремонта обору дования входят 
следующие виды работ: I ) техническое обслуживание, состоящее из профилак­
тического осмотра текущего ремонта, чистки и смазки машин; 2) средний ре­
монт; 3) капитальный ремонт.

Профилактический осмотр оборудования Производится между ремон­
тами мастером ремонтно-механического участка (цеха) для определения каче­
ства у хода за оборудованием и его ремонта, а также для определения очередно­
сти ремонтов и сопровождается составлением ведомости дефектов, заведенной 
д ля каждой машины, используемой в технологическом процессе. Профилакти­
ческие осмотры сопровождаются частичной разборкой машины и производятся



в нерабочее время. Результаты профилактических осмотров лают возможность 
планировать проведение различного вила ремонтов и своевременно подготав- 
тивагь для этого запасные части.

Текущий ремонт. Выполняется слесарем-ре м от ником и сволится к на­
ладке и регулировке механизмов машин, замене мелких деталей, проверке пра­
вильности режимов работы машин непосредственно на рабочем месте рабо­
тающего. За каждым слесарем-ремонтником закрепляется парк технического 
оборудования. Причем количество машин, закрепляемых за каждым слесарем- 
ремонтником. в зависимости от сложности их ремонта устанавливает админи­
страция предприятия. Каждая швейная машина в зависимости от трудоемкости 
ремонта оценивается единицами ремонтной сложности. За одну единицу ре­
монтной сложности принята трудоемкость капитального ремонта некоторой 
условной машины, равная 18 человеко-часам. Чем сложнее по своему устройст­
ву швейная машина, чем сложнее ее наладка и ремонт, тем большее количество 
единиц ремонтной сложности приходится на данную машину. Например, тех­
ническое обслуживание и ремонт машин 97— А, 1022М кл. 03JIM  оценивается 
в 1 единицу; машины 51 и 51—Л кл. ПМЗ —  3 единицами; петельного полуав­
томата 73401— РЗ — 8 единицами.

Работающий, обнаружив неполадку в работе швейной машины, которую 
не может устранить самостоятельно, сообщает о ней мастеру цеха. Мастер по 
телефону связывается с диспетчерской, сообщает номер рабочего места, и дис­
петчерская вызывает слесаря-ремонтника на рабочее место. Нели на ремонт и 
наладку машины следует затратить более 5 минут, ее заменяют запасной.

Чистка и смазка Осуществляется основными производственными рабо­
чими и слесарями-ремонтниками для предотвращения преждевременного изно­
са и поломки деталей швейных машин. Чистка и смазка машин производятся 
обычно ежесменно в соответствии с картами смазки, в которых указываются 
места смазки, периодичность смазки, количество капель вводимого масла ас­
сортимент масел.

Средний ремонт Выполняется в сроки, установленные графиком в пла­
новом порядке. При среднем ремонте производятся все работы, выполняемые 
при техническом обслуживании и. кроме того, разборка отдельных узлов ма­
шины, их промывка и протирка ремонт отдельных узлов и детатей. сборка ма­
шины и опробование машины на ходу. Периодичность средних ремонтов для 
стачивающих, специатизированных машин, машин-полуавтоматов составля­
ет 6 месяцев.

На основании графика среднего ремонта отдел главного механика выпи­
сывает мастеру ремонтной бригады наряд на ремонт. На основании этого наря­
да машина снимается с рабочего места и заменяется резервной. После выпол­
нения среднего ремон:а :п«!он. если она без неисправно­
стей проработаем 3 смены

Капитальный ремонт. Выполняется е 
ероки. предусмотренные графиком. Капитал 
^онтно-механимееком цехе или ремонтно-м»

1снной периодичное м.ю и. 
ный рем 1К\тцес4ьляеТс* -
ланичес! их мастереких)бдоплой
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слесарсй-рсмонтииков. При капитальном ремонте производится разборка чзо- 
шины. замена всех изношенных деталей и узлов, сборка и наладка всех меха­
низмов Машина считается принятой из капитального ремонта, если она без не­
поладок проработает не менее десяти смен. Периодичность капитальных ре­
монтов для большинства классов швейных машин составляет 5 лет

С мазочные материалы и системы смазывания механизмов швейной ма­
шины

Уменьшение износа трущихся поверхностей деталей и усилия, необходи­
мого для вращения главного вала машины, достигается благодаря правильном) 
применению смазочного материала в швейной машине.

Смазочные материалы. При смазывании трущихся поверхностей толщина 
смазочного слоя должна превышать максимально возможные микронеровности 
при всех режимах работы машины. Для этого очень важен правильный подбор 
смазочных материалов.

При смазывании используют жидкие масла и консистентные смазочные 
материалы. Масла различают по вязкости (таблица 2). Вязкость помогает маслу 
удерживать масляную пленку на трущейся поверхности. Однако с возрастанием 
температуры трущихся поверхностей вязкость масла уменьшается, и под дейст­
вием нагрузки может произойти разрыв пленки, что приведет к сухому трению 
Это может вызвать интенсивное нагревание пары и ее заклинивание Темпера­
тура трущихся поверхностей деталей швейных машин при ее работе находится 
в интервале 25 ...85 °С . Принято подбирать масла по вязкости при температуре 
50 °С.

Таблица 2
Характеристика масел для швейного оборудования

Марка масла
Вяз­

кость.
Ст

Скорость 
скольже­
ния. м/с

Условия применения

«Велосит» И— 5А
4 .5.1 4 4.5

Дня механизмов, работающих 
при относительно небольшом 
давлении

«Вазелиновое Т» Ш —  
8А У* ос 1* 3,5 ...4 Для легко- и средненагружен- 

ных трущихся пар
«Швейное» И—8А 6 10 До 3.5 Тоже
«Индустриальное 12» 
И— 12А 10... 14 ДоЗ Для средненагруженных тру­

щихся пар
«Парфюмерия» 16... 23 До 2.5 Для средне- и тяжело­

нагруженных трущихся нар
1« Индустриальное 20»
и зол 17 23 До 2 'Ятя тяжелонагруженных тру*

| 1Ц 1> х с я  п а р __________________



Из-за отсутствия специальных масел для высокоскоростных швейных 
машин используют масла с большей вязкостью, чтобы температура разрыва 
масляной пленки на поверхности трения была как можно выше. Однако приме­
нение масел большей вязкости ухудшает условия подачи масла по фитилям и 
уменьшает охлаждающее воздействие на трушиеся пары.

Для высокоскоростных машин при подборе масла введен индекс вязко­
сти Чем он выше, тем лучше масло выдерживает высокие скоростные, силовые 
и тепловые режимы работы машины. Для высокоскоростных машин с частотой 
вращения главного вала 6000 ...8000 мин-1 индекс вязкости должен быть 90 
...98. Для таких масел температура вспышки составляет 395 °С  и температура 
горения 415 °С.

Для смазывания зубчатых передач используют солидол жировой УС— 1 и 
УС— 2 с температу рой каплепадения 75 °С  и консталин жировой J I с темпера­
турой каплепадения 130°С.

Смазочные материалы при эксплуатации машины теряют свои свойства, 
поэтому их периодически меняют. В зависимости от нагрузки и марки масла 
его необходимо менять от 1 раза в год до 1 раза в 4 месяца.

Полну ю чистку и смазку машины производят перед каждой сменой, или в 
конце ее. При шитье легкоосынаюшихся тканей, при стежке ваты челночное 
устройство, прочищать несколько раз в смену. Смазку деталей, особенно быст- 
родвижу шихся. нужно проводить в течение смены. Детали не во всех машинах 
смазываются посредством центра!изованных смазочных устройств. В каждом 
месте смазки больше 2 —  3 капель поместить нельзя, следует пускать масло в 
течение смены.

Смазывают:
* детачи в рукаве машины; 

детати в стойке; 
внутри головки; 
под платформой

После пуска масла повертывать рукой главный ваз машины (обращать 
внимание, чтобы прижимная лапка не касалась рейки).

Вопросы для самопроверки

1 Что входит в систему технического обслуживания и ремонта обо­
рудования

2. Каким способом достигается у меньшение износа трущихся поверх­
ностей деталей

3 Как часто необходимо производить полную чистку и смазку маши­
ны?



7. Средства охраны труда и окружающей среды

Перед работой на швейном оборудовании или его обслуживанием необ­
ходимо ознакомиться с правилами техники безопасности по паспорту или соот­
ветствующему руководству.

При монтаже и эксплуатации машины электродвигатель и промышлен­
ный стол должны быть заземлены в соответствии с Правилами устройств элек­
троустановок, Правилами технической эксплуатации электроустановок и Пра­
вилами техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребите­
лем.

В местах проведения расконсервации машин не допускается наличие от­
крытого огня, курение, хранение и прием пищи. После окончания расконсерва­
ции необходимо тщательно вымыть руки и лицо с мылом.

Все швейные машины должны иметь местное освещение от ламп нака­
ливания напряжением 12... 36 В на кронштейне, позволяющее освещать рабо­
чую зону шитья.

После окончания работы и при ремонте электродвигателя и электрообо­
рудования вилка разъема должна быть обязательно вынута из розегки штеп­
сельного разъема.

Не допускается работать на машине при снятых ограждениях ремня и 
фронтовой крышки. Все подвижные детали машины должны иметь ограждения 
или быть закрыты щитками. Для машин общего назначения на прижимной лап­
ке должен быть установлен предохранитель от прокола пальцев иглой. Полу ав­
томаты для пришивки пуговиц и выполнения закрепок должны быть оснащены 
защитными экранами, предохраняющими работающих от ранений при поломке 
иглы или пуговицы.

Не допускается нажатие на педаль или рычаг подъема прижимной лапки 
во время шитья. Запрещается работа на машине с включенным механизмом об­
резки при поднятой прижимной лапке.

При появлении неисправностей в работе машины, которые швея не может 
устранить самостоятельно, ну жно прекратить работу , отключить электродвига­
тель и вызвать слесаря-ремонтника

Правила работы на машине.
Во время работы швейной машины не рекомендуется опускать прижим­

ную лапку на игольну ю пластину , когда под лапку не подложена ткань: тянуть 
ткань при шитье и поднимать лапку

При подготовке машины к работе необходимо проверить отсутствие кон­
такта шкива с посторонними предметами, бобиной ниток или ниткой: правиль­
ность установки бобины на бабинодержателе: соответствие заправки ниток ру­
ководств) по эксплу атации: натичие свободного конца длиной не менее 50 мм
N Ш П уЛ ЬК И  С НИТКОИ В U i i i \ A U j i i i u ’i kw.  Ш П у  . 'IL I IL ! "  *"\1П '»чок ТОПЖСН б Ы Т Ь
зафиксирован в шпуле держателе.



В местах утолщений н шве или при обработке углов частота вращения 
главного вала должна быть снижена с помощью ножной педали

При замене обрабатываемых материалов необходимо сменить иглы, из­
менить регулировку натяжения ниток, усилие нажатия прижимной лапки и др. 
На образце материала выполняю! пробную строчку и проверяют ее на усилие 
затяжки и внешний вид.

Ежедневно швее необходимо:
проверять нашчие и надежность крепления ограждений: 
проверять уровень масла в картере платформы. Уровень масла не должен 

быть ниже нижней риски масло указателя;
наносить по нескольку капель масла в сопряжения подвижных деталей 

машины, ку да не поступает централизовано распределяемый смазочный мате- 
риал;

в машинах с принудительной системой подачи масла в рукав машины при 
работающей машине проверять фонтанирующий поток масла (при отсутствии 
масла —  сообщить слесарю-ремонтнику):

после окончания работы кистью удалять очесы и дру гие загрязнения из 
зоны челнока рейки, механизма обрезки, поддона а также протирать поверх­
ности головки, стола электропривода.

Не реже 1 раза в неделю швея должна:
удалять загрязнения и спресованные очесы из пазов рейки, с игольной 

пластины и поверхности челночного устройства (необходимо снять игольную 
пластину);

проверять крепление подвижных дета!ей механизмов и узлов: 
зажвать масло в картер машины до верхней риски маслоу казателя: 
снимать накладку, крышку, вынимать поролоновую подушку, располо­

женную за механизмом игловодителя. отжимать ее. промывать в керосине и vc- 
ганавливать на место

Вопросы для самопроверки

1 Что должна сделать швея при обнаружении неисправности работы 
машины

2. Допускается ли работать на машине при снятых ограждениях ремня 
и фронтовой крышки?

3. Расскажите основные правила работы на машине.



ОБОРУДОВАНИЕ ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-РАСКРОЙНЫХ УЧАСТКОВ
ПРОИЗВО ДСТВА

8. Оборудование подготовительного участка производства

Транспортные средства
Для передачи сырья, полуфабрикатов и готовых изделий на швейных 

предприятиях существуют внутри- и межцеховые транспортные средства.
Межцеховые транспортные средства обеспечивают передачу сырья, по­

луфабриката или готовых изделий между цехами. К таким средствам относятся 
конвейеры, скаты, тележки, грузовые лифты, электрокары и др.

Внутрицеховые транспортные средства служат для передачи сырья или 
полуфабрикатов между рабочими местами в цехе. Из внутрицеховых транс­
портных средств (швейного цеха) наиболее распространены конвейеры и те­
лежки.

В швейных цехах используют конвейеры различного конструктивного 
исполнения и назначения. Ленточные конвейеры, используемые в массовом и 
серийном производстве, имеют брезентову ю ленту 5 (рисунок 6),. прикреплен­
ную к цепи 7 и переметаемую от звездочки ведущего барабана 4. Цепь 7 с лен­
той 5 расположена на звездочке ведомого барабана 8. Смещение одного из ба­
рабанов со звездочкой создает натяжение ленте 5. На ленте 5 имеются секции 
для укладки детазей. Ведущий барабан 4 со звездочкой приводится в действие 
от электродвигателя 7 через клиноременную передачу 10. вариатор 6 скорости 
и реду ктор 3. Вариатор 6 соединяется с реду ктором 3 через муфту 2. которая в 
случае перегрузки конвейера выходит из строя, предохраняя от поломки элек­
тродвигатель 1. Вазы передач и шкивов проходят в подшипниках, закреплен­
ных в каркасе конвейера.

Вариаюр 6 обеспечивает регулирование скорости перемещения ленты, 
которая зависит от такта выпуска изделий (средняя затрата времени на опера­
цию. выполняемую на одном рабочем месте). Регулирование скорости движе­
ния ленты 5 выполняется вращением маховика 9. расположенного сбоку корпу­
са вариатора 6.

Подвесные конвейеры могут быть цепными и винтовыми. Основным эле­
ментом конструкции в цепном подвесном конвейере является цепь 3 (рисунок 
7). на которой располагаются крючки 4 для перемещения полуфабрикатов. Для 
привода конвейера в движение слу жит электродвигатель 7. реду ктор 8 и верти­
кальный ваз 1. на верхнем конце которого закреплена приводная звездочка 2. 
Цепь 5 расположена на приводной 2 и ведомой 5 звездочках. Натяжение цепи 
псгллитпется смещением ведомой звездочки 5 вращением винта 6.



Рис.6. Кинематическая схема ленточного конвейера

Рис.7. Схема подвесного цепного конвейера

Тележки различаются по конструктивном) исполнению, которое опреде­
ляется размерами, видом и способом транспортирования полуфабрикатов или 
изделий. Гак, тележка (рисунок X. а), состоящая из сварного каркаса 1, крон­
штейна 2. фиксатора 3 маршрутных листов и колес 4. предназначена дм пере­
мещения готовых пиджаков на вешатках и на кронштейне 2.

1 слежка (рисунок X. б) предназначена для транспортирования полуфаб­
рикатов. которые укладываются на полочки 5. Тележка (рисунок X. в) использу-



стся для транспортирования и хранения пачек деталей, укладываемых на трут 
6.

Рнс.8. Тележки для транспортирования деталей или изделий

Существуют другие разновидности транспортных средств, которые вы­
бираются конкретно для каждого предприятия с учетом вида пошиваемых из­
делий. расположения цехов, рабочих мест и организации производственных
связей.

Оборудование для хранения и разбраковки материалов. Материал посту ­
пает на швейное предприятие в рулонах или кипах. После разгрузки с автомо­
билей материал направляется в складское помещение для хранения или в под­
готовительный цех для промера, разбраковки и в раскройный цех для раскроя

Рис.9. Схемы способов и у стройств для хранения материалов

В складском помещении (или в подготовительном цехе) материал хра­
нится в разбракованном или неразбракованном виде стационарно в штабелях, 
на стеллажах или др.. а также механизировано на элеваторах, барабанах и др.

Хранение материал в штабелях является наиболее простым способом 
При стеллажно-клеточном способе хранения (рису нок 9. а) рулоны 1 материала 
или контейнеры 2 с материалом располагаются в стеллажах с ячейками. Хране­
ние материата в рулонах может быть выполнено в стеллажах в форме елочки 
(рисунок 9. б).



Барабанный способ хранения (рисунок 9. в) материала позволяет подавать 
нужный рулон 1 ткани, уложенный в отведенную для него ячейку 3. механизи­
ровано с использованием электропривода 5, который поворачивает барабан на 
его оси 4.

Индивидуально рулоны 1 материала могут храниться и механизировано 
подаваться в зону разгру зки при элеваторном способе хранения (рисунок 9, г). 
Материал располагается в индивиду альных средствах хранения — люльках, ус­
тановленных на звеньях цепи 6. расположенной на звездочках 7. С пульта 
у правления включается привод одной из звездочек, и материал перемещается 
по цепи.

Современные складские помещения оснащены средствами автоматизиро­
ванного учета сохраняемого материала и подачи к оператору необходимого ма­
териала. Каждая из ячеек имеет свой код. который сохраняется в памяти маши­
ны. Для каждой ячейки (при нашчии в ней материата) указываются необходи­
мые сведения о материале (его количестве, наименовании, расцветке, дате по­
ступления и др.).

Одной из подготовительных операций в производстве швейных изделий 
является проведение разбраковки материалов: измерения ширины и длины, от­
метка недостатков и разнооттеночности. Для этого в подготовительном цехе 
использу ют браковочно-измерительные станки. Устройство браковочно­
измерительного станка. Станок имеет корпус, на фронтальной части которого 
установлена смотровая доска 15 (рисунок 10). Доска имеет выполненное из 
стекла окно 17, которое подсвечивается снизу люминесцентными лампами 16. 
Сверху со стороны работающего (по отношению к материалу) материат 18 ос­
вещается люминесцентными лампами, у становленными в светильник 12. Рулон 
5 материата размещается на скалке, вращающейся в двух опорах 7, установлен­
ных на шарикоподшипниках, или у кладывается в желоб 6. Линейка 19 служит 
для визуального контроля ширины материата счетчик 4 —  для измерения дли­
ны. При нажатии на рычаг 3 происходит у становка показаний счетчика 4 в ис­
ходное состояние Педать 24 служит для перемещения материала сверху вниз, а 
при нажатии на педаль 26 магериат 18перемещается в обратном направлении, 
т е. снизу вверх

Поворотом рукоятки 13 прижимной вашк 9 отводится от транспорти­
рующего ват и ка 8. В образовавшееся между ними пространство заправляют 
конец материата. взятого из рулона 5. Набрасывают материат на штангу 14 и 
протягивают его по смотровой доске 75 при поднятом прижиме 10. закреплен­
ном на вату П. Конец материата 18 проводят вниз и наматывают на скалку , ко­
торую располагают в направляющих 22 и 2

Станок включают поворотом переключателя, установленного на правой 
панели машины При нажатии на педаль 24 материал перемещается сверху 
вниз. Материат наматывается в рулон 20 с помощью ватиков 23. По окончании 
разбраковки и промера материата в рулоне (куске) работающий отжимает ру­
коятку 21 на себя и нажимает на педаль 25. При этом направляющие 22 и 2 по­



ворачиваются от работающего вниз и рулон с разбракованным материалом \ ва­
ляется из станка по конвейеру 1.

Рис. 10. Браковочно-измерительный станок

На предприятиях с мазым объемом производимой продукции измерения 
и разбраковку материата выполняют на измерительных столах длиной 3 м с
гладкой ровной поверхностью, снабженных продольными и поперечными ли­
нейками Материат протягивают по столу, и через каждые 3 м злектромехани- 
ческий отме1чик ставит меловую отметку на материате. Данные разбраковки и 
измерения рулона материала заносят в паспорт рулона который поступаем на 
расчет полотен в настил

Оборудование для построения рациональных раскладок лекал Подготов­
ка конструкторско-технологической документации наизготовление изделия в 
современных производствах выполняется на основании использования систем 
автоматизирования проектных работ (САПР). Среди известных систем можно 
отметить «Инвестронику» (Испания). «Грацию» (Украина г. Харьков), «Леко» 
(г Москва), «АБРИС» (г Москва) и «М ИКС— Р» (НПЦ Реликт, г. Москва). 
«Ассоль» (г Москва) и др.

Система автоматизированного проектирования предназначена для авто­
матизации моделирования и конструирования швейных изделий (подсистемы 
«Моделирование» и «Конструирование»), выполнения рациональной раскладки 
лекал в настиле (подсистема «Раскладка»), а также построения технологии



сборки деталей изделия (подсистема «Технолог») и экономической оценки про­
екта (подсистема «Экономика»).

Основой технического обеспечения САПР является компьютеры. Компь- 
кпер сн*бя»стся монитором 4 (рисунок 11). системным блоком 3. клавиатурой
2 и «мышкой» 5.

Оператор, работая в САПР и задавая команды компьютер) через клавиа­
туру и «мышку», может построить оригинальную или типовую конструкцию 
швейного изделия любой группы ассортимента, а также раскладку лекал на на- 
стиле различных параметров (ширина, длина и количество слоев). Имеется воз­
можность подобрать рациональную технологию сборки и отделки изделия.

Рис. 11. Технические средства СА11Р конструктивно- 
технологической подготовки

Чтобы обычный компьютер мот выполнять работы по разработке конст­
рукторско-технологической документации, в его памяти должно находиться 
методическое обеспечение. Эти сведения заменяют те методические указания и 
справочные пособия, которые конструктор и технолог использует при разра­
ботке конструкторско-технологической документации на изделие

Конструкцию лекала можно получить в САПР. Нели же конструкция ле­
кала известна или получена при экспериментальной ее доработке, то информа­
ция о лекале вводится с дегитайзера 6 Результаты проектирования (леката 
градация лекал, расклатка отчет о раскладке, технологическая последователь­
ность и др.) выводят на плоттер 7 (для вывода изображения в точном измере­
нии) иди принтер / (для распечатки доку ментов на листы формата АЗ или А4).

Расклатка лекал может быть построена с помощью плоттера 7 на рулоне 
специальной бу маги в натуральную величину, и процесс раскладки материала в 
настил и раскрой деталей из настила выполняются по наложенной сверху этой 
распечатке. При использовании автоматизированных раскройных комплексов 
*ся информация о раскладке может быть переписана на дискету и перенесена в 
ЯВввдт8 *ипп11амммй раскройный коми 1екс
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Плоттер может выполнить распечатку отдельно каждою лекала для изго­
товления изделия требуемого размера и роста, что может быть необходимо для 
экспериментальной доработки конструкции и технологии изготовления проек­
тируемого изделия

Вопросы для самопроверки

1. Какие виды транспортных средств используются в швейной про­
мышленности

2. Какие способы хранения материатов вы знаете?
3. Что относится к техническому обеспечению САПР

9. Оборудование раскройных участков производства

Настилание тканей Детали, из которых изготавливается швейное изде­
лие, вырезают из полотна материала В швейном производстве при серийном 
изготовлении изделий детати раскраивают партиями. Для этого полотна мате­
риала укладывают в настиле определенным количеством слоев. Настил мате­
риата выполняют на столе, обычно состоящем из набора секций Ширина на­
стилочного стола —  2 м. а высота —  0.9 м.

Материат на столе можно настилать вручную, раскладывая материат из 
рулона по всей длине, или механизированно с использованием транспорти­
рующих рулон тележек, перемешаюшихся от привода или работающими

После каждого прокладывания материата по краю настила полотна отре­
зают ножницами, концевой линейкой или специатьными устройствами отреза­
ния концов полотен.

Фирма «Семенов и К °»  по лицензии фирмы «Инвестроника» (Испания) 
выпускает автоматизированный настилочно-раскройный комплекс АНРК для 
тканей, включающий в себя автоматизированную раскройную установку 
«Спутник», настилочную машину «Комега», изготавливаемую ОАО «Смолен­
ский авиационный завод», производимую по лицензии фирмы «Ьульмервек» 
(Германия). На настилочном комплексе настилается материат шириной до I и
1.7 м при длине стола 9 ..30 м. Высота настилания материата до 185 мм.

В настилочной машине «Комета» (рисунок 12) настилание материата вы­
полняется перемещением каретки 5 с полотном. Процесс настилания полотна 
оператор контролирует и управляет с пульта 6. сидя в кресле 10 или стоя на 
площадке 11 и перемещаясь вместе с карегкой 5 и пультом 6. Полотно нажима­
ется прижимными рамками 9 и 4. расположенными по концам насгила. В рамке 
9 имеется тканеобрезнос у стройство 8. которое отрезает полотна при уклатыва-
ШТТТ И\* В 7?ЛСТ7!.7
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После расстилания полотна настил перемещается в зону его раскроя за­
жимом 4 с помощью транспортирующего механизма. Перемещение настила 
осуществляется по команде с пульта управления настилочной машины.

Рис. 12. Автоматизированный настилочно-раскройный комплекс

Способы раскроя материала (рисунок 13). При раскрое тканей материал 
можно резать различными способами. Различают механические способы рас­
кроя материала, термофизическис и термомеханические. К механическим спо­
собам относятся простые, сложные, парные и комбинированные. В швейном 
производстве наиболее распространены пиление, резание ножницами и комби­
нированный способ. Простой механический способ резания в основном приме­
няется при резании жестких материалов (например, изделий из кожи) одним из 
следующих способов: вырубанием, ножом и Катковым или ротационным.

При катковом способе выполняется раскрой одного полотна. Конту р де- 
татей повторяют резаки (ножи), установленные на поверхности стола. Каток, 
придавливая материал к ножам, вырезает детали.

В случае раскроя ротационным способом материат проходит между дву­
мя катками, на одном из которых установлены резаки.

При резании штампованием вырезание деталей выполняется на прессе: 
резаки закрепляются на пуансоне или матрице пресса. Этот способ дорого­
стоящий в у словиях частой сменяемости моделей, так как при переходе на дру­
гие размеры или конструктивные решения требуется сложная переделка конст­
рукции резаков.

Простой механический способ раскроя, выполняемый сверлением, фрезе­
рованием. штампованием, не нашел в швейной промышленности широкого 
применения.



К специальным способам рас к ром материала относят электроискровой, 
ультразвуком, лучом лазера, микропла именной дугой и гидромониторный

При раскрое ультразвуком используется специальный аппарат, в котором 
раскрой материка выполняется вибрирующим инструментом (работающим н 
диапазоне звуковых или ультразвуковых частот), взаимодействующим с опо­
рой.

Рис. 13. Способы резания

Раскрой материала электроискровым способом осуществляется по линии, 
нанесенной графитом на верхнее полотно настила: к его началу и концу под­
ключают электроды и подают ток высокого напряжения, под действием которо­
го происходит разру шение материала по контуру графитовой линии

Раскрой лучом лазера основан на тепловом действии луча на ткань, при 
котором происходит сгорание ткани по линии перемещения луча Принцип ра­
боты лазеров (преобразователей одного из видов энергии в монохроматическое 
когерентное излучение электромагнитных волн) основан на излучении коге­
рентных световых потоков из некоторых веществ, предварительно подвергну­
тых освещению и накопивших чаегь поглощенной ими световой энергии. Для 
раскроя материала излучением может быть газ С02. Оптический резак, пере­
мещаемый по настилу, раскраивает материал концентрированным световым 
пучком.

При раскрое материала микроплазменной дугой исполнительным инст­
рументом является плазменная горелка, фокусирующая факел плазмы в очень 
маленьком диаметре (менее 1 мм). Генератором плазмы является плазмотрон 
При сопри кос т> ьс нии с плазмой >каиь прожигается но линии прохождения
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п лазм ен н о й  горелки. Для защиты от возгорания ткани в зону резания подается 
защитный I аз.

При гидромониторном способе разрезание материала выполняется тонкой 
струей волы, выходящей из насадки резака с большой скоростью.

Автоматизированный раскрой ткани. При автоматизированном раскрое |в 
автоматизированных комплексах «Инвескут» фирмы «Инвсстроник» (Испания) 
и АНРК фирмы «Семенов и КО» (Россия)) перемещение режущего инструмента 
выполняется двухко-ординатным контурным устройством, управляемым сис­
темой числового программного у правления. Программы записываются на гиб­
кий диск, магнитную ленту или другие носители.

После настилания материала в настил 14 (см. рису нок 13, б) сверху его 
покрывают пленкой 13. Под действием вакуумного отсоса воздуха насосом 7 
из-под настила через отверстия в поверхности стола 12 пленка 13 плотно при­
жимает материал 14 к поверхности раскройного стола 12, что устраняет смеще­
ние полотен в настиле при их раскрое.

Общее электрооборудование автоматизированного настилочно- 
раскройного комплекса располагается в шкафу 3 (см. рис. 9.7, а).

При раскрое материала пластинчатым ножом пленка прижимает его к по­
верхности стола, что удерживает материал от смещения при раскрое. Пластин­
чатый нож перемещается в АНРК двухкоординатным устройством 2 «Спут­
ник».

В начале раскроя материала нож по командам с пульта у правления I дол­
жен быть выведен в исходное положение, как это предусматривается в про­
грамме раскроя. Далее нож по программе (полученной в подсистеме «Расклад­
ка» САПР) вырезает основные контуры деталей в настиле согласно последова­
тельности. определенной при проектировании раскладки лекал.

Рис. 14. Схемы раскроя ткани способами пиления с использованием пла­
стинчатого ножа и комбинированным с использованием дискового ножа 

Процесс резания материала ножами. В стационарных раскройных маши- 
и передвижных машинах с пластинчатым ножом материал режет режущей
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кромкой ножа I (рисунок 14, а). движущейся вертикально со скородыо у, J  
кой способ резания получил наименование пиления. Микронеровноо u " i<:' 
вии ножа, как пила, рассекают волокна материала. Нож I обычно имеет v ^ *' 
точки < 20°. Однако при движении ножа разрезание материала происходи'.'" '**' 
углом. Угол резания зависит от соотношения скоростей перемещения но*а 4 
и материала VM. Для качественного резания материала скорость перемет 
ножа V H должна не менее чем в 40 раз превышать скорость перемещения м** 
шины (материала) Ум-

Резание материала в передвижных машинах с дисковым ножом I (рису.нок 14. б) осуществляется комбинацией способов пиления и ножниц. Ддя п  
в машинах кроме дискового ножа 2 устанавливается неподвижный нижний кп»
3. Материал разрезается со скоростью Vp.

Стационарные раскройные машины Эти машины предназначены д м  
чистового вырезания деталей швейных изделий из уложенных в настил (оц». 
ченной его части) тканей и трикотажа. На машине используется ленточный но» 
с углом заточки 10...20° (рисунок 15).

Рис. 15. Кинематическая схема стационарной раскройной машины

Машина Р— 12 АО «Орша» состоит из каркаса, на котором смонтирова­
ны механизмы привода, заточки и натяжения ленточного ножа 5. лентоулавлв* 
вателей 9 и 13. включения, управления и стола 4. который представляет собой 
фанерную плиту , оклеенную пластиком.

Ленточный нож 5 приводится в движение от электролвш ателя 25 чере! 
клиноременную передачу 24. Нож 5 натяну) на шкивах 2. 10. 12 и 23

При соблюдении правил эксплуатации и правильном сваривании 
соединения нож 5 должен удерживаться на середине

(>бола шкивов (т.е. ие соскальзывал, с него). Устойчивое положение 
обеспечивается роликами 6 и 3.

месте
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5 ВЫПОЛНЯЮТ вращением р\КОЯ1КИ 7. что приводи! к 
Натяжение нож);1ТЯЖение ножа 5 должно быть таким. чтобы по i ю.кл- 

сменкиию шкив..  ̂ ^ ^  4() н стрела прогиба была 10 12 мм 
«нем приложен но „поэольной и ттперечной плоскостях в юне резания

.... ....при раГюк MUU ленточно11) ножа 5в машине усыновлено заточное \ стронет- 
Л '* ^птикальной неработающей ветви ножа 5. Заточка ножа ирои.во пи­

во в зоне вер ^  двумя шлифовальными кру.ами 22. свободно вращаюши- 
ся в процессе ра ^  к орПуС 17 заточного устройства должен легко двигаться
в напрмшиошей 20 и иметь боковой зазор не более 0,1 мм.

[ ржатепи 19 и 14 должны легко поворачиваться и возвращаться в ис-
ходное положение под действием пружины 18.

Заточное устройство включается в работу плавным нажатием на одну из
педалей 1.Шлифовальные круги 22 самозатачиваются под углом при заточке ножа 

Взаимное положение шлифовальных кругов регулируется винтами 15 и 
21 Круги должны быть выставлены таким образом, чтобы обеспечивалась 
симметричная заточка ножа 5. Разность фасок I с двух сторон не должна пре­
вышать 0.2 мм

Упоры 8 и ролик 6 могут перемещаться по направляющей в зависимости 
от высоты настала вращением рукоятки, установленной слева от шкива, с пред­
варительно ослабленной рччкой ее крепления

В случае обрыва ножа 5 в машине срабатывает микровыключатель 11. ко­
торый одновременно включает лентоулавливатели 9 и 13. и электродвигатель 
отключается.

Для обеспечения максимальной производительности при раскрое мате­
риалов Чспельским заводом выпускается машина с мечевидным ножом типа 
( \532 (без заточного устройства) и Cs?32 2 с ленточным автоматическим 
спичным устройством.

Устройство, регулировки и наладка раскройной машины I s532 2 Ма­
шина состой, из корпуса 55 с механизмом привода и мекфооборчдованисм 
|рис\нок 16). заточною устройства 4с крышкой 24ь сборе, основания >6 i ко­
зырьком I. стойки 53 с направляющей ножа и ножа 54

^  злектродвигателя закрепляеая кривошип-маховик 33 В oi- 
■еден ^  воавлены два итольча.ыч подшипника, и через них про-
Нижня'^')11 Палец 37 стягивающим винтом 34 соединен с шатуном ЗХ 
винтом 4 |°Л0>,<а Шат> на 38 расположена на пальце 40. который стягивающим 

„ крепляется в нем Палец 40 проходит свободно в ползуне .39 Пол- 
"стамяется * Напр“а1Я|ои1,,х R корпчсс и амсе; сшп\ проречь, в коюрхю 
ется разрез кот ИН̂ а1ы*’ 1 мечевидный) нож 54 13 верхней части ножа 54 имс- 
Нинтнм 43 н .,ж Т  ,,*к,чоа,гг через направляющий сержень 42 и вши 41 
’«их (на рисхике I ИК|1еп;,я,;тся в подл не 34 Нож 54 проходит в направляю­
т с я  винтами ил . . " С !,ока,аны>. >станавливае\:1..'х в сгойкс 53 которая кре- 

вании 56. В передней ча» ш «снования 56 имеется козы­



рек 1. По 1 столу машина перемешается на четырех роликах 55. установленных 
в основании 56.

Перед лезвием ножа 54 на стержне 3 с зубцами на нижнем его ! конце 
шарнирно установлена лапка 2. Стержень 3 проходит в I двух направляющих в 
крышке 24 машины. Высота стержня 3 фиксируется зашелкой 12. которая же­
стко закрепляется на валу 16. 5;К переднему концу вала 16 подсоединяется ры­
чаг 45 с рукояткой для опускания лапки 2 На другой конец вала 16 через рычаг 
17 «действует пружина 18. которая стремится повернуть вал 16 против часовой 
стрелки и прижимает защелку 12 к зубцам стержня 3. Для ограничения пере­
мещения лапки по высоте на стержне 3 устанавливают ограничители нижнего и 
верхнего положений лапки 2.

Устройство 4 заточки ножа 54 имеет узлы привода основного вала 27 уст­
ройства перемещения вдоль лезвия ножа и привода абразивных (наждачных) 
лент 50.

Вращение основного вала 27 устройства осуществляется при включении в 
работу узла его привода. В этом случае штанга 46 освобождает пружину 29. ко­
торая. надавливая на выступ муфты 31, поворачивает ее вокруг оси 32 и при­
жимает фрикционную муфту 30 к ободу маховика 33.

Фрикционная муфта 30 закрепляется на валу 26 и состоит из колеса и на­
ружного обруча. Вал 26 проходит через два подшипника, запрессованных в 
корпус муфты 31: на другом конце установлена шестерня 23. которая через 
промежуточную шестерню 22, закрепленную на оси 32, передает вращение 
червяку 21, закрепленному на основном валу 27.

На нижнем конце вала 27 закреплена шестерня 11. которая через проме­
жуточную шестерню 10 передает вращение шестерне 9, закрепленной на ходо­
вом валу 20 узла перемещения заточного устройства 4.

Ходовой вал 20 имеет левую и правую резьбу На вату 20 имеются гайки 
с правой 75 резьбой (верхняя) и левой 13 (нижняя) для перемещения устройства
4 вниз или вверх

От основного вата 27 приводятся в движение барабанчики 8 и 7. на кото­
рых расположены наждачные ленты 50. Эти ленты также находятся на свобод­
но вращающихся барабанчиах 49 и 52. расположенных в заточном устройстве
4.

Расположенные на приводных 8 ч 7 и свободно вращающихся 49 и 52 ба­
рабанчиках наждачные ленты 50 прижимаются во включенном состоянии к 
острию ножа 54 пружиной 6 и рычагами 48 и 51.

Заточное устройство 4 включается в работу пусковым рычагом 19. уста­
новленным во фронтальной части крышки 24 машины.

При нажатии на рычаг 19 связанный с ним балансир 14 опрокидывается 
В результате этого разблокируется от воздействия балансира 14 верхняя гайка 
15. но блокируется нижняя гайка 13 Балансир 14 находится во включенном со­
стоянии при помощи блок-рычага (на рисунке 16 не показан). Пружина 29 и 
штанга 46при опрокидывании корпуса 31 фрикционной муфты 30 обеспечива­
ют связь между фрикционной муфтой 30 и кривошипом-маховиком 33.



фрикционная муфта 30 начинает вращаться и через шестеренчату ю пере­
дачу состоящую из элементов 23. 22 и 21. от приводных барабанчиков 8 и 7 
приводит в действие наждачные ленты 50. а также через шестеренчату ю пере­
дачу. состоящую из элементов II. 10 и 9. вращает ходовой ват 20 с правой и 
ювой резьбой. На верхнем конце ходового ваш 20 находится пробка 25. кото­
рая в нижнем положении заточного устройства 4 освобождает блок-рычаг ба­
лансира 14. Тогда пружина (на рисунке 16 не показана) возвращает опрокину­
тый балансир 14, который разблокировываст нижнюю гайку 13 с левой резьбой 
и блокирует верхнюю гайку 15 с правой резьбой, а также возвращает пусковой 
рычаг 19 в исходное положение

Рис. 16. Кинематическая схема передвижной 
раскройной машины с пластинчатым ножом марки Cs532— 2 

Гаким образом изменяется направление движения заточного устройства 
- - Р °с  начинает движение вверх В верхнем положении винт 47. мкрсп.тен- 

н к,,рпусе устройства 4 заточки, отжимает шташ\ 46. которая опрокилыва-



ет корпус 31 фрикционной м\фгы 30. в результате чего останавливается привод 
заточного устройства 4

Машина перемешается поворотом рукоятки 44.
Усилие прижат ия фрикционной муфты 30 к кривошипу-маховику 33 и 

проскальзывание между ними регулируется винтом 28. При завинчивании вин­
та 2 давление фрикционной муфты 30 на кривошип-маховик 33 увеличивается

Своевременность отключения заточного устройства 4 регулируется вин­
том 47. При вывинчивании винта 47 устройство 4 заточки выключится раньше 
и при меньшем его подъеме.

Усилие прижатия наждачных лент 50 к лезвию ножа 54 регулируется 
винтом 5.

Устройство и эксплуатация машин с дисковым ножом .ЧРР—2. Рас­
кройные машины с дисковым ножом предназначены для чистового вырезания 
деталей швейных изделий из уложенных в настил тканей и трикотажа всех ви­
дов волокон.

Техническая характеристика передвижной раскройной машины с диско­
ножом марки МРР—2 АО «Орша».
Высота настила, мм 18
Максимальная размер по диагонати. мм 68
Частота вращения ножа мин"1 940*
Средняя наработка на отказ, ч 25
Продолжительность, с:
работы 100
Паузы 20
Размеры машины, мм 345хб5х 120
Масса кг 2
Мощность. кВт 0,12
Материат разрезается подвижным 3 (рис. 9.12) и неподвижным 2 ножами

Неподвижный нож 2 установлен на подошве I. Подвижный нож 3 прикреплен к 
червячному колесу 15. Зубья червячного колеса 15 входят в зацепление с зубь­
ями червяка 9. выполненного вместе с валом 8. который приводится в движение 
от вата электродвигателя 11.

Усилие прижатия ножа 3 к ножу 2 регулируют вращением гайки 10.
Осевой люфг червячного вата 8 устраняется винтом 6. Этим винтом через 

пяту 7 прижимают вал 8 к штифт у до упора после чего ослабляют винт 6 на 1/2 
оборота. Осевой люфт червячного вата <? должен быть не более 0.25 мм.

Положение неподвижного ножа 2 устанавливается перемещением его 
вверх или вниз, предварительно отвернув винт его крепления

Для ограждения ножа 3 в машине предусмотрен щиток 4. который регу- 
лирустся по высоте настила после вывертывания гайки 5.

Дтя заточки ножа 3 в машине установлено заточное устройство В рабо­
чем положении шлифовальный круг 77 «точного устройства должен касаться 
режущей кромки ножа 3. обеспечивая автоматическую постоянную правку ре­
жущей кромки.



Рис. 17. Раскройная передвижная машина с дисковым 
ножом марки МРР—2

При сильном затуплении режущей кромки ножа 3 заточку выполняю! 
легким нажатием на колпачок 16 в направлении, указанном стрелкой А. Время 
заточки не более 5... 6 с. При необходимости операцию повторяют.

Машина подключается к электросети разъемом 13 и включается в работу 
нажатием на выключатель 12.

Для управления перемещением машины МРР—2 при ее эксплуатации 
служит рукоятка 17.

Вопросы для самопроверки

1 Каковы наиболее распространенные способы раскроя материала'’
2. Что является рабочим органом в стационарных и передвижных рас­

кройных машинах марок Р-12. ’)ЗМ-4 и МР-2?
3. Для чего предназначены заточные устройства в раскройных маши­

нах. порядок работы с ними?
4. Какие меры безопасности следует соблюдать при работе на рас­

кройных машинах?



О БОРУД ОВАНИЕ ПО Ш И ВО ЧН Ы Х УЧАСТКО В ПРОИЗВОДСТВА. 
И< ТОРИЯ РЛ1ВИ ГИЯ И УСТРОЙСТВО  Ш ВЕЙ НОЙ М АШ ИНЫ  

ЦИКЛОГРАМ М А И НЕПОЛАДКИ РАБОТЫ

10. Швейная машина

Попытки сконструировать швейную машину делались в Европе еще со 
времен Леонардо да Винчи. Однако по-настоящему решила проблему идея ав­
стрийца И. Мадерспергера, предложенная в 1814 году: расположить ушко для 
вдевания нитки ближе к острию иглы, а не как у иголки для ручного шитья. 
Дальше инициатива перешла к американцам, и в 1845 году Э. Хоу изобрел ме­
ханизм челнока позволявший автоматически затягивать нитевую петлю со ско­
ростью до пяти стежков в секунду. Именно Э. Хоу неофициально считается от­
цом первой швейной машины. В 1851 году А. Вильсон и И.М. Зингер усовер­
шенствован! механизм, использовав прижимную лапку и зубчатую рейку, под­
нимающуюся и опускающуюся в прорези игольной пластины. Таким образом 
обеспечивалась прерывистая подача ткани при шитье Позже рейка была пре­
образована в механизм продвижения ткани, который чаще называют транспор­
тером.

В 1862 год> швейная машина была произведена в Германии И. М. Пфаф­
фом, в 1872 году — в Швеции на оружейном заводе HUSQVARNA. В России 
первую бытовую швейную машину выпустили в 1902 году в подмосковном го­
роде Подольске под торговой маркой Singer и назвали семейной.

Разнообразие выбора швейных машин на нашем рынке обеспечивают та­
кие фирмы, как американская SINGER, немецкая PFAFF, шведская 
HUSQVARNA. швейцарские BERN INA и ELNA. японские BROTHER. 
JAGUAR. JANOM E, Подольский механический завод (ПМЗ) и другие крупные 
производители: «DURKOPP— ADLER». «STROBE1.». «ALTIN», (Германия) . 
«BROTHER» «JUKI», «PEGASUS», «JAMATO» (Япония), «RIMOLD1». 
«NECCHI» (Италия). «M INERVA», «AN1TAB» (Чехия). «ОРША» (Белорус­
сия), «ЗиД». «АГАТ», «ПРОМШ ВЕЙМАШ» (Россия). «Ямато/АОМЗ» (Япония 
/ Россия). «UNION SPECIAL» (СШ А). «SIRUBA» (Тайвань). Они поставляют 
большое количество моделей: простых и сложных, стандартных габаритов и 
компактных, с электромеханическим и микропроцессорным управлением В 
последнем случае процессор встроен в корпус машины и контролирует все вы­
полняемые на ней операции. Для самых перспекливных моделей можно разра­
батывать задания на персональном компьютере (ПК). Например, создать с по­
мощью прилагаемой программы свою собственную строчку.

Швейные машины весьма разнообразны по своему внешнему виду, кон­
струкции и кинематике. В швейной промышленности применяется большое ко-



циество различных машин, поэтому в целях систематизации их классифици­
руют

По назначению швейные машины подразделяют на следующие группы: 
стачивающие (универсальные), 
зигзагообразного стежка, 
обметочные и стачиваннцс-обмсточныс. 
петельные (для прямых и фигурных петель), 
пуговичные (для пришивания фурнитуры ). 
закрепочные (короткошовные), 
вышивальные, 
подшивочные, 
стегальные, 
выметочные.

Внутри каждой из этих групп машины подразделяются на две подгруппы 
в зависимости от характера выполняемой ими строчки (цепную строчку, чел­
ночную строчку). Возможности швейных малин могут быть расширены за счет 
установки приспособлений для направления пол\фабриката к игле (окантовы- 
вате.тей. рубильников и др.), применения нажимных лапок специальных конст­
рукций. дополнительных двигателей материала.

Швейные агрегированные рабочие места, включающие швейную машину, 
средства для перемещения полуфабриката (подачи в зону шитья, перемещения 
в зоне шитья и укладки), промышленный стол с крынкой специальной 
кон~струкции, дополнительные плоскости, зажимы или подставки для разме­
щения полуфабриката, относят к автоматизированному оборудованию.

По конструктивным особенностям машины подразделяются по распо­
ложению головки относительно оператора (швеи), расположению рукава отно­
сительно поверхности стола, длине вылета рукава, сочетанию вида рукава и 
т.д.. например, машины бывают одноигольные и многоигольные, челночные и 
бесчелночные, машины с вращающимися и качающимися челноками.

По функциональным особенностям машины подразделяются на:
• специальные — машины, на которых можно выполнять какую-либо одну.

определенную технологическую операцию (пришивать m юницы. наме­
тывать петли и т.д.):

• универсальные — машины, на которых можно выполнять несколько раз­
личных операций: стачивать, настрачивать, втачивать, притачивать).
По степени участия рабочей; в управлении машиной и контроле за се 

работой машины подразделяют на автоматические, неавтоматические и полуав­
томатические

Учитывая вышеизложенное, хтя всех иностранных и отечественных 
фирм, из большого количества характеристик для классификации можно вы­
брать девять основных:

1 — тип челнока (качающийся, гори зонтальиый, вертикальный):
2 — максимальная ятинна прямою стежка I ширина фасонного стежка).



3 — количество видов строчек (операций),
4 — переключатель диапазонов скорости шитья:
5 — регулятор давления лапки на ткань;
6 — прием "быстрый старт”;
7 — количество шагов при обметке прорезной пуговичной петли:
8 — заправщик верхней нитки:
9 — совместимость с ПК.
Каждая фирма изготовитель разрабатывает свою классификацию швейно­

го оборудования. Она учитывает только необходимые и отличительные призна­
ки изготовляемого оборудования.

Обозначение ряда:
0 не ставится а обозначении;
1 — первое конструктивное усовер-

Тип стежка:
3 — челночный;
4 — двухниточный цепной

Тип челнока:
I — врашвюшийся с горизон­
тальной осью

Вид двигателя ткани:
I — нижняя рейка; 2 — дифференциальный; 3 — 
нижняя рейка и отклоняющаяся игла; 4 — ниж­
няя и верхняя рейки

- + 1^1 +

Обрабатываемые материалы. I — легкие; 2 — 
средние; 3 — среднетяжелые; 4 — среднетя­
желые при длине стежка до 10 мм

Дополнительные механизмы:
I — обрезка края матеркам

Привод (I... 299).
3 — фрикционный, неавтоматизированный; 50 — автома­
тизированный по функциям (позицирование иглы, подъем 
лапки, обрезка ниток); 100 — автоматизированный по функ­
циям (50 ♦ закрепление строчки); 150 — автоматизирован - 
ный по функциям (100 + программное выполнение строч­
ки); 151 — автоматизированный по функциям (150 + датчик 
края материала)

Швейная оснастка (300.. 699):
300 — обработка пояса плата; 301 — изготовление складок на сорочках; 303 — 
притачивание манжет сорочек, 304 — обработка разреза рукава сорочки; 305 — 
регулирование посадки. 305/1 — с автоматическим запоминанием числа стеж­
ков; 310— прижимной ролик, 400 - обработка мелких деталей по кассете; 
800 — координягник дтя выполнения сложной строчки с программно-запоми­
нающим устройством (ПЗУ)

Рис 18 Б\квенно-цифровое кодирование



Классификация современного отечественного оборудования, также в виде 
цифровых и буквенных обозначений, отражает назначение, технологическую и 
организационную оснастку, уровень оснащенности средствами автоматизации. 
Так. буквенно-цифровая классификация машин ПО «Промшвеймаш» преду­
сматриваем каждому новому виду машины присваивать порядковый номер, а 
при ей модернизации к порядковому номеру добавляется буква (в конце номе­
ра) или цифра (впереди). Например, машина 22—го класса при модернизации 
получила номер 1022. а при дальнейшей модернизации - 1022 М. Однако, по­
добная классификация ПО «Промшвеймаш» понятна лишь тем. кто непосред­
ственно знаком с швейным оборудованием и не дает представления о конст­
руктивных и технологических его возможностях.

Для большей информированности существуют другие виды буквенно­
цифрового кодирования. Так. для швейных машин челночного стежка разрабо­
таны цифровые коды (рисунок 18). Например, машина с кодом 131— 11+3 от­
носится к первому (цифра 1) конструктивно-унифицированному ряду челноч­
ного типа (3) с горизонтально-врашающимся челноком ( I ). реечным двигателем 
ткани (1) для обработки легких тканей (1) с использованием злектрофрикцион- 
ного привода (3).

Основные механизмы швейной машины.
Челнок —  "сердце" швейной машины, совершает или колебательное 

или вращательное движение. В бытовых машинах он либо качается в верти­
кальной плоскости, либо вращается в горизонтальной или вертикальной плос­
кости. Для простоты так и будем обозначать: качающийся, горизонтальный и 
вертикальный челноки (два последних еще называют челноками двойного обе- 
гания).

Качающийся Вертикальный Горизонтальный
челнок (BROTHER). челнок (PFAFF). челнок (ELNA).

Рис. 14 Виды челноков

Качающийся челнок — самый простой. Применяется в дешевых маши­
нах всеми фирмами, кроме HUSQYARXA. Скорость шитья при его использова­
нии самая низкая, он хуже работает с нитками невысокого качества. Длина



стежка не превышаем 5 мм. Шпульку с намотанной ниткой приходится уста­
навливать с нижней стороны платформы.

Горизонтальный челнок —  наиболее удобный для заправки шпулькой 
Ее вставляю! с верхней стороны платформы и закрывают прозрачной крышкой, 
через которую видно количество оставшейся нитки (если шпулька тоже про­
зрачная). Шпульку можно наматывать не извлекая нитку из ушка иглы. Но boi 
регулировать натяжение нижней нитки удобно не во всех конструкциях машин 
Этот вид челнока —  самый популярный. Используется всеми фирмами, кроме 
PFAFF и BERN INA, в швейных машинах средней и высшей стоимостных кате­
горий.

Вертикальный челнок — самый надежный и дорогой, почти исключаю­
щий спутывание ниток. Шпульку можно наматывать не вынимая ткань из-под 
лапки. Этот челнок используется в промышленных швейных машинах, а также 
в дорогих моделях от PFAFF и BERNINA.

Швейные машины отличаются друг от друга не только "сердцем" — 
челноком, но также "мускулами" — приводом и "головой" —  управлением.

Привод машины бывает механическим (ру чным или ножным) и элек­
трическим. К первому привыкли наши бабушки, монотонно вращая ручку ма­
ховика или качая педаль швейной машины. В современных моделях использу­
ют электрический привод. Для бытовых машин используют электродвигатели 
мощностью от 50 до 90 Вт, но в большинстве моделей это 60 или 70 Вт

Управление машины. Управлять шитьем на швейной машине можно с 
помощью электромеханических или электронных устройств. Так. элементы 
электроники обеспечат остановку двигателя даже при нажатой педали в случае 
попадания под иглу твердого предмета (бу лавки, застежки). В слу чае прерыва­
ния шитья по любой причине (скажем, из-за соскользнувшей с педали ступни) 
игла стандартно остановится в крайнем верхнем положении, что считается оп­
тимальным с точки зрения безопасности. Однако при желании можно задать 
остановку и в крайнем нижнем положении

Электроника не только расширила крут управляемых операций, но и по­
зволила контролировать правильность их выполнения. Гак. самые "продвину ­
тые” швейно-вышивазьные машины с микропроцессорным управлением умеют 
выполнять программы, составленные на ПК с привлечением информации из 
Интернета.

При электромеханическом у правлении изменять силу натяжения нитки и 
давления лапки на ткань, выставлять размер стежка, выбирать вид строчки при­
ходится вру чную. Это осуществляют либо поворотом управляющего диска, ли­
бо смешением ползунка, либо подъемом и опу сканием рычага. Часть движений 
может производиться электроникой после нажатия соответствующей клавиши, 
расположенной на передней панели машины (например, остановка иглы в 
крайнем верхнем положении)

Микропроцессорное управление бывает как автономным, так и совмес­
тимым с ПК Однако любое из них позволяет координировать большинство 
функций швейной машины, причем почти все процедуры выполняются нажати­



ем соответствующей клавиши. Внешний признак такого типа управления —  
наличие жидкокристаллического информационного дисплея. Он может не 
только высветить значения устанавливаемого параметра (например, вид и раз­
мер выполняемого стежка), но и указать на возможную ошибку и даже выдать 
подсказку. )то удобно как при начальном освоении машины, гак и при наличии 
достаточного опыта Скажем, в случае поднятой лапки в режиме обметки пуго­
вичной петли на дисплее швейной машины Memory Craft 4800 фирмы JANOM E 
появится сообщение: "Опустите лапку для петли".

Дальнейшее совершенствование микропроцессорного управления при­
вело к созданию швейно-вышивазьной машины, совместимой с ПК. На ней уже 
можно заставить иглу делать любую строчку. Микропроцессор запомнит нуж­
ную информацию и извлечет ее из памяти по команде. Например, при повторе­
нии через некоторое время шитья какой-либо ткани не нужно опять заниматься 
подбором нитки, размера строчки, силы натяжения верхней нитки, скорости 
процедуры Все это можно восстановить на дисплее, и машина автоматически 
исполнит задание.

Преимущество этого способа управления машиной особенно ощутимо, 
когда ее используют для вышивания. В любой момент можно взять дискету' с 
нужным сюжетом, переписать в память микропроцессора машины, и она вы­
шьет его нитками тех цветов, которые поочередно будут заправлены в иглу. 
Поэтому наиболее перспективные модели типа II снабжены устройством записи 
информации на дискеты для сохранения в своего рода библиотеке. Для каждой 
из моделей Desiner I. Super Galaxie 3000. Super Galaxie 2100. Creative 7570, 
Memory Craft 10 000. Artista 180 можно создать обширную библиотеку' таких 
сюжетов на дискетах.

Основные рабочие характеристики.
Выбор строчки можно произвести из меню швейной машины. Изобра­

жаются они с помощью символов либо на передней панели, либо под верхней 
откидывающейся крышкой, либо на дисплее. Обычная строчка из челночных 
стежков почт и не тянется по длине. Поэтому для шитья мастичных тканей, на­
пример трикотажа, прибегают к так называемым многоукольным строчкам. 
Выполняя их. игла совершает движения вниз-вверх чаше. — чем больше у колов 
при выполнении строчки, тем она эластичнее

Длина и ширина стежка на всех машинах может быть "отредактирована" 
ручными регуляторами. Электронный регулятор предусматривается лишь в 
самых дорогих моделях.

Максимальный подъем лапки важен при шитье таких толстых материа­
лов. как драп, брезент, кожа. Во всех современных моделях лапку можно под­
нять выше стандартной высоты в 5 мм (например, на 7. 8. I I  и даже на 12 мм).

Недапь изменения скорости шитья предусмотрена во всех моделях ма­
шин для влияния на частоту вращения ваза. В более дорогих моделях для удоб­
ства имеется еще и переключатель диапазонов скорости шитья, расположенный 
на самой машине.



Обметка прорезной пуговичной петли на современной швейной машине 
выполняется одним из двух способов' в несколько шагов (чаше 4) или в один. В 
первом случае петля образуется последовательными шагами без поворота тка­
ни: шитье вперед —  закрепление — шитье назад —  закрепление Исключение 
составляют модели фирмы SINGER Alpha 342 и Alpha 345 . в которых ткань 
после каждого inaia поворачивают. Во втором слу чае в спсциальн\в> лапку тре­
буется установить пуговицу, для которой предназначается петля, а машина 
снимет размеры и последовательно выполнит все шаги без чьего-либо участия. 
Однако большие петли (длиннее 50 мм) на машинах обоих типов делают только 
в несколько шагов.

Поскольку при движении вперед и назад получается обметка с разной 
плотностью стежков, то во многих машинах предусмотрено устройство для ре­
гулировки их плотности. Но и здесь имеются нюансы. Так. в трех моделях ма­
шин фирмы JAGUAR обметка выполняется в 5 шагов, а в машине Bernina 1008 
фирмы BERN INA —  в 6 шагов При этом обе стороны петли обрабатываются 
только при движении материала вперед. В результате плотность стежков полу­
чается одинаковой, что исключает необходимость в установке дополнительного 
специального устройства.

Реверс двигателя используют в конце каждого шва для закрепления ни­
ток. поэтому клавиша реверса есть на любой машине Эта клавиша всегда 
должна быть под рукой, на нее нужно просто нажать пальцем. Во всех машинах 
типа I для остановки реверса требуется просто снять палец с клавиши. А вот в 
ряде машин типа II —  например фирмы HUSQVARNA —  операция прекратит­
ся только после повторного ее нажатия.

Дополнительные полезные устройства и оригинальные инженерные ре­
шения швейных машин

Заправщик нитки в иглу предназначен для облегчения одной из самых 
"матоинтеллектуатьных" процедур, которая особенно раздражает, если торо­
пишься. или затруднительна, если не слишком хорошо видишь. В результате 
все больше моделей снабжаются небольшим заправщиком. Нитку после ниге- 
пригживагеля нужно зацепить за крючки заправщика и повернуть особый ры­
чажок. Нить протолкнется в ушко иглы, и вам останется только слегка потянуть 
на себя образовавшуюся петлю.

Платформа во всех швейных машинах способна трансформироваться 
Одна из ее частей выдвигается, снимается или откидывается, открывая устрой­
ство. называемое свободным рукавом Оно представляет собой более узкую 
опору, на которую можно надеть рукав, манжету, носок или другую часть 
швейного изделия, требующую обработки по окружности Миниматьный диа­
метр надеваемого элемента обычно составляет 8.5 см. а вот расстояние от иглы 
до стойки \ разных моделей отличается, от 7 до 18 см (максимум —  у машин 
фирмы HUSQVARNA).

Машины могут быть снабжены:
наклонным игловодителем. который создает оптимальное давление 

иглы за счет ее вхождения в материал под углом, а не вертикально. В результа-
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Обметка прорезной пуговичной петли на современной швейной машине 
выполняется одним hi двух способов: в несколько шагов (чаще 4) или в один. В 
первом случае петля образуется последовательными шагами без поворота тка­
ни: шитье вперед — закрепление — шипе назад — закрепление Исключение 
составляют модели фирмы SINGER Alpha 342 и Alpha 345 . в которых ткань 
после каждого inaia поворачивают. Во втором случае в специальную лапку тре­
буется установить пуговицу, для которой предназначается петля, а машина 
снимет размеры и последовательно выполнит все шаги без чьего-либо участия. 
Однако большие петли (длиннее 50 мм) на машинах обоих типов делают только 
в несколько шагов.

Поскольку при движении вперед и назад получается обметка с разной 
плотностью стежков, то во многих машинах предусмотрено устройство хпя ре­
гулировки их плотности. Но и здесь имеются нюансы. Так, в трех моделях ма­
шин фирмы JAGUAR обметка выполняется в 5 шагов, а в машине Bernina 1008 
фирмы BERN INA —  в 6 шагов При этом обе стороны петли обрабатываются 
только при движении материата вперед. В результате плотность стежков полу­
чается одинаковой, что исключает необходимость в установке дополнительного 
специального устройства.

Реверс двигателя используют в конце каждого шва для закрепления ни­
ток. поэтому клавиша реверса есть на любой машине. Эта клавиша всегда 
должна быть под рукой, на нее нужно просто нажать патьцем. Во всех машинах 
типа I для остановки реверса требуется просто снять палец с клавиши. А вот в 
ряде машин типа II —  например фирмы HUSQVARNA —  операция прекратит­
ся только после повторного ее нажатия.

Дополнительные полезные устройства и оригинальные инженерные ре­
шения швейных машин

Заправщик нитки в иглу предназначен для облегчения одной из самых 
"матоинтеллектуатьных" процедур, которая особенно раздражает, если торо­
пишься. или затруднительна, если не слишком хорошо видишь. В результате 
все больше моделей снабжаются небольшим «аправщиком. Нитку после ниге- 
пригя1 ивагеля нужно зацепить за крючки (аправшика и повернуть особый ры­
чажок. Нить протолкнется в ушко иглы, и вам останется только слегка потянуть 
на себя образовавшутося петлю.

Платформа во всех швейных машинах способна трансформироваться. 
Одна из ее частей выдвигается, снимается или откидывается, открывая устрой­
ство. называемое свободным рукавом Оно представляет собой более узкую 
опору, на которую можно надеть рукав, манжету, носок или другую часть 
швейного изделия, требующую обработки по окружности. Миниматьный диа­
метр надеваемого элемента обычно составляет 8.5 см. а вот расстояние от иглы 
до стойки у разных моделей отличается от 7 до 18 см (максимум —  у машин 
фирмы HUSQVARNA).

Машины могут быть снабжены:
—  наклонным игловодитслем. который создает оптимальное давление 

иглы за счет ее вхождения в материат под углом, а не вертикатьно. В результа-
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те. по утверждению фирмы, толстые ткани шьются легче, чем при прямом по­
ложении иглы.

пневмопедалью вместо обычной с электронным управлением скоро­
сть»' шитья подходит для мнитетьных людей, которые боятся опасности пора­
жения током, например, в результате слу чайного повреждения электропровода.

Транспортером IDT (Integrierter Dyal—Trasport. или синхронный сдвоен­
ный транспортер). Он имеет вторую встроенную лапку с зубцами, которая до­
полнительно прижимает ткань и исключает смешение одного ее слоя относи­
тельно другого. Это особенно важно при шитье тонких материалов (шелк, вис­
коза). для идеального совпадения рисунка полосатых и клетчатых тканей или 
шитья без предварительного сметывания.

— съемный рабочий столик, позволяющий увеличить площадь платфор­
мы.

— механическое устройство «свободные руки» FHS (Free Hands System) в 
виде рычага. Оно позволяет одним движением колена приподнять прижимную 
лапку и одновременно опустить транспортер, при этом обе ру ки швеи остаются 
свободными.

Циклограмма работы машины. Хорошо натаженная и подготовленная к 
эксплуатации швейная машина имеет следующий вид циклограммы (см. рису­
нок 20). обеспечивающую нормальное взаимодействие механизмов и рабочих 
органов.

Неполадки в швейных машинах, могут возникать по многим причинам: 
в связи с нарушением взаимодействия механизмов, рабочих органов, износом 
деталей, изменением чистоты поверхности деталей и т. д. К основным неполад­
кам швейных машин относятся: низкое качество строчки, пропуски стежков, 
обрыв ниток, затруднительное перемещение материалов, поломка иглы.

Низкое качество строчки Качество строчки считается низким, если она 
слабая, тугая или загрязненная, а также если она «петляет сверху» или «петляет 
снизу».

При слабой строчке переплетение ниток происходит между стачиваемы­
ми материалами, но материалы на участке шва отходят друг от друга. Чтобы 
устранить этот недостаток, следует у величить натяжение нижней и верхней ни­
ток

Тугая строчка образуется при сильном натяжении ниток. Такая строчка 
легко разрывается при растяжении материалов вдоль линии строчки. Этот не­
достаток можно определить по внешнему виду, наблюдая сборение поперек 
строчки. Устранить его можно ослаблением натяжения нижней и верхней ни­
ток.

Если верхняя нитка перетягивает нижнюю и их переплетение происходит 
сверху на материате. это значит, что строчка «петляет сверху». Чтобы ycipa- 
нить недостаток, следует отрегулировать натяжение ниток, начиная с верхней./



Рис.20. Циклограмма работы машины

Если нижняя нитка перетягивает верхнюю и их переплетение происходит 
снизу, под материалом, это значит, что—  строчка «петляет снизу». Для устра­
нения недостатка следует изменить натяжение ниток начиная с нижней.

Загрязненная строчка возникает при плохом уходе за машиной и бывает 
особенно заметной при стачивании светлых материалов.

Пропуски стежков. Пропуски стежков могут происходить при неправиль­
ном взаимодействии иглы и челнока. Причинами неправильной работы иглы 
могут быть: дефекты иглы (тупая, изогнутая): неправильный подбор иглы по 
цифровому обозначению или номеру: неправильная установка иглы по высоте 
(высоко или низко); неправильная установка лапки илл игольной пластины, 
приводящая к отклонению острия иглы влево, неправильная заправка ниток, 
неправильная ориентация желобков иглы по отношению к носику челнока: из­
нос соединений механизма иглы

Причинами неправильной работы челнока являются неправильная регу­
лировка своевременности подхода носика челнока к игле, неправильная регу­
лировка зазора между иглой и носиком челнока износ или ослабление соеди­
нений в механизме челнока Выявление причин пропуска стежков следует на­
чинать с механизма иглы.

Обрыв верхней нитки. Причинами обрыва верхней нитки могут быть 
плохое качество нитки, ее чрезмерное натяжение, неправильная заправка нитки, 
несоответствие номера иглы номеру нитки, несвоевременная подача нитки или



затягивание стежка, чрезмерный нагрев челнока, плохое состояние направите- 
лей нитки (парамины, заусенцы) или отсутствие некоторых из них. царапины 
или заусенцы в отверстии игольной пластины, на деталях челночного комплек­
та на подошве лапки. Неправильный подбор крутки ниток.

Обрыв нижней нитки. Обрыв нижней нигки происходит значительно ре­
же, чем верхней, гак как нижняя нитка соприкасается с меньшим количеством 
деталей. Причинами обрыва нижней нитки являются: поломанные или помятые 
стенки шпульки, слабое или неравномерное наматывание нитки на шпульку, 
неправильная заправка нитки, наличие царапин или заусенцев в местах сопри­
косновения нижней нитки с деталями челночного комплекта.

Затруднительное перемещение материалов. Этот недостаток может быть 
вызван неправильной работой рейки или лапки.

К недостаткам работы рейки относят: дефекты рейки (выкрошенные зуб­
цы. замасленные или затупленные зубцы, неправильный подбор рейни), непра­
вильная установка рейки по высоте или неправильное положение рейки отно­
сительно прорезей в игольной пластине, ослабление или износ соединений пе­
ремещения материалов.

Недостатками в работе лапки являются: неправильная установка лапки по 
высоте, неправильная регулировка давления лапки на материалы, дефекты лап- 
ни — шероховатость поверхности подошвы лапки, неправильный подбор лапки 
относительно рейки (лапка должна быть шире рейки), а также ослабление или 
износ соединений в узле лапки.

К  дефектам механизма перемещения материалов следует отнести и 
строчку с косыми стежками, которая может быть вызвана неправильным поло­
жением лапки относительно рейки, поперечным люфтом иглы, ослаблением 
или износом деталей механизма перемещения материалов и лапки.

Поломка иглы. Поломка иглы может происходить в следующих случаях: 
при задевании во время ее движения за какую-нибудь неправильно располо­
женную летать: при неправильной установке иглы по высоте (низко установле­
на): при люфте или неправильной установке лапки, игольной пластины и чел­
нока: при движении материала в момент нахождения иглы внизу: при неакку­
ратном извлечении материалов из-под лапки после окончания стачивания.

Поломка иглы может вызвать и другие неполадки в машине (поломку де­
талей. с которыми соприкасается игла или появление на них царапин и заусен­
цев). поэтому перед началом работы рекомендуется повернуть маховое колесо 
и проверить, не задевает ли игла на своем пути за какую-нибудь деталь. Лишь 
после этого можно присту пить к выполнению операции.

Вопросы для самопроверки

I. По каким признакам и особенностям можно классифицировать 
швейные машины?

-»х



2. В чем отличие буквенно-цифровой классификации oi буквенно- 
цифрового кодирования характеристик швейных машин?

3. Какие основные части швейной машины вы знаете ?
4. Перечислите основные причины и неполадки в работе машины

11. Швейные машины челночного стежка

Машины челночного стежка наиболее широко используются в производ­
стве швейных изделий и предназначены для пошива изделий однолинейной 
строчкой двухниточного челночного стежка Эго наиболее распространенный 
тип швейных машин не только в промышленности, на малых предприятиях, но 
и в быту.

Для обеспечения отдельных операций и сокращения ручных операций 
(сметывание, обрезка края, разутюживание шва и т.д.) разработаны машины 
челночного стежка специального назначения, которые имеют дополнительные 
механизмы и некоторые изменения конструкции механизмов и корпусных де­
талей машины.

Во всех машинах челночного стежка сохранены общие принципы и по­
следовательность образования стежка, что упрощает их изучение. Различия в 
работе и конструкции машин касаются функционирования дополнительных 
механизмов и их конструкции.

Процессы петлеобразования (таблица 3).
Нитсвая строчка складывается из множества отдельных стежков. Для об­

разования челночного стежка используют две нитки — верхнюю и нижнюю
Игла с верхней ниткой перемешается вниз-вверх, а челнок с намотанной на 
шпульку нижней колеблется или вращается под игольной пластиной, на кото­
рой лежит ткань При движении вниз игла прокалывает ткань и протягивает че­
рез нее верхнюю нитку, создавая с изнаночной стороны петлю. Челнок захва­
тывает эту петлю и обводит вокруг шпулсдержагеля и шпульки, переплетая обе 
нитки. Затем нитепритягиватель сматывает верхнюю нитку с катушки, сдерги­
вает петлю со шпульки и затягивает стежок, после чего транспортер перемеща­
ет ткань на длину стежка. Работа всех механизмов согласуется с помощью 
главного вращающегося вала.

Швейная машина класса 97— А с горизонтальной осью челнока
Швейная машина класса 97— А предназначена для стачивания двухни­

точной челночной строчкой легких и средних тканей. Основными отличитель­
ными признаками машины являются: наличие вращающегося (фасонного) ни- 
тепритягиваггеля. высокая производительность и автоматическая система сма­
зывания. Машина предназначена для изгоювления комплектов постельного бе­
лья. белья, сорочек, костюмов и женского платья.



Таблица 3
Этапы обриокания 
челночного стежка

Тип челнока
Колеблющийся Вращающийся

Проведение нитки через 
материал

Образование петли

Прокол материала 
иглой

Захват и расширение 
петли

5с





Техническая характеристика швейной машины класса 97— А
. Максимальная частота вращения главного вала, мин"I 5500 
. Длина стежка, мм 2.0 ..4.0
• Максимальный подъем прижимной лапки, мм 6.0
• Максимальная толщина обрабатываемого
• материала, мм 4.0
• Номер игл 0052—02—75.

0052—02—90.
0052-02-100.
0052—02— 110

• Мощность двигателя. кВт 0.37
• Напряжение питания, В 380

В швейной машине для образования стежка используется две нитки: 
игольная и челночная.

Рис. 21 Схема заправки игольной нитки.

Заправки читок. Бобина 1 (рисунок 21.а) с игольной ниткой надевается 
на стержень 2 стойки 5 и устанавливается вертикально на подставку 6. Далее 
нигь продевается через втулку 3 планки 4 сгойки 5. Втулка 3 должна распола­
гаться строго на верти кат и. проведенной через центр оси стержня 2. При этом 
расстояние Я от подставки б до втулки 3 должно быть таковым, чтобы по воз­
можности уменьшить боковое касание нити ири ее сходс с бобины. Ограниче­
нием в установке расстояния является недопустимость касания головкой маши­
ны подставки 6 при ее опрокидывании. Лап ее заправку игольной нитки выпол­



няют последовательно, проволя се через отверстия ните направите лей 7 (рису­
нок 21. б) и X на рукаве машины. Нитку пропускают через щель 9 на фронталь­
ной доске машины. Выводят нитку из щели 9 через отверстие 16 фронтальной 
доски, обводят между шайбами 75 регулятора натя жения. заводят за крючок 
компенсационной пру жины и обводят снизу вверх нитенаправите.тьный уголок 
14. Затем игольную нитку вводят в щель между фронтальной доской и кольцом
10 и набрасывают на кулачковую поверхность нитепритягивателя II.  выводят 
из-под кольца 10 и заправляют в нитенаправитель 12, закрепленный на фрон­
тальной доске, и в проволочный нитенаправитель на игловодители, вводят в 
ушко иглы 13. При заправке нитки оставляют свободный конец нитки длиной 
70 ...80 мм, который используют для вытягивания челночной нитки из-под 
игольной пластины.

Заправка челночной нитки (рисунок 22).

Рис. 22. Схема последовательной перезаправки челночной нитки.

При заправке челночной нитки, намотанной на шпу льку . берут шпульку 
1 пальцами правой руки и надевают на осевой стержень 2 шпульного колпачка
3. который удерживают в левой руке. Конец нитки проводят по прорезн 4 
шпульного колпачка, подводят под пластинчатую пружину 5 н заводят за ее 
язычок 6 Задвижную пластину 8 на платформе машины выдвигают влево и. 
поворачивая шкив машины, поднимают иглу в крайнее верхнее положение 
Поднимают прижимную лапку над игольной пластиной. Пальцами левой руки 
удерживают та пластину 7 ташелки шпульный колпачок с челночной ниткой и 
вставляют в осевой стержень 9 шпуле держателя 10 пустотелый осевой стер-



еиь 2 шпульного колпачка 3. При jtom вырез на шпульном кол пачке должен 
быть обрашен вверх После установки шпульного колпачка 3 в шпуле держатель 
Ю проверяют попадание высту па 11 на пластине 7 защелки в боковой вырез на 
фронтальной части шпуле держателя 10 и срабатывание, т. е фиксацию шпуль­
ного колпачка 3 пластиной 7 на стержне 9. Поворотом шкива, удерживая 
игольную нитку и натягивая ее при выходе иглы из-под игольной пластины, 
вытягивают обе нитки и направляют их под лапку от оператора.

Натяжение челночной нитки регулируют поворотом винта прижатия пла­
стинчатой пружины 5. игольной нитки —  поворотом гайки в регуляторе натя­
жения

Устройство и работа моталки. Для намотки нитки на шпульку в ма­
шине используют моталку, устанавливаемую на поверхности стола справа от 
головки машины.

Рис.23. Моталка челночной нитки на шпульку к швейной машине

Моталка имеет пластину 6 (рисунок 23). на конце которой винтом кре­
пится скоба X В вертикальной части пластины запрессован регулятор натяже­
ния нитки 9. а в верхней части скобы имеется нитенаправительное отверстие
10. В передней части пластины 6 в дву х ее стойках 13 у держивается рычат 14. 
снизу в его отверстие вставлена пружина которая, надавливая на упор, стре­
мится повернуть рычат 14 против часовой стрелки. В верхней части рычага 14 
имеется отверстие, в котором располагается ват 4. имеющий правый конец с 
разрезом для более плотной установки на нем шпу льки 5. На левом конце вата
4 закреплен шкив 3. С рычагом 14 соединено звено 2, к его приливу винтом 16 
прикрепляется пластинчатая пружина 12. служащая дня отключения мотатки 
пРи наматывании требуемого количества нитки на шпульку 5. Вторая часть 
*вена 2 соединена с рычагом 17 включения автоматического устройства для 
изматывания ниток, при jtom нижний конец рычага 17 соединен со стойкой 
пластины 6 шарнирной заклепкой. Дтя бесшумного отключения моталки и ее 
Торможения на пластине 6 закреплен держатель 1 с резиновой прокладкой 18.



Моталка закрепляется на столе через продольные отверстия в пластине 6 
двумя шурупами 11.

Для намотки нитки на шпульку нитку от бобины на стойке проводят че­
рез отверстие 10 между шайбами регу лятора натяжения 9 и совершают 3 4 
витка на шпу льке 5. предварительно установленной на валу 4. Моталку вклю­
чают. поверну в рыча) 17 по часовой стрелке, что соответствует выходу рычш.* 
17 и звена 2 на одну прямую линию. При этом шкив 3 смешается к ремню при­
вода швейной машины. При изменении положения звена 2 его пластинчата» 
пружина 12 входит между стенками шпульки 5. Когда же на шпульку 5 нама­
тывается заданное количество нитки, наполненная шпулька давит на пластин­
чатую пружину 12, и под действием пружины в рычаге 14 звено 2 и рычаг 17 
выводятся из выпрямленного состояния. Рычаг 14 поворачивается против часо­
вой стрелки, шкив 3 отходит от ремня и соприкасается с тормозной резинкой 
18. которая останавливает его инерционное вращение. Шпулька 5 снимается с 
вала 4. нитка отрезается. Недопу стимо попадание оставшегося свободного кон­
ца нитки на ремень привода машины, поскольку она может намотаться на шкив 
машины.

Степень наполнения нитками шпульки регулируется винтом 15. что из­
меняет положение пластинчатой пружины 12 относительно оси шпульки 5 При 
закручивании винта 15 выступающая часть пружины 12 опускается и на 
шпульку 5 наматывается больше ниток.

Для равномерного наматывания нитки на шпульку 5 необходимо отрегу­
лировать положение нитенаправителя 10 относительно шпульки 5. Для этого 
освобождают винт 7 и смещают скобу 8 поперек пластины d таким образом, 
чтобы нитка равномерно наматывалась по всей ширине шпульки 5.

Равномерное вращение шкива 3 можно отрегулировать перемещением 
пластины 6 с моталкой после ослабления крепления шкива шурупами 11 к рем­
ню привода машины. Между шкивом 3 и ремнем должен быть плотный кон­
такт. исключающий свободное проскальзывание ремня относительно шкива 3 
при намотке нитки на шпульку 5.

Отключение моталки и ее останов можно отрегулировать, смещая мотал­
ку от ремня после ослабления ее крепления шуру пами 11. а также регулирова­
нием положения резиновая прокладка 18 после ослабления крепления державки 
I Резиновая прокладка 18 должна контактировать со шкивом 3 при его отклю­
чении, что предотвращает переполнение нитками шпульки 5 в результате инер­
ционного вращения шкива 3.

Механизм нитепритягивателя.
В машине 97—А применяется фасонный вращающийся тип механизма 

нитепритягивателя (рисунок 24).
Нитепритягиватель 1 по отверстию 2 надевается на ось 3 пальца 5 кри­

вошипа 4 и через сектор 6 винтами 7 прикрепляется к приливу пальца 5 К 
фронтальной доске ру кава машины винтом и гайкой закрепляется нож для об­
резки нитки в случае ее обрыва и устранения ее наматывания на профиль 8 ни­
тепритягивателя 1.



а
Рис. 24. Нитепритягиватель ротационного типа

В механизме регулируется своевременность затягивания нитки в стежке 
поворотом нитспритягивателя 1 после ослабления винтов 7. При повороте ни- 
тепритягивателя 1 против часовой стрелки стежок затягивается раньше. Запаз­
дывание затягивания стежка может привести к повторному захвату сброшенно­
го с пальца накладного полукольца-скобы челночного устройства игольной 
петли.

Центрально-шпульный равномерно вращающийся тип механизма челнока 
(рисунок 25).

пS'

2 3 4
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а

Рис.25. Челнок к швейной машине класса 97—А



На главном валу б двумя винтами кренится зубчатый барабан 7 (рисунок 
25. а). На нижнем распределительном ва-'>> 9 закрепляется нижний зубчатый 
барабан 8. На оба барабана надевается зубчатый ремень 5. Для устранения осе­
вого смешения ремня на барабаны надеть* также пружинные кольца. Распреде­
лительный вал 9 вращается в шарикоподшипнике и двух втулках. На его левом 
конце двумя нишами закреплена ш естерня 10 с внутренним расположением 
зубьев. Шестерня 10 входит в зацепление с малой шестерней 4 и образует зуб­
чатую передачу с передаточным отнош ением  1:2. Шестерня 4 имеет единое ис­
полнение с челночным валом 3. Челночный вал 3 вращается в двух втулках, за­
прессованных во втулку 11 (рисунок 25, б), закрепленную винтом в платформе 
машины. На левый конец вата 3 устанавливается челночное устройство 1 и за­
крепляется дву мя винтами 2.

Челнок 1 через зубчато-ременную и зубчатую передачи получает враще­
ние в том же направлении, что и шкив машины, но за один оборот главного ва­
ла он совершает два оборота.

Своевременность подхода носика челнока / к игле регулируется его пово­
ротом после ослабления винтов 2. При подъеме иглы из крайнего нижнего по­
ложения на расстояние S = 1,9...2.1 мм ноеик челнока должен выйти на траек­
торию движения иглы.

Зазор Д между носиком челнока 1 и иглой регулируется после ослабления 
винта крепления втулки 11 и осевым смешением втулки 11 совместно с чел­
ночным устройством 1. Зазор Д = 0,05... 0.1 мм.

Количество масла посту пающего к челночному устройству, регулируется 
винтом 12. При вывертывании винта 12 подача масла к челноку возрастает. 
Проверку подачи смазочного материала челноку следует проводить при макси- 
матьном числе оборотов главного вата для чего необходимо подставить под 
челнок лист бумаги и подержать его неподвижно 15 с. Если на бумаге останут­
ся две рассеянные масляные полоски шириной приблизительно 1 мм. то подача 
масла к челноку норматьная.

Конструкция челночного устройстварассмотрена в п. 3.2.
В машине используется реечного |ипа механизм двигателя ткани, со­

стоящий из узлов подъема прижимной лапки. продвижения, регулирования и 
обратного хода зу бчатой рейки.

Уге.1 подъема реики (см. рису нок 26) На нижнем распределительном ва­
лу 26 закрепляется двумя винтами же ценник подъема 34. и на него надевается 
головка шатуна 33. Между шатуном 33 и эксцентриком вставлен игольчатый 
подшипник Вторая головка шатуна 33 через шарнирный винт 30 с помощью 
гайки 32 соединена с коромыслом 31. закрепленным на вату подъема 43 стяги­
вающим винтом 29. Ват 4? центриру ется шпильками 27 и 45. закрепленным» 
винтами 28'и 44в корпу се машины. На перечнем конце вата 43 имеется рычаг 
42 подъема. 11атец. закрепленный в рыча!- 42. входит в осевое отверст ие пол* 
зуна41. который находится в направлявших рычага-вилки 47. На рычаге-вилк*.- 
закреплена рейка 46.



Вращение «ксцентрика 34 вызывает колебательные движения шатуна 33 и 
с помощью коромысла 31. вала 43 и рычага 42 с ползуном 41 перемешает рейку 
46 в вертикальной плоскости.

j s  и  и  «  4 ! и  J2  a  jo

Рис.26. Кинематическая схема механизма перемещения рейки

y j f i  проОчижсиин рейки по горизонтали. На распределительном вал) 26 
эксцентрик продвижения 36 выполнен единой деталью с эксцентриком подъема
34. На эксценгрик продвижения 36 налета головка шатуна-вилки 37. Между 
шатуном 37 и эксцентриком 36 вложен игольчатый подшипник В заднюю го­
ловку. выполненную в виде вилки, вставлена ось 16. которая образует также 
шарнирное соединение с раздвоенной головкой соединительного звена 13 и же­
стко. с помощью винта 15. соединена с коромыслом 38 Нижняя головка коро­
мысла ЗХ продета через ось 39. передняя часть которой надета на нижнюю го­
ловку коромысла 40. а удаленный конец ее жестко, с помощью винта, соединен 
с Рычагом 35. Верхняя головка коромысла 40 шарнирно соединена через 
шпильку 48 с корпусом машины. Шпилька 48 закрепляется винтом в платформе 
машины. Верхняя головка рычага 35 винтом 7 7 закрепляется на промежуточ­
ном валу 18 узда регулировки длины стежка.

Соединительное звено 13 дальней головкой шарнирно, через винт 11, свя-
0 с КоР1'мыслом 10. которое стя1иваюшим винтом 9 закреплено на eaiy про- 

■ижения 8. Вал продвижения 8 удерживается с помощью двух шпилек 72 и 2 в 
ил ' ,ашины- Шпильки 12 и 2 закреплены соответственно винтами 14 и 1 в 
■рДОрме машины. На переднем конце вхы 8 имеется вертикальная рамка 7. в



которой с помощью шпилек 6 и 3 центрируется рычаг-вилка 47. Шпильки 6 и 3 
в рамке 7 закрепляются винтами $ и 4.

Вращение эксцентрика 36 вызывает колебательные движения шатуна- 
вилки 37, которые преобразуются с помощью коромысла 38 в возвратно- 
поворотные движения оси 16. При выполнении строчки со стабильной длиной 
стежка ось 39 качания коромысла 38 неподвижна. От оси 16 колебательные 
движения сообщаются коромыслу 10 через соединительное звено-вилку 13. Ко­
ромысло 10, закрепленное на валу продвижения 8. и рамка 7 совершают воз­
вратно-поворотные движения, которые перемещают рейку 46 в горизонтальном 
направлении.

Узел регулирования длины стеж ка  и выполнения закрепки (обратного 
хода рейки). Для регулирования длины стежка и выполнения обратного хода 
рейки (это позволяет выполнять закрепку на строчке) в машине 97— А  проме­
жуточный вал 18 через рычаг 25 и тягу 21 соединен с двуплечим рычагом 22. 
На выходящем из корпуса его конце закреплена рукоятка 24. Для возврата ру­
коятки 24 в крайнее верхнее положение после выполнения закрепки в строчке 
на промежуточном валу 18 закреплено с помощью винтов установочное кольцо 
20. В  отверстие установочного кольца 20 вставлен один конец пружины 19. а 
другой конец упирается в платформу машины.

Изменения расстояния транспортирования материала (регулировка длины 
стежка) выполняются сменой положения оси 39. Чем больше ось отходит от 
плоскости, проведенной через ось 16 и шарнирный винт 11 в среднем положе­
нии рейки 46, тем больше длина стежка. При выходе оси 39 на эту плоскость 
длина стежка равна нулю, а при дальнейшем движении против часовой стрелки 
движение рейки преобразуется в обратное. Положение рычага 22 фиксируется 
гайкой 23.

Узе7 прижимной лапки. Шарнирная лапка 1 (см. рисунок 27) винтом 2 
прикрепляется к стержню 22. перемещающемуся во втулке 21. которая запрес­
сована в рукаве машины. На верхнем конце втулки 21 располагается кронштейн
20. его плоский выступ входит в вертикальную прорезь 4 рукава. На стержне 22 
винтом 18 закреплена муфта 77. к которой прикреплен толкатель для освобож­
дения нитки при поднятии лапки Плоский выступ на муфте 77также вставлен в 
вертикальную прорезь 4 рукава. Высту п на муфте 17 не позволяет прижимной 
лапке I разворачиваться вокруг оси стержня 22. Сверху в стержень 22 вложен 
шарик 16, на который давит пластинчатая пружина 75, надетая правым концом 
на винт 14. На пружину 75 сверху действует регулировочный винт 9. Снизу на 
выступ кронштейна 20 может воздействовать кулачок 3, жестко запрессован­
ный на горизонтальной оси 19. На правом конце оси 19 закрепляется рыча! 23 
для ручного подъема прижимной лапки 7. При повороте кулачка 3 он через 
толкатель (на рисунок 27 не показан) и стержень отжимает пластину регулятора 
натяжения и освобождает игольную нитку.

Дтя коленного подъема лапки к кронштейну 20 присоединена шарнир­
ным винтом нижняя головка звена 5. Верхняя головка звена 5 надета на стер­
жень 6. который приварен к рычагам 7 (1 1) и I I .  Рычаг 7(77) удерживается на



шарнирных винтах X и 10. В правый выступ рычага 77 вставлен верхний конец 
тяги 13 и «фиксирован разводным штифтом 12 Нижний конец тяги 13 прохо­
дит через отверстие в платформе машин, снизу на тягу налеты пружина 24 и 
шайба 25. Шайба 25 также зафиксирована разводным штифтом.

t  10

Рис 27 Кинематическая схема у зла подъема прижимной лапки

При нажатии на рычаг для коленного подъема лапки тяга 13. поднимаясь, 
поворачивает рыча! 77 против часовой стрелки и через звено 5. кронштейн 20 и 
муфту 77 поднимает стержень 22. а вместе с ним и прижимную лапку 7.

Длина стежка в машине 97 А регулируется поворотом рифленой гайки 
(см рисунок 26). расположенной в рукоятке 24регулятора. При закручива- 
гайки 23 рукоятка смешается вни t и длина стежка уменьшается



Высота подъема рейки 46 над. игольной пластиной регулируется поворо­
том рычага 42 после ослабления винта 29 крепления коромысла 31 к валу подъ­
ема 43.

Усилие прижатия лапкой 7 (см. рисунок 27) материала регулируется ре­
гулировочным винтом 9. При завинчивании винта 9 усилие прижатия материа­
ла лапкой 7 возрастает.

Своевременность подъема и продвижения рейки 46 (см. рисунок 26) ре­
гулируется поворотом эксцентриков подъема 34 и продвижения 36 после ос­
лабления винтов их крепления на нижнем распределительном валу 26.

Положение рейки 46 вдоль прорези в игольной пластине регулируется 
после ослабления винтов 29 и 9 крепления коромысел 31 и 10 соответственно 
на валах подъема 43 и продвижения 8.

Положение рейки 46 в прорези игольной пластины в поперечном направ­
лении устанавливается ослаблением винтов 5и Укрепления шпилек 6 и 3 на 
рамке 7 вала продвижения 8 и при дальнейшем смешении рычага-вилки 47 с 
рейкой 46.

Соответствие длины стежка указателю на рукаве достигается установле­
нием положения «О» рукояткой 24 и после ослабления винта 77 поворотом ры­
чага 40 с осью 39 и выводом ее на плоскость расположения оси 16 и винта 11 
Рейка 46 не должна горизонтально перемещаться над игольной пластиной.

Положение прижимной лапки I (см. рисунок 27) по отношению к игле 
устанавливается после ослабления винта 18 на муфте 17 и поворотом стержня
22 совместно с прижимной лапкой 1.

Максимальный подъем прижимной лапки 1 регулируется при поднятой 
лапке поворотом рычага 23 после ослабления винта 18 крепления муфты 17 к 
стержню 22 благодаря вертикальному смешению стержня 22. Максимальный 
подъем лапки I должен соответствовать технической характеристике машины, 
приведенной выше.

Системы смашвания швейной Мишины В швейной машине 97— А 
реализована автоматическая подача масла к трущимся деталям в рукаве маши­
ны (рисунок 28). В  машине для этого установлен шиберный насос 6. Корпус на­
соса прикреплен к платформе машины. Лопасти насоса вращаются через чер­
вячную передачу 10 от нижнего распределительного вала 5. Масло подается по 
распределительным пластмассовым маслопроводам к трущимся поверхностям 
деталей. Масло поступает по трубопроводу через фильтр 7, опущенный в кар­
тер с маслом.

При нормальной работе насоса и при наличии масла в картере машины
масло должно струей у даряться в прозрачный колпачок /, расположенный на 
рукаве машины. Это позволяет наблюдать за работой системы смазывания.

Поданное от насоса по маслопроводу 2 в рукав машины масло заполняет 
пространство между вту лкой и главным валом, а также смазывает шарикопод­
шипники и игольчатый подшипник в механизме иглы. Излишки масла черст 
фитиль посту пают в правый шарикоподшипник на ; .тавном вату машины. Мас­
ло по отводящим маслопроводам 3 и 4 посту пает обратно в картер машины.
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Рис.28. Схема централизованной системы смазывания механизмов

По маслопроводу 9 в платформе машины от насоса 6 масло поступает во 
втулку механизма челнока, где оно распределяется для смазывания шестерен,
челночного ваза-шестерни и челночного устройства.

По маслопроводу 8 масло подастся для смазывания игольчатых подшип­
ников механизма двигателя ткани.

При эксплуатации машины необходимо следить через прозрачный колпа­
чок 1 за работой системы смазывания и при уменьшении количества масла в 
картере своевременно его дополнять. Для смазывания используется масло ин- 
дустриатьное И— I2A и И— 20А.

Швейная машина класса I022M ЛО «Орша» (Беларусь) является базо­
вой машиной конструктивно-унифицированного ряда машин, предназначенных 
для обработки материалов строчкой двухниточного челночного переплетения 
Характеристика машин данного ряда представлена в таблице 4.

Таблица. 4.
Параметры машин конструктивно-унифицированного ряда, постро­

енных на базе машин класса I022M ЛО «Орша» (Беларусь)



Окончание таблицы 4

Параметр I022M IQ22H 1022М-3 10224-4 0-1022МС 1022МПК 102211V
Длина стежка, мм 20 50 2,0 5.0 1,7 4.5 1.7 4,5 1.7 5,0 2,0 5.0 2.0 5,0
Максимальная высота 
подъема прижимной 
лапки, мм

8.0 8.0 8.0 8.0 7,5 8.0 8,0

Максимальная тол­
щина обрабатывае­
мых материалов, мм

5.0 5,0 4,0 4.0 4,5 5,0 3,5, 5,0

Мощность двигателя. 
кВт 0,37 0,37 0,37 0,37 0,55 0,37 0.37
Напряжение питания, 
В 380 380 380 380 380 220 380

Примечание Для машин классов 1022М и I022H применяют иглы 0092—  
02— 90. 0092— 02— 100. 0092— 02— 110, 0092— 02— 120. 0092— 02— 130. 
0092— 02— 150: для машин классов 1022МПК и I022HA —  0319— 02— 90. 
0319— 02— 100, 0319— 02— 110, 0319— 02— 120, 0319— 02— 130, 0319— 02— 
150; для машин класса 1022М— 3 —  0319— 02— 90, 0319— 02— 100. 0319— 02—  
110; для машин класса 1022М-4 —  0319— 02— 120, 0319— 02— 130, 0319- 
02— 150.

Машины классов I022M, 1022Н. 0— 1022МС, 1022НА рассчитаны на об­
работку средних и среднетяжелых тканей, машины класса 1022МПК —  также и
легких тканей, машины класса 1022М — 3 предназначены для пошива легкого 
платья, класса I022M— 4 —  для работы с пальтовыми тканями.

Машина класса I022H имеет систему автоматического смазывания от 
встроенного насоса. Машины классов 1022М—3 и 1022М— 4 оснашснм окан- 
товывателями Машина класса 1022М 3 предназначена для окантовывания де­
талей легкого платья полоской ткани, выкроенной под углом 45° к основе, я 
машина класса I022M— 4 —  для окантовывания деталей пальто полоской ткани 
или трикотажной лентой Подача бейки с бобины и стабилизация натяжения ее 
перед входом в формователь осуществляется автоматически. Машина класс.! 
0— I022MC оснащается средствами автоматизации по останову машины, об­
резке ниток и подъему прижимной лапки Машина класса 1022МПК предна­
значается оля индивидуальных производителей, малых предприятий. Машина 
класса I022HA обеспсчивас! высоку ю производительность благодаря автома­
тизации обрезки ниток и выполнению закрепки в строчке.

Машина класса I022M имеет вылет рукава 245 мм. Длина стола не пре­
вышает 1060 мм, ширина 575 мм. Высота регулируется от 745 до 825 мм 
Высота машины со столом регулируется в пределах 1470... 1550 мм Масса ма­
шины со столом и электроприводом — не более 108 кг.

Запракка ни ти к  ): регулировка их натяжения. Заправка игольной нитки 
(см. рисунок 29) осуществляется от бобины с игольной ниткой, установление!:



на стойке. Нитка 5. проведенная через глазок в стойке, поступает к нитенамра- 
вителю. Заправленная в глазки нитенаправителя и проведенная между тарелоч­
ками устройства предварительного натяжения 4 нитка поступает к нитенапра- 
вителю 3, а от него —  к регулятору натяжения 75 Проведенная между шайбами 
|4 регулятора и заброшенная за крючок компенсационной пружины и под крю- 
чок-нитенаправитель 13 и нитенаправитель 16 нитка заправляется в глазок ни- 
тепритягивателя 2. Датее от нитепритягивателя 2 нитка проводится через ните­
направитель I на рукаве машины и проволочный нитенаправитель 18. установ­
ленный на игловодителе. и заправляется в ушко иглы 17.

Рис. 29. Схема заправки игольной нитки

Челночная нитка со шпулькой имеет заправку, аналогичную машине 
класса 97— А.

Для намотки челночной нитки на шпульку в машине класса I022M у ста­
новлена в рукаве мотатка 11 Нитка 7от стойки заправляется в нитенаправитель 
с регулятором натяжения б и обводится 3. 4 раза вокруг шпульки 8, которая ус­
танавливается на вал моталки. Для включения мотатки нажимают на шпульку
8. и она смешается с валом в корпус моталки. Для фиксации наполнения 
шпульки 8 используется рычаг 12, закрепленный стягивающим винтом 10 на 
оси мотатки. При наполнении шпу льки 8 рычаг 12 поворачивается против ча­
совой стрелки и отключает вращение в а т  моталки со шпулькой 8. Рычаг 12 
выходит из контакта с нитками в шпульке. Шпулька 8 смещается от корпуса 
мотатки

В  машине возможно регулирование натяжения игольной нитки поворо­
том гайки в регу ляторе натяжения 75. Вращая гайку по часовой стрелке, увели­
чивают натяжение игольной нитки. Предварительное натяжение игольной нит­



ки в регуляторе 4 не должно превышать натяжение, создаваемое основным ре­
гулятором 15 натяжения

Регулировка натяжения челночной нитки выполняется регулировочным 
винтом прижатия пластинчатой пружины на шпульном колпачке челночного 
устройства.

Конструкция м отш ки  для намотки нитки на шпульку. В машине мо­
талка установлена в рукаве немного выше уровня главного вала. Корпус мотал­
ки 11 закреплен в рукаве двумя винтами 9 (см. рисунок 30).

12 II
Рис.30. Схема устройства для намотки челночной нитки

На главном вату 1 для привода вала 2 моталки установлен червяк 19. ко­
торый взаимодействует с червячным колесом 3. Червячное колесо 3 закрепля­
ется на Baiy 2 винтом 4 На ват 2 надета втулка 18 В прорезь вата 2 с переднего 
его конца вставлена пружина 9 и закреплена на нем заглушкой 10. Втулка IX 
проходи1 в корпусе 8 моталки. Втулка 18 и профильный ват 2 сжагы пружиной
6. расположенной на вату 2 и закрепленной в корпусе 8 внутренним кольцом 5 
В корпусе 8 имеется поперечный вырез 14. в котором проходит кулачок 77. Ку­
лачок 7 7 закреплен на оси 13. На переднем конце оси 13. выходящей из корпу ­
са 8, закреплен стягивающим винтом 77 рычаг-защслка72 На ку лачок 7 7 воз­
действует пружина 16. один конец которой прикреплен к кулачку 77, а другой 

к шпильке, установленной на корпусе 8моталки. Кулачок 77 имеет вырез, в 
котором располагается шарик 15. Шарик 75 в рабочем положении втулки 18 
попадает в кону сную ее расточку 7.

При намотке нитки шпульку у станавливают на вату 2 с прорезью, налав­
ливают. и она совместно с вту лкой 18 и валом 2 смещается к главному валу 7. 
Червячное колесо 3 смешается к червяку 4 и взаимодействует с ним При ь *'41



к о н и ч е с к а я  расточка 7на втулке 18 подходит к вырезу 14 корпуса 8. Шарик 75 
пот действием кулачка 77 входит в вырез Давление кулачка 77 на шарик 75 
обеспечивается пружиной 16. Рычаг-защелка 12 входит между боковыми стен­
к и  шпульки и контактирует с витками нитки на шпульке. При наполнении 
ш п у л ь к и  рычаг-защелка повернувшись против часовой стрелки, освобождает 
к у л а ч к о м  17 шарик 15 из расточки 7 втулки 18. Втулка 18 под действием пру­
жины 5 смещается вдоль своей оси. Конусная расточка /позволяет окончатель­
но вытолкнуть шарик 75 из расточки 7. что приводит к выводу рычага-защелки
12 из шпульки и далее к выводу из зацепления червячного колеса 3 с червяком 
4. Шпулька с намотанной челночной ниткой смешается от корпуса 8 моталки. 
Швея снимает шпульку с вала 2 и отрезает нитку.

Степень наполнения шпульки ниткой регулируется изменением угловой 
ориентации рычага-защелки 12 после ослабления стягивающего винта 11 на оси
13. Поворачивая рычаг-защелку 12 против часовой стрелки, увеличивается ко­
личество ниток на шпульке, а по часовой стрелке —  уменьшается.

Плотность намотки нитки на шпульке регу лируется гайкой на регуляторе 
натяжения б (см. рисунок 29).

Равномерность намотки на шпульку обеспечивают смещением регулятора 
6 от корпуса машины или к нему после ослабления винта крепления стержня 
регулятора в корпусе машины.

В машине класса I022M применяется кривошипно-ползунный механизм 
иглы 4 (см. рисунок 31).

В машине класса 1022М используется центрально-шпульный равномерно 
вращающийся тип механизма челнока I . Челночное устройство 1 приходит во 
вращение от главного вала 10 машины через зубчато-ременную передачу 11, 
нижний распределительный вал 12, зубчатую передачу 13 и челночный вал 14. 
Механизм имеет регулировку своевременности захвата игольной петли и вы­
полнения гарантированного зазора А между иглой и носиком челнока.

s i  7 I  9 ю

ы

Рис.31. Схема машины класса 1022М



В машине используется кривошипно-коромысловый (кривошипно­
рычажный) механтм нитепритягивателя 8 (рисунок 31). Рычаг нитемритя! ина- 
теля 8приходит в движение от пальца 5 кривошипа 9. установленного на 1лан- 
ном валу 10. Между пальцем 5 и нижней головкой нитепритягивателя X вложен 
игольчатый подшипник На средней части нигепри<ягива1сля Хь его отверстие 
вставлена ось от звена 7. Во второе отверстие звена /вставлена шпилька 6. ко­
торая закреплена в корпусе винтом.

В  машине используется двигатель ткани реечного типа, состоящий из 
следующих узлов: подъема, продвижения рейки 2, регулировки длины стежка и 
обратного хода (выполнения закрепки) и прижимной лапки 3.

Эксцентрик подъема 31 (см. рисунок 32) выполнен в едином исполнении 
с эксцентриком 32 продвижения и закреплен двумя винтами на нижнем распре­
делительном валу 24. На головках эксцентриков 31 и 32 имеются игольчатые 
подшипники. На подшипниках эксцентрика 31 расположена головка шатуна 25. 
Через второе, меньшее, отверстие в шатуне 25 так же. как и через отверстия 
рычага-вилки 27, проведена ось 28 и закреплена винтом 29. Рычаг-вилка 27 за­
крепляется стягивающим винтом 26 на валу продвижения 40. который в двух 
вту лках проходит в платформе машины. На левой стороне вата устанавливается 
передний рычаг 39 и закрепляется стягивающим винтом 38. Для устранения 
осевого смещения на вату 40 закрепляется вплотную к втулке, запрессованной 
в платформе машины, установочное кольцо 30. Рычаг 39 через ось соединен со 
звеном 43. в нижние отверстия которого также вставлена ось 42. соединяющая 
звено 43 с баткой 45. Ось 42 закрепляется в батке 45 стягивающим винтом 41. 
К  балке 45 двумя винтами крепится рейка 44.

Рис.32. Кинематическая схема механизма перемещения зубчатой рейки



В узел продвижения рейки 44 входит эксцентрик продвижения 32. на 
и г о л ь ч а т о м  подшипнике которого расположена большая головка шатуна 33. В 
меньшее отверстие шатуна 33 вставлена ось 11. которая проходит через звено 
36 и закрепляется в звене двумя винтами 12 и 10. В нижнее отверстие звена 36 
вставлена ось 34. которая проходит также через звено-рамку 35. В левое верх­
нее отверстие звена-рамки 35 вставлена шпилька 9. которая закрепляется в 
птатформе винтом 37. Л в правое верхнее отверстие звена-рамки 35 вставлен 
gjp |4 узла обратного хода. Звено-рамка 35 закреплено стягивающим винтом 13 
на валу 14 обратного хода.

Ось 11 проходит через соединительное звено 8. в дальнее отверстие кото­
рого проведена ось, соединяющая его с рычагом-вилкой 6. Рычаг-вилка 6 за­
крепляется стягивающим винтом 7 на валу продвижения 4. Вал продвижения 4 
проходит в двух втулках в платформе машины. На левой стороне вала закреп­
ляют с помощью винта 46 вертикально рычаг-рамку 7 Рычаг-рамка 7 через ось
3 шарнирно соединена с балкой 45. Ось 3 крепится стягивающим винтом 2 в 
балке 45. Для устранения осевого смещения на валу 4 закрепляется вплотную к 
втулке, запрессованной в платформе машины, установочное кольцо 5.

Рейка 44, взаимодействуя с узлами продвижения и подъема, получает эл­
липсообразную траекторию движения. Единое исполнение эксцентриков двух 
узлов позволяет получать наиболее рациональное согласование движений по 
вертикати и горизонта™

Горизонтальное перемещение рейки 44 определяется положением оси 34. 
Чем больше отклонения оси от плоскости расположения оси 77 и оси соедине­
ния рычага-вилки 6 и звена 8. тем больше горизонтальное перемещение рейки 
44. Дчя изменения положения оси 34 служит узел регулятора длины стежка. 
Ват 14 проходит в платформе машины и на правом конце имеет запрессован­
ный рычаг 23. который через шарнирный винт соединен с тягой 17. В отверстие 
верхнего конца тяги вставлен шарнирный винт, подвижно соединяющий тягу 
77 с дву плечим рычагом 18. на переднем конце которого расположена втулка- 
указатель 20. В  ее винтовую часть вставляются рукоятка 19 и гайка 21. Рукоят­
ка 19 штифтом закрепляется на рычаге 18.

Дтя предотвращения самопроизвольного изменения длины стежка в ру­
коятке 19 установлен ролик 22. поджатый к наружной поверхности гайки 21 
пружиной, которая вставлена во внутреннее отверстие рукоятки 19. Дтя этих 
же целей на валу 14 двумя винтами закрепляется установочное кольцо 15. 
имеющее боковое отверстие, в которое входит левый конец пружины 16, а ее 
правый конец упирается в платформу машины. Чем больше закручена пружина 
16. тем устойчивее рычаг 18 с рукояткой 19 занимают крайнее верхнее положе­
ние

Узел прижимной лапки 1 располагается в левой части рукава машины(см 
Рисунок 33). Прижимная лапка 7 крепится винтом 2 к стержню 20. который 
проходит во вту лке, закрепленной в рукаве и в полом стержне-винте 7. Верхняя
часть винта 7 выступает над ру кавом и служит для регу лировки давления при­
емной лапки 7 на материал. Винт 7 давит на пружину 24. которая находится



Рис.33. Кинематическая схема узла прижимной лапки

на более тонкой его нижней части. Пружина 24 воздействует на кронштейн 23. 
который стягивающим винтом 5 закреплен на стержне 20. Плоский выспи на 
кронштейне 23 входит в вертикальный паз в рукаве машины. На кронштейне 23 
закрепляется рычаг-нитенаправитель 77. хоторый освобождает нитку при подъ­
еме ланки К кронштейну 23 крепится угловой нитснаправитсль 77. Для разжа* 
тия шайб (тарелочек) в регуляторе натяжения на кронштейне 23 в передней 
части выполнен выступ 22. который может контактировать с двуплечим рыча­
гом 18. установленным на оси 19 в рукаве машины. Двуплечий рычаг 18 при­
жимается к выступу 22 под действием пружины сжатия 16. Ниже кронштейна
23 на стержне 20 расположен рычаг 21. Его плоский высту п так же. как у крон­
штейна 23, входит в вертикальную прорезь в корпусе машины. На рычаг 21 
снизу может действовать рыча! подъема 3 лапки, который закреплен на оси 4 в 
рукаве машины.

Для коленного подъема лапки к рычагу 21 через шарнирный в и т  при­
соединена нижняя головка звена 6. Верхняя головка звена 6 надета на стержень
9. который приварен к рычап. 10 (13). Рыча! 10(13) удерживаете» на шарнир-



HOvi винте 8 и шпильке 11. вставленной во вставку 12. В правый выступ рычага
13 вставлен  верхний конец тяги 15 и зафиксирован разводным штифтом 14.

Нижний конец тяги 75 проходит через отверстие в платформе машины, 
снизу на ,яге ^  имеются пружина 25 и шайба 26. Шайба 26 также зафиксиро­
вана разводным штифтом.

При нажатии на рычаг для коленного подъема лапки тяга 75. поднимаясь, 
п о в о р а ч и в а е т  рычаг 13 против часовой стрелки и через звено 6. рычаг 21 и 
кронштейн 23 поднимает стержень 20, а вместе с ним —  и прижимную лапку 7.

Длина стежка в машине 1022М регулируется поворотом рифленой гайки 
на рукоятке регулятора. При закручивании гайки 21 рукоятка 19 смещается 
вниз и длина стежка уменьшается.

Подъем рейки 44 над игольной пластиной регулируется поворотом рыча­
га 39 после ослабления винтом 38 его крепления к валу подъема 40.

Усилие прижатия лапки 7 к материалу регулируется регулировочным 
винтом 7. При завинчивании винта 7 усилие прижатия материала лапкой 7 уве­
личивается

Своевременность подъема и продвижения рейки регулируется поворотом 
эксцентриков подъема и продвижения соответственно после ослабления винтов 
их крепления на нижнем распределительном валу.

Положение рейки 44 вдоль прорези в игольной пластине регулируется 
после ослабления винтов 38 и 46 крепления рычагов 39 и 7 соответственно на 
валах подъема 40и продвижения 4.

Положение рейки 44 в прорези игольной пластины в поперечном ее на­
правлении устанавливается после ослабления винтов 38 и 46 крепления рыча­
гов 39 и 1 соответственно на валах подъема 40 и продвижения 4 и при даль­
нейшем смешении этих рычагов совместно с балкой 45 и рейкой 44.

Соответствие длины стежка указателю на рукаве достигается установкой 
рукоятки 19 в положение «О» и после ослабления винта 13 поворотом рычага 
35 с осью 34 в плоское! ь расположения оси 77 и оси соединения рычага 6 со 
звеном 8 Рейка 44 при »гом положении ру коятки 19 не должна горизонтально 
перемешаться над игольной пластиной.

Положение прижимной лапки 7 по отношению к игле устанавливается 
после ослабления винта 5 на кронштейне 23 поворотом стержня 20 совместно с 
прижимной лапкой 7.

Максиматьный подъем прижимной лапки регулиру ется после ослабления 
пинта 5 крепления кронштейна 23 к стержню 20 при поднятой лапке от поворо­
та рукоятки 3 благодаря вертикальному смешению стержня 20. Максимальный 
подъем должен соответствовать технической характеристике машины.

Системы смазывания швейной машины. В швейной машине 1022М  
применяется смешанная система смазывания: челнок смазывается в результате 
Р;чбрызгивания масла и подачи его по специальным направителям к челночно- 
МУ Устройству: отдельные детали смазывают капельным способом (трущиеся 
поверхности деталей).
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Рис.34. Схема системы смазывания деталей в механизме челнока

Челночное устройство 1 (см. рисунок 34) смазывают так же. как и в ма­
шине класса 97— А. Масло из картера по фитилю 6. закрепленному на втулке 4. 
поступает на челночный вал 3 и по наружному винтообразному канату 5 посту­
пает через вертикатьный канат 8 во вту лке 4 во внутренний канат 10 челночно­
го вата 3. Масло поступает по каналу 10 на выход из челночного вата 3, кото­
рый в отличие от механизма челнока машины класса 97— А не перекрыт вин­
том. Далее масло попадает в канал 2 в челночном устройстве 1 и по нему —  на 
соединение корпуса челночного устройства I со шпуле-держа гелем 11. Количе­
ство поступающего масла в челночное устройство 1 зависит от степени пере­
крытия винтом 9 вертикального канала 8. Чем больше ввинчен винт Рв корпус 
втулки 4. тем меньше смазывается челночное устройство I. Ипишки масла по 
горизонтатьному канату 7 во втулке 4 возвращаются на правый конец челноч­
ного вата 3 в месте его контакта с фитилем 6.

Базовая швейная машина челночного стежка конструктивно- 
уннфииированного ряда 31.

Дтя уменьшения затрат на производство машин различного технологиче­
ского назначения, но имеющих единое функциональное назначение основных 
механизмов, в СКБ ЛО «Орша» (Беларусь) под руководством Л. К. Милосерд­
ного был разработан конструктивно-унифицированный ряд (КУР ) машин по 
модульно-блочному принципу.

Все машины в соответствии с толщиной обрабатываемого материата pai- 
делены на три группы: легкие —  для обработки пакета толщиной до 3 мм. 
средние —  до 5 мм и среднетяжелые —  до 7 мм. Толщина материата определя­
ет конструктивные размеры механизмов иглы и двигателя ткани, а также шп 
механизма нитспритя] ивателя (дтя легких тканей используется фасонный ни- 
тепрйтягиватель).

В основу разработки К У Р  положен блочно-модульный принцип построе­
ния: машина создается из констру ктивных модулей, каждый из которых имеет 
свое фу нкционатьнос назначение. На создание 43 швейных машин р а з л и ч н о ю  

назначения К У Р  31 предусматривает примерно 25 модулей.
Базовой машиной К У Р  31 является швейная машина класса 31— 12-*-3. ко­

торая состоит из I I  модулей. Швейная головка машины включает в себя еле-



щие модули: корпус, унифицированный для всех машин ряда: зубчато- 
л- е()Ная передачу от главного вала к нижнем) распределительному валу: на- 
Р6 1Я Подачи масла из картера в рукав машины и к местам смачывания: меха- 
С« м  игловодителя с общим расстоянием перемещения иглы 32 мм: кривошин- 
но шатунный нитепритягиватель. механизм перемещения нижней рейки (узлы 
подъема и перемещения рейки): узел прижимной лапки, узел регулировки дли­
ны стежка: механизм отводчика шпуледержателя. Промышленный стол к 
швейной машине состоит из следующих модулей: станина с крышкой и педаль 
или коленоподъемник для подъема прижимной лапки Для неавтоматизирован­
ных швейных машин используется электрофрикционный привод, выполненный 
в виде самостоятельного модуля.

Таблица 5
Техническая характеристика швейных машнн 

общего назначения К У Р  31 АО  «Орша»

Параметр Класс машины
31— 11+3 31— 12+3 31— 13+3

Сорочечные.
платьевые,
бельевые

Костюмные Шинельные,
пальтовые

Максимальная толщина об­
рабатываемых материалов мм

3 5 7

Частота вращения главного вала, мин 6000 5000 4000

Длина стежка мм 1,7 3,5 1.7 -4,5 2 6

Максимальная высота подъема лапки, 
не менее мм

6 8 10

Номер применяемых игл 0063— 75.
0063—90

0092— 100,
0092— 110

0319— 120.
0319— 130
0319— 150

Применяемые нитки хлоичатобу 
мажные шелковые

№ 60. 80 
№65а 
№22.1

№40,50 
,N»33a №ЗЗЛ

№ 10, 20, 30 
№ ЗЗЛ или 

№55Л
Потребляема), мощность >лектро- 0.37 0.37 0,37

[Масса, не более г»— ПО ПО ПО

размеры машины, не более, мм дли- 
Щширина высота (регулируется)

1060 575
1550

1060 575 
1550

1060 575 
1550

На швейных машинах, предназначенных для пошива более тяжелых ма­
териалов (класс 31 13-3). в механизме игловодителя меняется кривошип, что 
°з*оляет увеличить ход иглы до 35 мм. а также снимается механизм отводчи- 

При пошиве материалов толщиной менее 3 мм (машина класса 31 11-3) 
Пользуется ротационный фасонный нитенритягиватель. Техническая харак­



теристика швейных машин К У Р  31с продвижением материала рейкой пред­
ставлена в таблице 5.

Заправка ниток в машине. Заправка игольной нитки в швейной машине 
класса 31— 12+3 начинается с установки бобины на стойке также, как и в ма­
шинах классов 97— А и 1022М. От нитснаправителя на стойке нитка I (рисунок
35. а) заправляется в нитенаправитель 2 на рукаве машины, проходя между 
шайбами регулятора 3 предварительного натяжения нитки, далее —  в нитена­
правитель 10 и регулятор натяжения 9. Нитка набрасывается на крючок ком­
пенсационной пру жины и под крючок нитенаправителя. От него нитка вдевает­
ся в глазок нитепритягивателя 4 и далее —  в нитенаправитель 5 на фронтальной 
крышке машины, за нитенаправитель 6. установленный на игловодителе. и и 
ушко иглы 7.

Заправка челночной нитки и установка шпульки аналогичны машинам 
классов 97— А и 1022М.

Рис.35 Общий вид швейной машины класса 31— 12+3, схема заправки 
игольной нитки при образовании строчки (а) и че лночной нитки 

при ее наматывании на шпульку (б)

Общие принципы каталки механизмов швейной машины. Наладку маши* 
ны начинают с основный механизмов, переходя к дополнительным и элементам 
автоматизации Пентратьным в машине челночного стежка является механизм 
иглы. После него налаживают механизмы челнока, двигателя ткани и нитепри­
тягивателя

Сначала проверяют соответствие использования машины и органов тех­
нологической характеристике машины. Для всех механизмов на первом этапе 
проверяется правильное гь сборки и отсутствие заклинивания, соударений :: по­
сланий в шарнирах механизма и других очевидных дефектов.



На втором >тапе проверяют выполнение траекторий движения основных 
о а б о ч и х  органов и рабочих органов устройств. При необходимости осуществ­
ляют регулировку траектории движения рабочих органов

На третьем папе осуществляется согласование движений рабочих орга­
нов На этом этапе можно использовать циклограммы и диаграммы согласова­
ния нитки.

На четвертом этапе уточняют взаимные положения рабочих органов.
После пробной обкатки машины на холостом ходу в случае отсутствия 

дефектов (шум. вибрация и др.) проверяют качество и безотказность выполне­
ния технологической операции. Если параметры отказов превышают паспорт­
ные данные, то выполняют необходимую регулировку.

В машинах челночного стежка общего назначения при выпуске с завода- 
изготовителя допускаются следующие параметры дефектов и отказов: не более 
одного обрыва ниток на строчке длиной 45 м: не более 2 %  посадки т. е. смеще­
ния равной длины слоев ткани друг относительно друга; не более 2 %  стягива­
ния. т е. укорачивания длины образца по сравнению с длиной до стачивания; не 
более 10 мм отклонения от прямой линии строчки длиной 300 мм.

Из-за износа деталей при длительной эксплуатации швейных машин дан­
ные параметры могут быть не достигнуты без замены детатей новыми. Поэтому 
допустимые параметры дефектов и отказов принимают, руководствуясь эконо­
мической целесообразностью Затраты по замене деталей должны оправдывать­
ся получаемой эффективностью по надежности и качеству ее работы, что осо­
бенно актуапьно при эксплу атации машин в процессах с длительными просто­
ями оборудования, при высокой стоимости деталей и др.

Наладка механизмов швейной машины по калибрам. Наиболее удобной 
является наладка механизмов, модулей машины по катибрам. Однако этот спо­
соб требует натичия в механизмах спеииатьных у становочных положений и ка­
либров к машине В  машинах К У Р  31 предусмотрено выполнение наладки по 
катибрам

Рис.36. Схема установки рамки в рукаве по калибрам для швейных машин 
конструктивно-у нифицированных рядов 31 и 131



Рассмотрим наладку механизма иглы Установка рамки в рукаве машины 
предусмотрена по калибрам. Для этого на местигольной пластины устанавлива­
ется калибр I (рисунок 36. а), а вместо иглы —  калибр-стержень 2. Ослабив 
винIм 5и Укрепления рамки н рукаве, устанавливают рамку 3 так. чтобы стер­
жень-калибр 2 проходил в о1 верст ии кати бра 1. При выполнении этого условия 
винты 5 и 4 следует закрепить.

В  машинах серий 31 и 131 с отклоняющейся иглой перед установкой рам­
ки 3 необходимо дополнительно" прошить калибром 6 (рисунок 36. б) шатун 7 
узла отклонения иглы.

Для установки высоты иглы в игловодитель на место иглы устанавливают 
катибр-стержень 7 (см. рисунок 37). Крепление игловодителя 2 в поводке 5 ос­
вобождают стягивающим винтом 4. Вращая шкив машины, выводят челнок на 
захват игольной петли. Игловодитель 2 располагают по высоте так. чтобы ка­
либр I у пирался в носик 11 челнока. Далее в отверстие 6 в кривошипе 7 встав­
ляют калибр 8. который должен пройти не только через отверстие 6 кривошипа
7, но и через верхнее отверстие 9 в рукаве машины. Винт 4 на поводке закреп­
ляют.

Рис.37. Схема установки высоты иглы по катибрам для швейных машин 
конструктивно-унифицированных рядов 31 и 131

При натадке механизма двигателя ткани учитывают, что расположение 
рейки в пазах игольной пластины зависит от расположения балки 10(см рису­
нок 36). на которой устанавливается рейка. Для точной у становки балки 10 к 
нижней поверхности калибра 1 (единый калибр хая установки рамки механиз­
мов иглы и рейки) запрессован палец 9. Д ля корректировки положения рейки 
необходимо ослабить винты  12 крепления рычага-рамки 13 узла продвижения 
на saiy 11 и изменить его положение так. чтобы патеи 9 вошел в датьнее



псратор3 отверстие, предназначенное для крепления рейки на балке 10. После 
регулировки винты 12 затянуть

Рис.38. Схема установки двух- Рис.39. Схема установки высо-
коленчатого пальца механизма ните- ты рейки по калибрам для швейных
притягивателя по калибрам для машин конструктивно-унифици-
швейных машин конструктивно- рованных рядов 31 и 131 
унифицированных рядов31 и 131

При наладке механизма ннтепритягнвателя двухколенчатый палец 2 
(рисунок 38) в кривошипе 1 устанавливают, выполняя следующие операции: 
подбирают диаметр А калибра —  согласно таблице 6: на оси звена механизма 
иитепритягивателя располагают калибр 4 диаметром А; колено пальца 2 при­
жимают к калибру 4; винтом 3 палец 2 закрепляют в кривошипе I.

Таблица 6.
Параметры калибра хтя установки 

двухколенчатого пальца механизма иитепри тяги вателя________
Класс машины Ход глазка мм Параметры калибра

Маркировка А. мм
31— 11+50 56+1 06003 31
31— 12+50 59+1 06000 29

_ 31— 13+50 63+1 06001 27.1

Наладка механизма челнока включает в себя следующие операции Для 
установки своевременности подхода носика челнока 11 (см. рисунок 37) к игле 
I используют отверст ия 6 и 5 в кривошипе 7 и в ру каве 9 (так же, как при уста­
новке иглы по высоте). Оба отверстия «прошивают» катибром 8. Освободив 
винты 12 крепления челнока на челночном валу, у станавливают челночное уст­
ройство так. чтобы его носик 11 подходил к игле 1 (калибр заменен иглой), 

инты 12 закрепляют
В процессе наладки механизма двигателя ткани определяют значение 

п°лъеМа зубьев рейки на.! игольной пластиной.
Дтя установки своевременности продвижения рейки по отношению к иг- 

^ослабить винты 1 крепления эксцентриков 2 механизма двигателя ткани 
рамки 3, вала 10 и вту лки 11 выводят на одну линию и в них проводят ка­
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либр-стержень 9. Вращая шкив машины, выводят кривошип 7 так. чтобы ем, 
отверстие 6 совпало с нижним отверстием 10 в рхкаве. и в гти отверстии вст.1н. 
ляют катибр-стержень 8 В  »том положении механизмов закрепляют один из 
винтов I крепления жспентриков 2 двигателя ткани. Затем вынимают калибр '> 
проходящий через ват 10 обратного хода и завертывают вюрой винт I крепле­
ния эксцентриков 2.

Для установки соответствия показаний длины стежка на шкале пластины 
действительному значению рыча] б регулятора длины стежка устанавливаю! и 
положение «О». Ослабляют винт крепления рычага 7 и поворачивают рамку 3 с 
противовесом так, чтобы оси соединительного звена S и оси прокачивания зве­
на-рамки 4ъ рамке 3 с противовесом были на одной линии. Через них проводят 
калибр-стержень 8. Завинчивают винт крепления рычага 7 на оси рамки 3 с 
противовесом.

Рис.39. Схема хоановки рукоятки регулятора длины 
стежка по калибрам для швейных машин конструктивно- 

унифицированных рядов 31 и 131

После каждой регулировки кашбры удаляют.
Дня обработки тканей с различными механическими свойствами в швей­

ной машине предусмотрены: смена ниток по номеру или цвету, их натяжения, 
частоты строчки, номера и формы острия иглы: применение лапок со спепиать- 
ным покрытием: выполнение технологических регулировок в машине и др Д1Я
особых материатов (труднотранспортируемых. легко растяжимых и др.) и вы­
полнения специатьных операций (стачивание с одновременной обрезкой края 
материала стачивание с посадкой и др.) существуют специализированные 
швейные машины челночного сгежка.

Швейные машины с дифференциальной подачей материала
Швейные машины челночного стежка с дифференциальной подачей 'i3' 

терма.ia niv ;на«наченм для устранения стягивания или посадки материал.! и
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получения нормально татянутой строчки при пошиве легколеформирусмых ма­
гнатов

Особенности рабочего процесса. При образовании стежка материал ис­
п ы т ы в а е т  со стороны ниток сжатие, что может привести к формированию 
лежка с утянутой структурой. )то влечет стягивание материала но линии 
строчки. Формирование стежка на материале, который растянут, может привес­
ти к тому, что после выхода его из-под лапки стежок будет не затянут. Регули- 
пование натяжения ниток при растяжении стежка может вызвать их обрыв. При 
пошиве легких или рыхлых материалов происходит припосаживание нижнего 
слоя материала из-за растяжения верхнего слоя подошвой прижимной лапки. 
Поэтому в швейных машинах для формирования нормальной структуры стежка 
XI» стачивания легкодеформнруемых материалов качественной строчкой чел­
ночного стежка применен дифференциальный тип двигателя ткани.

Швейные машины с обрезкой края материала
Для формирования строчки на определенном расстоянии В от края мате­

риала при одновременном его выравнивании в машинах челночного стежка ус­
танавливается модуль обрезки материала. Процесс резания материала на швей­
ной машине. В  швейных машинах реализовано в основном резание способом 
ножниц, т.е. когда имеются два лезвия (верхнее и нижнее), периодически взаи­
модействующие друг с другом и обрезающие край материала. При отсутствии 
плотного контакта между лезвиями ножей материал разрезается способом про­
рубания. что требует более острой заточки верхнего ножа.

Швейные машины с отклоняющейся иглой
К швейным машинам с отклоняющимися иглами относятся специализи­

рованные машины челночного стежка с горизонтальной осью вращения чел­
ночного устройства а также специальные швейные машины с вертикальной
осью вращения челночного устройства хля выполнения соединения леталей од­
ной или двумя параллельными строчками челночного переплетения Игла в 
лтих машинах имеет отклонение по направлению транспортирования материа­
ла

Вопросы для самопроверки

1. Каковы основные отличия между базовыми машинами классов 97-
А. 1022М и 31-12+3 по техническому назначению'1

2. Как заправляют игольнуло и челночную нитку в машинах 97-А. 
IU22M и 31-12+3 класов?
Какие регулировки можно выполнить в моталке?

4- Как регулируются механизм иглы, челнока и двигателя ткани?
*• Какие характеристики работы машины можно использовать ри её 

наладке?



12. Швейные машины беспосадочного шва

Машина 597— М класса выпускается Оршанским ордена Трудового 
Красного Знамени заводом «Легмаш» н предназначена для стачивания деталей 
одежды из материалов, состоящих только из натуральных, а также смеси нату­
ральных и синтетических волокон однолинейной строчкой двухниточного чел­
ночного переплетения (тип 300- Частота вращения главного вала до 4500 
мин"1, длина стежка регулируется от 0 до 4 мм. Наибольшая толщина стачи­
ваемых материалов в сжатом состоянии под лапкой 4 мм. Иглы 0052 №  75— 
120 (ГО СТ 22249— 82 Е). Верхняя нитка только правой крутки (Z).

Машина 597— М кл. в отличие от 97— А кл. имеет отклоняющуюся иглу 
и выпускается вместо машины 597 кл. Конструктивно она незначительно отли­
чается от машины 597 кл.: нитепритягиватель машины 597— М кл. аналогичен 
нитепритягивателю машины 97— А кл.; внесены конструктивные изменения в 
узел отклонений иглы. Практика эксплуатации машины 597— М кл. показала, 
что она может быть использована для стачивания при изготовлении изделий из 
всех видов материалов (за исключением пальтовых). Использование машины 
597— М кл. на операции стачивания боковых срезов брюк показало, что маши­
на является более надежной, чем машина 597 кл., обеспечивает более высокое 
качество выполнения операции и позволяет повысить производительность тру­
да на 2,8 % .

М ашины 31— 31+50, 31— 32+50, 31— 33+50 ряда выпускаются Оршан­
ским ордена Трудового Красного Знамени заводом «Легмаш» и предназначены 
соответственно для стачивания изделий из сорочечных, плательных, костюм­
ных. шинельных и пальтовых материалов из натуральных и искусственных во­
локон. а также их смесей однолинейной строчкой двухниточного челночного 
переплетения. Частота вращения главного вала соответственно до 5000. 4500 и 
4000 мин" 1, длина стежков в первых двух модификациях —  от 1,7 до 3.5— 4.5 
мм и в третьей модификации от 2 до 5 мм. Наибольшая толщина материалов 
в сжатом состоянии под лапкой соответственно 3. 5 и 7 мм. иглы.

Машина 862 класса выпускается Подольским механическим заводом 
им. М. И. Калинина и предназначена для стачивания деталей одежды из кос­
тюмных. пальтовых и плащевых материалов однолинейной строчкой челночно­
го переплетения. Машина 862 кл. отличается от машины 852x5 кл. тем. что 
имеет одну отклоняющуюся иглу и один челнок. Все остальные технико- 
технологические параметры обеих машин одинаковы. Иглы 0203 №  100— 150 
(ГОСТ 22249— 82 Е).

Практика эксплуатации машины 862 кл. показала, что ее применение, 
например, на операции стачивания боковых срсмв мужского пальто, позволило 
сократить время выполнения операции на 11.6 с. Экономический эффеи от 
применения машины на данной операции 285.86 ру б. в год.



Машина 1852 класса выпускается Подольским механическим заводом 
„м М. И. Калинина, предназначена для стачивания деталей швейных изделий 
из бельевых и костюмных материалов двумя параллельными строчками чел­
ночного переплетения Машина имеет две отклоняющиеся иглы, причем одну 
из игл в процессе работы можно отключить. Частота вращения главного вала 
машины до 3000 мин"1. длина стежка до 4.5 мм. расстояние между параллель­
ными строчками 10 мм. а также может быть 3.6: 5: 8: 12 и 19 мм. Иглы №  90—  
120 (ГОСТ 22249— 82 Е).

Эта машина создана на базе машины 852 кл и отличается от нее только 
наличием механизма игл с дополнительным устройством для их отключения. 
Иглы закрепляются в иглодержателях отдельных игловодителей.

Заправка верхних и нижних ниток выполняется так же. как в машине 
852x5 кл.

6 5 *

Рис.40. Машина 1852 кл.

Рассмотрим, как осуществляется отключение и совместное включение 
игл. Внизу рукава машины на шарнирных вишах удерживаются два рычага - 4 
(см. рису нок 40) и 2. причем оба рычага подпружинены. Чтобы отключить ле­
вую иглу, работающий перемещает гашетку 3 рычага 2 справа налево, и вы­
ступающая часть рычага 2 попадает в паз 5 рычага 4. Через систему рычагов 
происходит отключение левой иглы. Чтобы включить две иглы сразу, рабо­
тающий должен нажать на гашетку 6 (от себя), рычаг 2 освободится и под дей­
ствием своих пружин займет среднее положение. Выступающая часть рычага
4 попадает в паз 1 рычага 2. и вновь через систему звеньев включаются две иг-
лы Отключение правой иглы осу ществляется нажатием гашетки 3 слева напра­
во

Вопросы для самопроверки

Какие виды швейных машин беспосадочног шва вы знаете?

Hi:



2. Чем отличаются конструкции швейных машин бсспосалочно!о ц!На 
от базовых моделей швейных машин?

3. Каковы прсиму шесгва машин беспосалочного шва ири стачивании 
боковых срезов?

13. Швейные машины для выполнения строчки г посадкой

Машина 302 класса выпускается Подольским механическим заводом им. 
М. И. Калинина и предназначена для втачивания рукавов в пройму при изго­
товлении женских легких платьев, костюмов, халатов, легкой детской одежды 
однолинейной строчкой челночного переплетения с посадкой материала рука­
ва. Частота вращения главного вата машины до 2000 мин"1, длина стежка до 3 
мм. вылет машины 2S0 мм. При длине стежка 2,5 мм можно достичь посадки 
верхнего материала на 25 %  длины шва. Иглы 0203 №  75— 100 (ГОСТ 22249— 
82 Е). . _________________________

Рис.41. Внешний вид машины 302 кл

Машина 302 кл. по принципу своей работы аналогична машинам 302 1. 
302— 2 кл. Высота колонки 1<см. рис.) в машине 30 мм. так как. если бы колон­
ка была выше, то работающий при стачивании материалов вынужден был бы 
держать руки на вес\ и быстро утомлялся.

Заправка верхней нитки выполняется так же. как и в машине 302— !• 
302— 2 кл.

Заправка нижней нитки выполняется так же. как в машинах 852, 862 кл 
Для наматывания нижней нитки на шпульку применяется устройство 4. встро­
енное в рукав машины. По принципу своего действия оно аналогично подобно­
му устройству в машине 1022 М кл.



Посадку верхнего материала регулируют нажатием на коленный рычаг 
1Ичина посадки определяется перемещением стрелки 3 относительно непод­

вижной шкалы 2.
1'!ину стежков для верхней и нижней реек регулируют поворотом руко-

5 после нажатия на фиксатор 6. Нели рукоятку 5 поворачивать по часовой 
-гре чке длина стежка увеличится и рейки будут перемещать материалы на
большую величину

Машина 297 класса выпускается Оршанским ордена Трудовою Крас­
ного Знамени заводом «Легмаш» и предназначена для стачивания деталей 
швейных изделий из костюмных и пальтовых материалов однолинейной строч­
кой челночного переплетения с посадкой нижнего материала и обрезкой среза 
деталей параллельно линии строчки (тип 301). Частота вращения главного вала 
до 2500 мин"1, длина стежка регу лируется от 0 до 3 мм. расстояние от линии 
среза до линии строчки может быть установлено равным 3.5: 5 и 7 мм. Макси­
мальная величина посадки при длине стежка 2.5 мм —  25 %  длины шва. Наи- 
болыная толщина стачиваемых материалов в сжатом состоянии под лапкой 7 
мм Иглы 0203 №  100— 130 (ГОСТ 22249— 82 Е).

Эта машина конструктивно отличается от машины 97— А кл. тем. что в 
ней добавлены механизмы верхнего перемещения материала подвижной лапки 
и ножа. В машине смонтировано устройство для определения величины посад­
ки нижнего материала и конструктивно изменен узел горизонтальных переме­
щений нижней рейки.

Машина 297 кл. может быть использована для обтачивания бортов, лац­
канов. воротников, стачивания передних и локтевых швов рукавов и для ряда 
дру гих операций, где требуется посадка нижнего материала. Следует помнить, 
что чем меньше длина стежка, тем большей посадки можно достичь.

Применение в технологических потоках машины 297 кл позволило зна­
чительно повысить производительность труда в результате ликвидации ру чных 
операций наматывания и удаления ниток наметывания. Кроме того, благодаря 
равномерному распределению посадки по всему у частку материала повышается 
качество обработки.

Нижние и верхние нитки заправляют так же. как на машине 97— А кл.
Перед выполнением операции обтачивания поворотом махового колеса 

поднимают иглу вверх, затем с помощью ручного рычага —  лапку 6 (см. рису­
нок 42) и верхнюю рейку 7. Укладывают нижний материал на платформу ма­
шины. задвигают разделительную пластину 5 до упора 4 и поверх пластины 
Размещают верхний материал. Чтобы осуществить посадку нижнего материала 
работающий нажимает на коленный рычаг. Величина посадки фиксируется на 
световом табло 9. Это табло имеет шесть лампочек. Чем больше должна быть 
посадка нижнего материала, тем сильнее работающий нажимает на коленный 
Рычаг. Зажигание первой лампочки свидетельствует об осуществлении посадки 
На 4 %  длины шва. первых двух лампочек —  на 6 % . только второй лампочки —  
на 8 %  и т. д.



Рис 42 Внешний вил машины 297 кл

Чтобы отключить нож 8. работающий поворачивает рукоятку 10 влево. 
В этом случае нож 8 под действием своей пружины поднимется и будет выве­
ден из взаимодействия с нижним ножом. Чтобы включить нож 8. работающий 
нажимает на кнопку 7.

В машине 297 кл. предусмотрено устройство для закрепления строчки.
При нажатии рукоятки 2 вниз обе рейки будут перемешать материатм к 

работающему. Длина стежка для верхней и нижней реек регулируется переме­
щением ру коятки 2 по прорези шкапы и ее фиксацией с помощью гайки 3 Чем 
выше поднята рукоятка тем больше будет длина стежка.

Вопросы для самопроверки

1

2

Какие марки швейных машин дтя выполнения строчки с посадкой 
вы знаете?
В чем заключаются конструктивные особенности швейных машин 
дтя выполнения строчки с посадкой от базовых моделей швейных 
машин?
Дтя обтачивания каких изделий применяются швейные машины 
дтя выполнсия строчки с посадкой?



14. Швейные машины однониточного цепного гтежка

Цепной однониточный стежок представляет собой переплетение одной 
нитки и состоит из последовательных, одна в другую проведенных, петель. 
Петли ниток некоторых типов цепных стежков имеют вид цепочки, где каждое 
звено —  это стежок.

Основные достоинства однониточного цепного стежка —  это простота 
его формирования, отсутствие необходимости перезаправки ниток, растяжи­
мость. раснускаемость и др. Распускаемость одновременно является и недос­
татком строчки из однониточного цепного стежка. Недостаток —  больший по 
сравнению с челночной строчкой расход ниток.

В образовании однониточного цепного стежка в основном участвуют два 
петлеобразующих рабочих органа: игла и петлитель (ширитель). В образовании 
тамбурного стежка в вышивальной машине класса ВМ — 50 (г. Полтава) задей­
ствованы крючковая игла и обводчик, набрасывающий на нее нитку.

В швейной промышленности наибольшее распространение получили ма­
шины с вращающимся петлителем В процессе образования строчки участвуют 
игла I (рисунок 43, а), нитеподатчик, которым является игловодитель или де­
таль, закрепленная на нем, петлитель 2, рейка 3 и лапка 4. Игла /, проколов ма­
териал и поднявшись из крайнего нижнего положения на 2— 2,5 мм, образует из 
нитки петлю, которую захватывает носик петлителя 2.

Игла 1 (см. рисунок 43. б), поднимаясь вверх, выходит из материала, пет- 
литель 2 расширяет петлю иглы, рейка 3 поднимается и перемещает материал 
на длину стежка.

“ ис. 43. Процесс образования однониточного цепного переплетения

Наклонная плоскость 4 (рисунок 43. в) петлителя выводит левую ветвь 
8перед, чтобы она не смогла намотаться на стержень петлителя 2.

И  ̂ *РисУнок 1 > опускается, и перемещение материала прекраща- 
_  * Игла I вновь прокалывает материал, опускается в крайнее нижнее поло- 

с и при подъеме на 2 2.5 мм образует вторую петлю, которую захватыва- 
Носик петлителя 2.



Игла 1 поднимается вверх (рисунок 43. д). петлитель 2 расширяет вгор\к, 
петлю и вводит ее внутрь первой. Рейка 3 (рисунок 43. е) поднимается и пере­
мешает материал на длину стежка, первая петля соскальзывает с пятки петли- 
теля 2 Петля затягивается иглой 1. пет лите лем 2 путем расширения вюр,,^ 
петли и рейкой 3. Затем процесс повторяется.

Существ\ют различные типы однониточного цепного стежка. Захват пет­
ли петлителем (крючковой иглой) и проведение новой петли через удерживае­
мую петлю, захваченную ранее. —  общие функции для всех машин, невыпол­
нение которых может привести к пропуску стежков в строчке.

Во всех машинах цепного стежка имеются ограничения миниматьнодо- 
пустимой длины стежка так как перемещение материала влияет на размеры 
формируемой под захват последней петли в одном стежке. Формирование пе­
реплетения нитки в стежке заканчивается через два и более оборота главного 
вата машины. Отверстия в игольной пластине и основании (подошве) прижим­
ной лапки делают удлиненными по направлению транспортирования материа­
ла.

Швейные машины цепного стежка применякнея для соединения, выме- 
■ ывания и сметывания детатей изделия прямолинейной цепной строчкой (28. 
2222М): вышивания тамбурным стежком, т. е. однониточным цепным, но с рас­
положением цепочки из нитки на поверхности строчки (ВМ — 50); обметывамия 
и соединения меховых шкурок и кожи однониточным краеобметочным стеж­
ком 1 ОБ); сшивания деталей потайной однониточной строчки при видимости 
строчкой только с изнаночной стороны изделия (85); припетлевывания детатей 
в трикотажных изделиях (К В Т — 14) и др

Я  зависимости от типа формируемой строчки машины однониточиого цепного стежка 
имеют существенные конструктивные различия В машинах ИСПОЛЬЗ) ются различные 
способы продвижения материата: реечный (2222М. 85). дисковый (1 ОБ), при­
жимной рамкой (В\1 50) и фонтурой с токолями (К В Т — 14).

Прямострочные швейные машины 2222М класса. Па прямострочных 
швейных машинах однониючного цепного стежка формир\ется однониючная 
цепная строчка с переплетением нитки с нижней ее стороны (см. рисунок 44). 
Строчка легко распускается, если потянуть за свободный конец Л нитки Стеж­
ки цепного переплетения по сравнению с челночными стежками более растя­
жимы. Однако расход нитки в цепном стежке больше, чем в челночном.

Рис. 44. Однониточный цепной стежок тина 101



В  странах С Н Г  прямострочную швейную машину однониточного цепного 
стежка класса 2222М производит ЛО «Орша» (Беларусь).
1 Техническая характеристика швейной маш ины класса 2222М 

Длина стежка, мм 3...8/8 .12
Максимальная частота вращения главного вата. мин"1 . 3000/2000 Мак- 

•иматьная толщина обрабатываемых тканей, мм ... 8 
Мощность. кВт 0.25 
Срок службы до первого капитального ремонта 
при двухсменной работе, не менее, мес 60
Примечание Используются иглы 0518— 02— 100; 0518— 2— 110; 0518—  

02— 120; 0518— 2— 130; 0518— 02—  150.
Эти машины предназначены для обработки следующих видов тканей: су­

конных чистошерстяных и полушерстяных ведомственного назначения; паль­
товых чистошерстяных и полушерстяных; костюмных чистошерстяных и по­
лушерстяных

Машина 2222 кл. отличается от машины 1022— М кл. тем. что вместо 
че.лнока применяется петлитель, изменены передаточное отношение от главно­
го вала к валу петлителя. конструкция регу лятора длины стежка (исключен ме­
ханизм нитепритягивателя. на игловодителе закреплен над поводком нитепо- 
датчик): для выполлления выметочллых работ на детатях. состоялцих из несколь­
ких слоев материата применяется крупнозубчатая рейка. Для удобства выпол­
нения вымегочных операций в машине ллрименена лапка, у которой каждый 
рожок подпружинен. Машина не имеет у стройства для закрепления строчки.

Рисунок. 45 Внешний вид машины.

^Ри Мправкс нитку с бобины или катушки проводят сверху вниз через 
_~^рстия нитенаправительных угольников 6 (рисунок 45) лл 7. через нитена-
**одя,1С1Ь °^ яодят между шайбами 3 регулятора натяжелллля. справа налево 

ушко 5 нителюдатчика, сверху вниз заводят );л прово лочный нитена-



правитель 2 игловодителя и слева направо вводят в ушко иглы 1. Конец нитки 
длиной 70— 80 мм подводят над материалом под лапку Регулировка натяжения 
нитки, давления лапки на материалы, высота подъема рейки и т. д. выполняют­
ся так же. как в машине 1022— М кл. Различие состоит в регулировке длины 
стежка. Для выполнения данной регулировки следует выключить машины и 
нажать на кнопку 8. затем правой рукой вручную поворачивать маховое колесо 
до тех пор. пока лезвие кнопки 8 внутри ру кава не войдет в паз регулируемого 
эксцентрика. Затем поворачивают маховое колесо в нужном направлении и 
ориентируясь на неподвижную метку 10 платформы машины, устанавливают 
заданную длину стежка, которая на ободе диска 9 отмечена цифрами.

Швейные машины потайного цепного стежка
Однониточный цепной потайной стежок применяется для подшивания 

низа изделий, выстегивания воротника подборта и др. Стежок виден с изна­
ночной стороны изделия С лицевой стороны изделия стежков не видно. "Jro 
достигается использованием дугообразной иглы, которая только частично за­
хватывает нижний слой материала Стежок характеризуется длиной 1<т и ши­
риной Ьст.

Процесс образования цепного потайного стежка. В процессе образования 
задействованы дугообразная игла 1 (рисунок 44. а —  в), петлитель 9. выдавли- 
ватель 4. две лапки 3 и 5. расположенные под игольной пластиной 10. а также 
рейка 8, находящаяся над игольной пластиной.

Рис. 46. Однониточный потайной цепной стежок

Петлитель 9 имеет два рожка которые входят в игольную петлю при 
захвате (см. рису нок 44. б), а при захвате петли иглой 1 (см. рисунок 44. в) ро#' 
ки располагаются снизу и сверху острия иглы, расширяя петлю. На рожках I*1 
лителя имеются выступы, которые задерживают игольную петлю, нредотвр*' 
шая ее соскальзывание на лезвие петлителя.

Выдавливате.ль 4 представляет собой диск с пазами для прохода и'-1̂  
Выдавливагсль про дав. и: вас; материал 7 в прорези игольной пластины - 
должен выдавить материал при нахождении иглы вне материала и не пере*? 
вать траекторию движения иглы 1 при ее нахождении в материале.



Ширин) прорези в игольной пластине 2. а значит, и ширину стежка Ьет. 
, „зменить, смещая ограничитель 6.

Ч,°  Для образования стежка материал 7подкладывается иод игольную пла­
ну 2 и прижимается к ней двумя лапками 3 и 5.
" Игла 1. двигаясь слево направо, прокалывает материал 7 и проводит свою 

через него. Достигнув крайнего правого положения, игла I отклоняется 
Н S - 2 5 ...3.5 мм и образует игольи)ю петлю (см рис. б) В эту петлю входит 
петлитель 9. при этом выдерживается гарантийный зазор А —  0.1 ...0.15 мм 
межД) лезвием иглы 1 и рожками петлителя 9.

Общие сведения о типах машин. Наиболее распространенной в отечест­
венном производстве является швейная машина класса 85 ЗАО «Завод про­
мышленных машин» (г. Подольск), которая предназначена дня подшивания ни­
за  юбок, платьев из тонких материатов строчкой однониточного цепного по­
тайного переплетения. В швейной промышленности применяются машины 
фирм «Панония» и «Штробель» подобного назначения. Машина Cs— 790 фир­
мы «Панония» предназначена для выполнения строчкой однониточного цепно­
го стежка (типа 103) в стегатьно-подшивочных работах при изготовлении 
платьев, костюмов и патьто. Технические характеристики машин приведены в 
таблице 7.

Таблица 7.
Параметры швейных машин 

разных классов однониточного потайного цепного стежка

Параметр 85 Cs— 761 Cs— 790 285
Максимальная частота 
вращения главного вата 
мин '

2600 3500 3500 3200

Длина стежка, мм 2..7 4 .8 3...7 3...7
Ширина стсжка. мм 2. !0 7 7 2. 10 |
1 олщииа сшиваемых 
материалов, мм

0.2... 1.0 0.3 .5 0.3 ...3 © к» о

Размеры машины, мм 272x212х 
х190

460х232х
х204

460х232х ; 
х204

Примечание. Дтя машин класса Cs— 790 применяют иглы 0873— 75. 
3~ 40 и 0873 -100. дтя остатьных —  0875— 65 и 0873— 75.

В производстве меховых изделий широко применяются скорняжные \ш- 
ы однониточного краеобметочного стежка типа 501 

ного ЩЭЯ хаРактсР|,с|)!ка скорняжных машин однониточного краеобметоч- 
*ка. Дтя образования олнониточного краеобметочного стежка в ы п у с - 

‘ласса Пи*'0ЛЬК°  моделсй промышленных швейных машин. Швейная машина 
**• выпускаемая Попанс.члм заводом швейного оборудования <Ук­



раина), машина Руно— 2 АО «Орша» (Беларусь) и Русь— 1 АО «Машбыт» (, 
Чебоксары) имеют аналогичную конструкции» и предназначены для сшивания 
однониточным обметочным стежком типа 501 средних и тонких шкурок: кр(). 
шка сурка, мерлушки, хорька, кошки, цигейки и т.н. Машины серии Р\ но и 
Русь могут выпускаться в бытовом исполнении Машины класса 10— Б распро-
о  ранены на предприятиях массового производства и на малых нреднриялии\

Швейная машина, выпускаемая на базе машины класса 0810 (Завод им
В.А. Дя1 тярева). имеет констру ктивные усовершенствования механизмов и сис­
темы смазывания, что увеличило производительность и позволило разработать 
на основе конструктивные варианты различного технологического назначения 
Машины классов 0810. 0810— 1. 0810— 2 и 0810— 5 имеют автоматизирован­
ный электропривод с устройством остановки игл в двух положениях. Машины 
классов 0810. 0810— 1. 0810— 2 и 0810— 5 оснащены шестеренчатым насосом 
для подачи масла а в машинах классов 0810— 3 и 0810— 4 подача масла осуще­
ствляется поршневым насосом. Машины класса 810 имеют ворсозаправочное 
устройство, работающее от сжатого воздуха.

Машина класса 0810 предназначена для работ в скорняжно-пошивочном 
производстве при изготовлении меховых и шубных изделий из натурального 
меха с толстой кожевой тканью (0.8... 1,5 мм). В  качестве сшиваемых материа­
лов используется меховая выделанная овчина, а также выделанные шкурки 
волка и шакала. собак.

Швейная машина класса 0810— 1 предназначена для пошива меховых из­
делий из натурального меха имеющих среднюю толщину коржевой ткани
0.6...0.8 мм. Машина обрабатывает выделанный каракуль-метис, а также выде­
ланные шку рки копят, кролика норки.

Машина швейная промышленная класса 0810— 2 предназначена для ста­
чивания натуральных мехов с тонкой кожевой тканью на предприятиях легкой 
промышленности, а также рекомендована .хля скорняжных работ в меховых 
ателье и на малых предприятиях. Сшиваемыми материалами являются выде­
ланные шкурки норки, белки, песца и лисы.

Скорняжные машины классов 0810— 3 и 0810— 4 предназначены дл« 
сшивания одежды и головных уборов из натуральных и искусственных мехов» 
цеховых мастерских, ателье и фермерских хозяйствах, а также для выполнен** 
скорняжных работ на отдельных операциях на предприятиях легкой промыв*' 
лснности. Пошиваемыми материа1ами на машине 0810— 3 являются выдел**’ 
ные шкурки норки, белки, песца, лисы, кролика и караку ль. Пошиваемыми и3' 
гериалами на машине 0810— 4 являются выделанные шкурки овчины, вол** 
собаки и искусственный мех.

Вопросы для caMonp«l,t‘Pfc11

1 Назовите область применения в швейной промышленности с.гР °ч>: 1 
однониточного цепного переплетения



2. Какие движения совершает петлитель в машинах однониточного 
цепного переплетения

3 Почему однониточный потайной цепной стежок называют потай­
ным?

4 Как располагается обрабатываемый материал, прижимные лапки и 
рейка относительно игольной пластины в швейных машинах по­
тайного цепного стежка? ,

15. Швейные машины двух ниточного цепного стежка

Цепные стежки, сформированные из двух и более ниток, принято считать 
многониточными. Данные стежки обладают повышенной растяжимостью и по­
этому широко применяются при изготовлении швейно-трикотажных изделий. К  
достоинствам данных типов стежков можно отнести не только их эластичность 
и растяжимость, но и прочность. Они не имеют такой распускаемости, как 
стежки однониточного цепного переплетения.

В машинах многонйточного цепного стежка нитка поступает с бобины от 
стойки, и количество перезаправок ниток из-за их заканчивания значительно 
меньше, чем в машинах челночного стежка (длина нитки на шпульке меньше, 
чем длина нитки на бобине). Нагрузки, действующие на нитку при образовании 
цепного стежка, меньше, чем при образовании челночного стежка. Нет необхо­
димости в удвоенной (по сравнению с главным валом) частоте вращения вала 
привода петлителя, как это имеет место для челночного вала в машинах чел­
ночного стежка. Привод механизмов машины выполняется обычно от вала, 
расположенного в платформе машин. По этим и другим причинам машины 
многониточного цепного стежка имеют более высокую частоту вращения глав­
ного вала, а значит, и производительность. Наибольшая частота вращения глав­
ного вала некоторых моделей машин многониточного стежка достигает до 9000 
мин"1.

К основным недостаткам многониточного цепного стежка относят: по­
вышенный расход ниток и различие стачивающих строчек с лицевой и изна­
ночной сторон.

Машины многониточного цепного стежка стачивают, выполняют швей- 
У*> обработку соединений и узлов, предохраняют край от осыпания и выпол- 

т много других технологических операций
ру 1аши>'ы многониточного цепного стежка различаются по типу форми- 
-  го стежка, количеств игл. технологическомх назначению, форме рхкава 

■другим признакам. '
:ysei'HP. ° ° ;1ее РаспРосФ анс1|ы к швейном производстве красобметочные 

машины, а также прямострочные машины двухниточного цепного 
а базе этих видов машин стлано большое ралюобразие швейных ма-



шин. Многие из них имеют дополнительные механизмы и технологическую „с. 
настку и используются в швейной промышленности. Краеобметочныс машины 
также применяются в быту.

Во всех машинах многониточного цепного стежка нитки заправляются цс 
только в иглу, но и в петлители Число захватов петель нигок совпадает с коли- 
чсством ниток или может быть больше, если в машине установлены ширнтели 
Обычно в формировании петли для захвата иглой, кроме петлителя. участвует и 
транспортирующая рейка. Чем больше она смешает материал, тем больших 
размеров получается петля и надежнее ее захват. Поэтому недопустимо умень­
шать длину стежка меньше минимально допустимого значения (как и в маши­
нах однониточного цепного стежка), которое в технической характетике маши­
ны представлено как наименьшая длина стежка

Так как натяжение ниток петлителей при формировании цепного стежка 
незначительно, то важна правильная установка бобины на стойке, равномер­
ность ниток по структуре и свойствам, равномерность их намотки на бобине и 
другие факторы, которые влияют на равномерность схода ниток с бобины и 
усилие затяжки ниток в стежках при образовании строчки. Поэтому в машинах 
многониточного ценного стежка желательно использовать только конусообраз­
ные бобины, дающие более равномерный сход нитки.

Процесс образования двухниточного цепного стежка
Двухниточный цепной стежок формируется из переплетения ниток иглы

I (рисунок 47) и петлителя 2. Двухниточная цепная строчка, сформированная 
из двухниточных цепных стежков, обладает по сравнению с челночной повы­
шенной растяжимостью и в отличие от челночной строчки имеет больший рас­
ход ниток в строчке.

Рис. 47.. Двухнигочный цепной стежок типа 401

Расход ниток в двухниточном цепном стежке зависит от частоты г. тол­
щины /ст стежка в строчке:

При образовании стежка для захвата игольной петли, проведения через 
нее своей нитки и формировании из нее петли, подставляемой лля захвата иг­
лой, в швейных машинах устанавливается петлитель (рисунок 48). который на 
своем лезвии 5имеет острие 2 для захвата игольной петли, глазки 1 и 3 и нр0" 
дольный желобок 4 для прохождения нитки петлителя. выемку лля прохож#'

ни* иглы  в  м о м е н т захвата нитки петлителя. стержень б для установки петлите 
1Я „  держ авке механизма петлителя

Рис. 48 Петлитель для образо вания дву хниточной цепной строчки

В образовании двухниточного цепного стежка кроме петлителя I (рису­
нок 49. а  б), задействованы игла 2. рейки 3 и 4. прижимная лапка и нитеподат- 
чики ниток иглы и петлителя.

При формировании двухни точного цепного стежка в отличие от челноч­
ного стежка происходят процессы образования и захвата игольной петли (см. 
рисунок 49. а), проведения через игольнуюпетлю нитки петлителя (см. рисунок 
49. 6). проведения через материал и затяжки игольной нитки в стежке (рисунок 
49. в), захвата иглой нитки петлителя (рисунок 49, г), схода игольной петли и ее 
сокращения (рисунок 49, д).

Рис. 49. Схемы образования двухниточного цепного стежка

^ <*Р,овапис игольной петли происходит при подъеме иглы 2 (см. рису- 
а) из крайнего положения на расстояние S= 3 3 5 мм В  этот момент



нитеподатчик нитки иглы не должен сокращать игольную петлю. Если он б\ ;с, 
полтягивать нитк> иглы и это сокращение будет равно создаваемому избытку 
нитки из-за подъема иглы, то игольная петля не будет сформирована I !о.п,см 
5" иглы при образовании игольной петли больше, чем при образовании чел­
ночного стежка, поскольку на первом >iaue подъема иглы из крайне го нижнец. 
положения низка восстанавливается после деформации, а на втором —  форми­
руется ее избыток в виде петли.

При проведении иглой 2 нитки через материал игольная нитка испытыва­
ет значительное натяжение, поскольку одновременно происходит затяжка пре­
дыдущего сформированного стежка и подтягивание петли, которая удержива­
ется петлителем I (см. рисунок 49. в). При захвате игольной петли петлитель I 
проходит за иглой 2 по ее выемке выше верхней грани ушка иглы на расстоя­
нии с = I... 1.5 мм. Между лезвием иглы 2 и острием петлителя I должен быть 
гарантированный зазор Д = 0.1 ...0.05 мм.

После захвата игольной петли носиком петлителя петлитель 1 (см. рису­
нок 49. б) перемещается в том же направлении, что и при захвате, и стремится 
войти в игольную петлю как можно датыпе. Чем дальше петлитель входит в 
игольную петлю, тем надежнее возможен ее захват иглой В  этот момент нитка 
петлителя должна освобождаться своим нитеподатчиком в достаточном коли­
честве. чтобы позволить войти в игольную петлю лезвию петлителя

Материал перемещается рейками 3 и 4 на длину стежка Lot- Так как 
двухниточный стежок используется в соединениях в трикотажных изделиях, 
имеющих повышенную растяжимость материата то в процессе образования 
стежка участвует дифференциальный двигатель ткани.

Игла 2. достигнув крайнего верхнего положения, начинает движение вниз 
и, проколов материал, проводит через материал игольную нитку (см. рисунок 
49. в). Игольная нитка освобождается своим нитеподатчиком. но находится поз 
натяжением. Петлитель !. возвращаясь в исходное положение, удерживает на 
лезвии нитку иглы.

При выходе иглы на уровень движения глазка петлителя I в процессе об­
разования стежка наступает захват иглой 2 нитки петлителя. В этот момент лез­
вие петлителя 1 находится перед иглой.

В момент захвата петли А В  иглой 2 нитка петлителя ЛВ  находится под 
натяжением, что достигается вытягиванием ее нитеподатчиком.

После захвата иглой нитки петлителя I при смещении в исходное правое 
положение игла 2 своим лезвием задерживает нитку А В петлителя (см. рисунок 
49. г). При смешении острия петлителя влево (по направлению оси OZ) от иглы 
игольная петля ВС  сходит с лезвия петлителя. Чтобы не произошло п о в т о р н о г о  

захвата игольной петли острием петлителя, она интенсивно сокращается ните­
податчиком игольной нитки, что происходит также благодаря снятию деформа­
ции.

Второй этап затяжки нитки петлителя I совпадает с выходом петлител*в 
крайнее правое положение (см. рисунок 49. б). Окончательная затяжка и г о л ь -

v'Ti гтг.- iwj w an  I пи uKuiptiuimi перемещения материала.



Сход нитки иглы с петлителя должен происходить ло выхода иглы в 
тайнее нижнее положение. Материал перестает перемещаться рейкой перед 
«колом иглой материала. Нитеподатчик нитки иглы работает синхронно с 

иной при ее движении вни! отдает нитку. а при ее подъеме —  сокращает. Ни- 
п о д а т ч и к  нитки петлителя за один оборот главного вала дважды вытягивает 

(выбирает) нитку ю
Ш ве й н а я  машина класса 1276 двухниточного цепного стежка 
Машина класса 1276 ЗАО «Завод промышленных машин» (г. Подольск) 

предназначена хчя окантовывания бейками краев верхних трикотажных изде- 
1ИЙ строчкой двухниточного цепного стежка типа 401. Техническая характери­
стика машины представлена ниже.

Техническая характеристика машины класса 1276 
Частота вращения главного вала, мин -| 5200
Длина стежка мм 1,8...3,2
Максимальная толщина
обрабатываемого материала мм 3
Высота подъема лапки, мм 5
Номер применяемых игл 0518— 75:0518— 90:

0518— 100
Размеры, мм 1200 х 670 х 1450
Тип электродвигателя 4АХ71А2ШУ4
Мощность электродвигателя. кВт 0,37
Масса швейной головки, кг 43,5
Швейная двухигольная машина класса 1401/2— 22+3 
Швейная машина класса 1401/2— 22+3 АО «Орша» предназначена 
Для выполнения стачивающих операций двухниточным цепным стежком 

типа 401 двумя параллельными строчками при изготовлении изделий из тканей 
средней толщины (хлопчатобумажные, льняные. Ирерстяные. плательные и 
костюмные, как натуральные, так и в смеси с химическими волокнами). Осо­
бенностью машины является использование платформы, которая не выступает 
над поверхностью стола.

Техническая характеристика швейной машины класса 1401/2— 22+3 
АО «Орша»:
Максимальная частота вращения

4500
Максимальная толщина
обрабатываемого материала, мм 3
Дзина стежка, мм 1,7...5.0
Высота подъема лапки, мм 8
Номер применяемых игл 0519— 02— 90; 0519— 02— 100
Расстояние между иглами*, мм 0.4; 3.2: 4,0: 4.8: 5,5; 6.4
Мощность. кВт 0.37 
В машине использу ется четыре нитки: две игольные и две нитки петлите-



Швейные машины многониточного краеобметочного стежка
Швейные краеобметочные машины могут быть предназначены не только 

Х1Я обметывания края материала с целью предохранения его от осыпания, но к 
для стачивания деталей (особенно при пошиве трикотажных изделий). Швей­
ные краеобметочные машины имеют различия но технологическому назначе­
нию. но их общим признаком является выполнение стежка с переплетением ни­
ток в виде цепочек, проложенных через край материала. В  технологии изготов­
ления швейных изделий для обметьгоания и стачивания края изделий наиболее 
распространены следующие типы стежков: двухниточный краеобметочный ти­
па 503 (рисунок 50, а) для обметывания края швейных материалов; трехниточ­
ный краеобметочный типа 504 (рисунок 50. б) для обметывания и стачивания 
швейных и трикотажных изделий из малосыпучих материалов; трехни точный 
краеобметочный типа 505 (рисунок 50, в) для обметывания швейных и трико­
тажных изделий из малосыпучих материалов; четырехниточный стачивающе- 
обметочный типа 514 (рисунок 50, г) для обметывания и стачивания деталей 
трикотажных изделий, выработанных на трикотажных машинах низкого класса 
(крупной вязки) и при обметывании деталей из легкоосыпаемых швейных ма­
териалов: четырехниточный стачивающс-обмегочиый типа 512 (рису нок 50. д) 
Х1я обметывания и стачивания деталей трикотажных изделий и при обметыва­
нии деталей из легкоосыпаемых швейных материалов: пятиниточный стачи- 
ваюше-обметочный типа 401+504 (рисунок 50, ё) для одновременного стачива­
ния и обметывания легкосыпучих материалов.

Рис. 50. Многониточные краеобметочные стежки



Вопросы для самопроверки

I Каковы достоинства и недостатки двухниточного цепного стежка?
2. Как нитеподача ниток влияет на выполнение основных моментов 

процесса образования стежка?
3. Какие виды швейных машин двуниточного цепного стежка вы 

знаете?
4. Каково назначение краеобметочых машин в изготовлении швейных 

и трикотажных изделий?

16. Швейные машины зигзагообразного стежка

Особенности образования зигзагообразных строчек.
Зигзагообразная строчка, изображенная на рисунке 51. широко использу­

ется в швейной промышленности. Такая строчка может быть выполнена на ма­
шине челночного и цепного переплетения. Зигзагообразные строчки применя­
ются для выполнения стегальных и подшивочных работ, для пришивания кру­
жев, аппликаций, для соединения деталей встык, для выполнения простейших 
вышиватьных строчек с периодически повторяющимся узором, для изготовле­
ния петель и т. д.

При выполнении зигзагообразной строчки челночного переплетения игла.
кроме вертикальных движений, совершает движения поперек строчки (вдоль 
платформы), в связи с чем челнок развернут так, что плоскость его вращения 
параллельна плоскости отклонения иглы.

Принцип образования зигзагообразной строчки челночного переплетения 
состоит в следующем: игла делает левый проколе и при подъеме из крайнего 
нижнего положения образует петлю из верхней нитки, которую захватывает 
носик челнока и обводит вокруг шпульки; затем игла выходит из материалов, 
отклоняется поперек строчки (рейка при этом перемещает материал на расстоя­
ние. равное шагл строчки) и делает правый прокол 2. Датее процесс повторяет­
ся.

а 6

Рис. 51. Разновидности зигзагообразных строчек

%



На отделочных операциях для осой*) прочного скрепления деталей вы­
полняют многоукольные зигзагообразные строчки челночного переплетения 
Эти строчки могут быть выполнены на одноигольных и двух игольных маши- 
нах. Такие строчки изображены на рисунке 51.6. Как видно из этих рисункой 
(если смотреть на них слева направо), многоукольные строчки состоя! и j трех 
шести, двенадцати и двух последовательно повторяющихся стежков.

Для выполнения двухлинейных строчек в специальном иглодержателе 
устанавливают две иглы, которые взаимодействуют с одним челноком. Про- 
граммирующим )лементом. сообщающим горизонтальные отклонения иглам, 
является копир.

Машина 26 класса выпускается Подольским механическим заводом им 
М. И. Калинина и предназначена для обработки деталей одежды из хлопчато­
бумажных и шерстяных материалов зигзагообразной строчкой челночного пе­
реплетения (тип 304). Частота вращения главного вала до 2500 мин” ), длина 
стежка регулируется до 5 мм. ширина строчки до 9 мм. Иглы 0203 .V» 100— 130 
(ГОСТ 22249— 82 F.).

В  машине применяется кривошипно-шатунный механизм иглы с ее гори­
зонтальными отклонениями поперек строчки, центрально-шпульный, равно­
мерно вращающийся челнок, шарнирно-стержневой нитепритягиватель. меха­
низм перемещения материалов реечного типа. Машина не имеет устройства для 
закрепления строчки.

Рис. 52. Внешний вид машины 26 кл.

Заправка ниток. Верхнюю нитку с бобины или катушки проводят чере3 
два отверстия нигенаправителыюго стержня 16 (см рисунок 52). вво 1Я! свер*> 
вни! в пет.ж' проволочного нитенаправителя 15. обводят между шайбами !•* 
дополнительного регулятора натяжения, между шайбами 19 основною регу-1*" 
тора натяжения и справа налево вводят в петлю нитепритягивательной пру**" 
ны 11. Затем справа налево нитку заправляют в ушко нитепритя! и ваг с ;я 13- **" 
крытого предохранительной скобой, сверху вниз проводят через пспи -Л



проволочных нитенаправителей —  12 и 10. закрепленных на фронтальной дос­
ке. проводят через иите направительную прорезь в игловодителе 9 и от рабо­
тающего вводят в ушко иглы 8.

Нижнюю нитку со шпульки / проводят в прорезь 4 шпульного колпачка и 
заводя! под пластинчату ю пружину 3. из-под которой выводят наружу, заводят 
в прорезь 5 и через нее —  в нитенаправительное отверстие 6. Затем нитку про­
водят внутрь шпульного колпачка и через прорезь 7 выводят наружу. Берут 
шпульный колпачок в левую руку и вытягивают нитку, при этом шпулька внут­
ри "шпульного колпачка должна вращаться по часовой стрелке. Влево переме­
шают задвижную пластину, открывают рычаг замочка шпульного колпачка и 
надевают его на центровую шпильку шпуледержателя. Затем проверяют, пра­
вильно ли произошло запирание замочка и как сматывается со шпу льки нижняя 
нитка (она должна сматываться без рывков и заеданий).

Иглу 8 вставляют снизу в отверстие игловодителя 9 длинным желобком к 
работающему и закрепляют в нем винтом 20.

Механигм и г л ы .  В  связи с тем, что игла имеет отклонения поперек 
строчки (вдоль платформы), механизм иглы можно рассматривать как состоя­
щий из двух узлов: вертикальных и горизонтальных перемещений иглы.

Рис.53. Механизм иглы машины 26 кл.

Узел вертикальных перемещений. На левом конце главного вала 2 (см. 
Рисунок 53) закреплен кривошип !. на внутреннее плечо малыш 23 надета 
всРЧняя головка шату на 21. его нижняя головка вставлена в паз 13. ирикреп-
•1СННЫЙ двумя винтами к корпусу машины. В отверстие нижней головки шату на

* ^ л е И палец поводка 20. Поводок изготовлен в виде ку ба; в его боковое 
17 1дС1ис вставлен цилиндр 19. в котором винтом 18 закреплен игловодитель 
v,. сРХНес и нижнее отверстия н поводке имеют диаметр больший, чем диа- 
■и игюводитсля. поэтому при отклонениях иглы игловодитель вместе с ци- 
в Ч * м в И У т поворачиваться относительно поступательно перемещающегося 

Игловодитель перемещается в двух направляющих рамки 22. надетой



на шарнирный палец 24. Снизу в прорезь рамки вставлен второй шарнирные 
naii'ii 16. который является направитслем рамки при ее горизонтальных сме­
щениях и устраняет движение рамки к работающему. Пальцы 24. 16 в корпусе 
машины закреплены винтами.

Узел горизонтальных перемещений. На главном валу 2 винтами 4 крепи;- 
ся шестерня 3. которая входит в зацепление с шестерней 5 (t = 2 : I), изготов­
ленной заодно с кулачком 6. Кулачок спрофилирован так. что сообшасл игле 
отклонения только в верхнем положении. Кулачок охватывает вилка шату на 12. 
ее левая головка с помощью шарнирного эксцентрикового пальца 15 соединя­
ется с рамкой 22 и закрепляется в ней винтом 14. На палец шатуна 12 надет 
ползун И . вставленный в паз рычага 9 —  регулятора ширины строчки. Ось Ю 
рычага вставлена в отверстие крышки (на рисунке 53 не показана), прикреп­
ленной четырьмя винтами к рукаву машины. В  прорезь этой крышки выведена 
резьбовая часть рычага 9. на нее надеты шайба-указатель 7. пружина и навин­
чена гайка 8 для фиксации рычага 9 в определенном положении.

Под действием кулачка 6 вилка шатуна 12 будет перемещаться вниз и 
вверх. Например, если она опускается, ползун 11 переместится вниз и одновре­
менно вправо вдоль наклоненного паза рычага 9. Следовательно, шатун 12 по­
лучит движение вправо, рамка 22 повернется на пальце 24 против часовой 
стрелки и игла сделает правый прокол.

Ширина строчки регулируется поворотом рычага 9 после ослабления гай­
ки 8. Если рычаг поворачивать по часовой стрелке, ширина строчки будет 
уменьшаться; если паз рычага 9 расположить вертикально, шатун 12 не будет 
сообщать рамке 22 горизонтальных отклонений —  получается прямая строчка.

Своевременность отклонений иглы регулиру ют поворотом главного вата
2 после ослабления винтов 4. Игла должна отклоняться над материалами

Положение иглы в прорези игольной пластины регулируют поворотом 
шарнирного эксцентрикового пальца 15 после ослабления винта 14

Длина стежка |шаг строчки) регулируется перемещением рычага относи­
тельно прорези шкалы 18 после ослабления гайки 17. Если рычаг перемешать 
вверх, то длина стежка будет у меньшаться.

Другие основные рсчл.лировки, связанные с высотой иглы, натяжением 
ниток, высотой подъема рейки, лапки и т. д.. выполняются так же. как и в дру­
гих прямострочных машинах.

Смазка машины. Все сопряжения деталей механизмов машины сматыва­
ют индивидуально с помощью масленки. Для смазки применяют масло И— 20А 
(ГОСТ 20799— 75). Приемы чистки и смазки такие же. как и на других прямо- 
строчных машинах.

Машина 335 класса предназначена для выполнения зипагообразно» 
строчки челночного переплетения и выпускается в двух вариантах: 335— 121 
кл. для обработки швейных изделий из костюмных и пальтовых материаю» 
335— 221 кл. —  для обработки трикотажных изделий и изделий из легких 'U Tt" 
риалов. Частота вращения главного вала машины в первом варианте до 4000 
мин"1. во втором - до 4201) мин” 1. длина стежка от 0 до 5 мм. ширина стр<"!К*!



машине первого варианта от 0 до 10 мм. во втором —  от 0 до б мм. Иглы 
®35ч5 ,ЧССР) или 0203 №  75— 120 (ГОСТ 22249— 82 Е).

Машина имеет кривошипно-шатунный механизм иглы с горизонтальны- 
н отклонениями поперек строчки, центрально-шпульный вращающийся чел- 

-pg; снабженный отводчиком, шарнирно-стержневой нитепритягиватель. меха- 
нЯЗМ перемещения материалов реечного типа, устройство для закрепления 
строчки Кроме того, у машин первого варианта есть устройство для смешения 
з и г з а г о о б р а з н о й  строчки вправо или влево относительно центра игольной пла­
стины. Челнок имеет автоматическую смазку, и челночный вал вращается 
внутри масляного картера.

Заправка ниток. Верхнюю нитку с бобины или катушки проводят через
отверстие в стержне 7 (см. рисунок 54), последовательно вводят в три отверстия 
нвтенаправителыюго угольника 6. обводят между шайбами 14 регулятора на­
тяжения верхней нитки, вводят в петлю нитепритягивательной пружины 4. 
справа вверх заводят за нитенаправитель 3 и справа налево заправляют в ушко 
нитепритягивателя 5. Затем нитку сверху вниз проводят в петлю проволочного 
нитенаправителя 13. вводят в отверстие иглодержателя 2 и в направлении от 
работающего заправляют в ушко иглы 7.

1 2 S

Рис. 55. Заправка нижней нитки в машине 335 кл.

.  Нижнюю нитку со шпульки 7 (см. рисунок 55) проводят в прорезь 4 
. льного колпачка и заводят под пластинчатую пру жину 3. из-под которой



выводят наружу, заводят в прорезь 5 и через нее в нитенаправительное отвер­
стие 6 Затем нитку проводят внутрь шпульного колпачка и через прорезь 7 вы­
водят наружу Натяжение нижней нитки регулируют винтом 2.

Основные регулировки Ширину строчки регулируют нажатием на руко­
ятку X и поворотом ее относительно граду ированной шкалы 9. Если рукоятку X 
поворачивать но часовой стрелке, ширина строчки увеличится.

Изменение положения зигзагообразной строчки относительно центра 
игольной пластины выполняют нажатием на ру коятку 10 и ее поворотом до оп­
ределенных меток («Р». »S». »!.») на градуированной шкале 9. Первая метка 
соответствует правому положению зигзагообразной строчки, вторая —  цен­
тральному и третья —  левому. Длину стежка регулируют поворотом рукоятки
11 относительно метки, нанесенной на стойке рукава машины. Если рукоятку
11 поворачивать по часовой стрелке, длина стежка будет увеличиваться.

Строчку закрепляют начатием на рукоятку 12.
Остальные основные регулировки выполняют так же, как и в других ста­

чивающих машинах.
Уход за машиной. Дтя смазки сопряжений механизмов машины рекомен­

дуется применять масло И 8А. И— I2A (ГОСТ 2079V— 75). На рисунке 54 
стрелками показаны места смазки сопряжений (на швейной машине они отме­
чены красной краской) Кроме того, следует проверить наличие масла в картере 
иод платформой машины по меткам на смотровом стекле и по мере расхода 
масла добавляют его. ориентиру ясь по верхней метке.

Чистку машины нужно выполнять ежедневно, обращая особое внимание 
на челночный комплект и детали, расположенные под игольной пластиной.

Вопросы для самопроверки

1 Для каких операций применяются машины зигзагообразного чел­
ночного переплетения?

2 Какие движения хтя полу чения зигзагообразной строки полу чает 
игла?

3. Чем отличаются машины 26 и 335 класса друг от друга?
4. Какова область применения модифицированной машины 335 клас­

са?



17. Машины потайного гтгжка

В швейной промышленности применяются машины однониточного пен­
ного потайного переплетения и машины двухниточного челночного потайного 
переплетения Стру кту ра однониточного цепного потайного переплетения по­
казана на рисунке 56. Из рисунка видно, что верхняя, подогнутая, часть мате­
риала проколота иглой насквозь, а нижняя его часть захвачена иглой частично, 
т е. на поверхности нижней части материала строчку не будет видно. Кроме то­
го, петля ах проводится через материал и подставляется на линию движения иг­
лы и петли. Такой вид строчки применяется для подшивания низа платьев, края 
подкладки, выстегивания подборта и т. д. Строчка однониточного цепного по­
тайного переплетения хотя и является легкораспускаемой, но, поскольку она 
находится внутри изделия, ее распускания не происходит.

Рис. 56. Строчка однониточного цепного потайного переплетения

В процессе петлеобразования участвуют изогнутая игла 1 (см. рисунок 
56), выдавливай.п, и две лапки, расположенные под игольной пластиной 2. 
петлитель 3 и рейка 4. Нажимая на педаль, работающий опускает мостик и ук­
ладывает материат на лапки лицевой стороной вниз.

Лапки при пом прижимают материат к игольной пластине 2 (рисунок 
57. а), а выданливатель выдавливает материат в прорезь игольной пластины 
Игла I. двигаясь слева направо, прокатывает верхний материал насквозь, а 
нижний захватывает частично. В  этот момент петлитель 3 перемещается к ра­
ботающему

При движении иглы 1 влево на 2— 3 мм (рисунок 57. б) образуется пет- 
1Я 8 к °т0рую входят рожки петлителя 3.

Игла I выхолит из материата (рису нок 57. в), а петлитель 3. двигаясь по 
справа налево, расширяет петлю иглы и ставит ее на линию движения иг-

пви^ 3101 момент опускается рейка 4 и перемещает материал на длину стежка 
"Р" пом выдавливатель прекращает выдавливать материат В результате дви- 

и* петлителя по дуге, а материата в направлении от работающего расши- 
ая петля располагается поперек строчки.



Рис. 57. Образование однониточного цепного потайного переплетения

Игла I (рисунок 57, г) вновь движется вправо, проходит между рожками 
петлителя 3 и входит в свою первую петлю Петлитель 3 движется от работаю­
щего.

Игла 1 (рисунок 57, д) прокалывает материал, выдавленный в прорезь 
игольной пластины выдавливателем. Происходит предварительное затягивание 
предыдущего стежка, а также сматывание нитки с бобины. Петлитель 3 (рису­
нок 57. е) движется по дуге слева направо. Игла I возвращается в крайнее пра­
вое положение, а петлитель 3 движется к работающему. Окончательное затяги­
вание стежка происходит в тот момент, когда игла выходит из материала Затем 
процесс повторяется.

Машина 85 класса выпускается Подольским механическим заводом 
им. М И. Калинина и предназначена для подшивания низа юбок, платьев из 
гонких материалов строчкой однониючною цепного потайного переплетена 
(тип 11)3). Данная машина используется в промышленности и на стегальных 
операциях. Частота вращения главного вата до 2600 мин” ), длина стежка регу­
лируется от 2 до 7 мм. Толщина подшиваемых материалов в сжатом состоянии 
под прижимными лапками до 0.8 мм. Иглы 0873 №  65— 75 (ГОСТ 22249—82 
F-).

Машина имеет колеблющуюся иглу, петлитель. совершающий сложное 
пространственное движение, механизм перемещения материалов реечного ти­
па выдавливатель дискового типа совершающий поворотные и вертикальные 
1вижения. Поворотные движения выдавливагс.гя необходимы для нодшиваии* 
низа изделия п р и  каждом проколе иглы, сочетание поворотного и в е р т и к а л ь н о ­

го движений —  для подшивания низа через один прокол иглы.
Заправка нитки. Нитку с бобины или катушки сверху налево провор 

через нитенаправительное отверстие 2 (рисунок 58). обводят между шайбам*1 -



„  лятора натяжения, проводят вперед через нитенаправительное отверстие 4.
в петлю 29 проволочного нитенаправителя. проводят вниз направо че-

3 НИТснаправителы1ое отверстие 26 пластины 27.

Рис. 58. Внешний вид машины 85 кл.

Поворотом махового колеса 8 иглу устанавливают в ее крайнее левое 
положение, нитку снизу вверх заправляет в нитенаправительное отверстие 22 
игольной пластины и вновь снизу вверх вводят ее в ушко иглы 23.

Иглу 23 закрепляю! в игловодителе 28 Винтом 25 через пластину 27 и 
устанавливают ее при крайнем левом положении игловодителя 28 коротким 
желобком вверх

Эксплуатация и техническое обслуживание. Машина устанавливается на 
обычном промышленном столе. Левая педаль машины служит дтя включения 
фрикционного электропривода, правая —  для опускания мостика 9 относитель­
но игольной пластины 10. Винтом снизу к игольной пластине 10 прикреплена 
•шнейка-направитель 16. ограничивающая величину подгибки низа изделия, 
вверху на игольной пластине 10 удерживается тормозная пластина 20. надетая 
на ось 17. закрепленную в стойке винтом 15. Эта тормозная пластина 20 про­
пускает материат. когда он перемещается от работающего, и затормаживает его 
пРи повороте выдавливателя 21 по часовой стрелке. Следовательно, чтобы на­
чать процесс подшивания низа платья или юбки, необходимо нажать на правую 
Педа-1Ы мостик 9 при тгом опу скается; изделие укладывают лицевой стороной 
1Ни* на лапки, его внутренний подогнутый край соприкасается с бортиком ш- 
^йки-налравители 16. В hoi момент игла 23 должна находиться в своем край- 

м •‘‘-"■ом положении.



Перед началом подшивания низа следует проверить и отрегулироца7ь 
величину захвата (вылавливания) материна. ')та регулировка выполняется ц(). 
воротом регулировочного винта 12. расположенного справа под мостиком ч 
Если регулировочный винт 12 завинчивать, мостик 9 и вылавливазель 21 бу ;х, 
опускаться, следовательно, материал будет выдавливаться на меньшую всличи. 
ну. Затем начинают подшивку низа изделия.

Длину стежка регулируют аналогично регулировке в машине 51 кл . но 
предварительно необходимо снять щиток 7.

Глубину захвата материала рейкой 24 регулируют ее вертикальным пе­
ремещением после ослабления двух винтов крепления на рычаге перемещения 
материалов.

Давление лапок на материалы регулируется для каждой лапки отдельно 
Регулировка выполняется винтом, который ввертывают в гайку 19, с другой 
стороны корпуса машины. Если соответствующий винт ввертывать, давление 
лапки на материал увеличится.

Ширину подгиба низа платья или юбки регулируют перемещением ли- 
нсйки-направитсля 16 поперек шольной пластины 10 после ослабления винта 
18.

Давление мостика 9 на материал регулируют винтом 14 в результате из­
менения силы сжатия пружины 13: если винт 14 ввертывать, давление мостин 
увеличится.

Рис.59. Строчка однониточного цепного потайного переплетения с 
выдавливанием материала через один прокол иглы

Как уже говорилось, на машине можно подшивать низ изделия черс1 
один прокол, т. е. игла при первом проколе / прокалывает подогнутую часть м3- 
)сриала и захватывает частично низ изделия; при взором проколе 2 игла при** 
лывает только подогнутую часть материала, при этом не происходит выла*111
в.шин материала. Чтобы подшить низ изделия обычным способом (не ч<|*3 
один прокол), работающий после .ослабления винтов снимает щиток 7 (см. Р1̂ 
су нок 58). ослабляет два винта 5 и перемещает шестерню 6 вдоль оси глав» 
нала, выводя лл шестерню in зацепления с ведомой шестерней Чтобы » 1 ^ 
цессе подшивания внешний вал вылавливателя не смог произвольно ■» 
ну ться. следует винт I I  завернуть



При подшивании низа изделия по линии шва с лицевой стороны изделия 
yoiyr оставаться видимые следы от проколов материала иглой. Причинами та­
кой строчки является чрезмерное выдавливание материалов в прорезь игольной 
пластины, применение игл и ниток большей толщины, чем это нужно, чрезмер­
ное натяжение нитки. Поэтому работающий должен перед подшиванием низа 
изделия отрегулировать высоту выдавливания материала и соответственно по­
добреть номера нитки и иглы.

Смазка и чистка машины. Все сопряжения детачей механизмов машины 
смазывают с помощью ручной масленки после съема щитков 1 и 7. Большинст­
во масло-проводящих отверстий окрашено в красный цвет. Для смазки реко­
мендуют масло И— 8А или И— 12А (ГОСТ 20799— 75). Рекомендуется произ­
водить ежедневную чистку всех рабочих органов снаружи и деталей, располо­
женных в мостике, уделяя особое внимание чистке выдавливателя и лапок.

Вопросы для самопроверки

1. Назовите область применения машин однониточного потайного пе­
реплетения.

2. Как при подшивке низа изделия укладывают материал под иголь­
ную пластину?

3. Каково назначение выдавливателя и какие он делает движения?
4. за счет движений каких рабочих органов и когда происходит окон­

чательная затяжка предыдущего стежка?
5. Для каких операций предназначена машина 85 класса?

18. Стачивающе-обметочные машины

Назначение машин и виды обметочных строчек.
При пошиве различной одежды необходимо выполнять большое количе­

ство работ по обметыванию срезов. Для этой цели используются машины обме­
нного цепного переплетения.

В  швейной промышленности машины однониточного цепного обметоч- 
НОГо переплетения применяют для стачивания меховых шку рок. При этом сре- 

одновременно и обметываются. Строчки однониточного обметочного пере- 
Г * те|,ия представлены на рисунке (рисунок 60. а) При образовании стежка 

Проводится чере) вертикатьно расположенные шкурки, выводится на- 
™  охватывает их срезы и подставляется на линию ввода второй петли 2.

обметывания срезов детатей швейных изделий из материалов кос- 
,, и пальтовой группы чаше всего применяют машины двухниточного 
^^НЯбмсточного переплетения (рисунок 60. б). При образовании стежка в



петлю I нерхней нитки вводится петля 3 нижней нитки, охватывая срезы \,J; . 
риалов, а в петлю 3 вводится петля 2 верхней нитки.

А

Рис.60. Вилы обметочных строчек

Для обметывания срезов детатей трикотажных, бельевых, плательных 
изделий применяют машины трехниточного цепного обметочного переплете­
ния Структу ра такой строчки представлена на рисунке (рисунок 60. в), из ко­
торого видно, что в петлю I верхней нитки вводится петля 3 первой нижней 
нитки, затем в тту петлю входит вторая петля 4 и обычно их переплетение про­
исходит на срезе двух материаюв. Далее петля 4 подставляется на линию дви­
жения петли 2 и петлеобразование повторяется. Следовательно, здесь срезы ма- 
териатов охватывают петли нижних ниток 3 и 4. а петли верхних ниток соеди­
няют их.

Строчка однониточного цепного обметочного переплетения легкорас- 
пускаема полому она всегда применяется в закрытых швах. Строчки двух и 
трехниточного цепного обметочного переплетения трудно распускаюгея. по­
этому они применяются ятя стачивания и обметывания срезов деталей изделий, 
чтобы предохранить их от осыпания. Изменяя натяжение верхней нитки и ни­
ток петлителей. можно получить переплетение ниток в середине среза материа­
лов («бисерная строчка») или вытянуть их на лицевую сторону.

Наибольшую эффективность обработки различных изделий можно по­
лучить путем сочетания стачивающей и об меточной строчек. В качестве стачи­
вающей применяют двухниточное челночное переплетение или двухниточно* 
цепное переплетение Наибольший эффект достигается при использовании ':а' 
шин. сочетающих двух ниточное цепное переплетение с обметыванием срезов-

Значительное повышение производительности труда при обработ* 
швейных изделий можно полу чить путем внедрения машин с раздельным обм*-



ц срезов материалов и их одновременным стачиванием (например, ма-

М*7 *■' 1
Образование двухниточного цепного обметочного переплетения
В образовании двухниточиого цепного обметочного переплетения уч;-.- 

viot следующие рабочие органы машины (рисунок 61): игла 1. заправляемая 
* 11ней ниткой, левый петлитель 2. который заправляется нижней ниткой, ши- 
^гечь 3. рейка, лапка и механизм ножей, выполняющих обрезку срезов дета-

S  изделий перед обметыванием.
Игла I (рисунок 61. а) опускается в нижнее крайнее положение, левый 

п е т л и т е л ь  2 находится слева, а ширитель 3 справа.
Игла 1 (рисунок 61. б) поднимается из крайнего нижнего положения на

2 5__з мм и образует петлю, в которую, двигаясь слева направо, входит левый
петлитель 2. Левый петлитель 2, продолжая движение вправо, встречается с 
ширителем 3, двигающимся ему навстречу, который захватывает петлю левого 
петлителя. Игла 1 (рисунок 61. в) в этот момент выходит из материалов, рейки 
поднимаются и перемешают материалы на длину стежка.

Ширигсль 3 (рисунок 61. г) поднимается над игольной пластиной и ста­
вит петлю левого петлителя 2 на линию движения иглы 1. которая начинает 
двигаться вниз.

Рис.61. Образование двух ниточного цепного 
обметочного переплетения

Игла 1 (рисунок 61. д) входит в петлю левого петлителя 2. прокалывает 
ся ер1,адь| и начинает опускаться вниз. В это время левый петлитель 2 движет- 
Р * * » 0, а Ширитель 3 вправо. После этого процесс образования стежка повто- 

Нитки переплетаются па пальце к-.пки при перемещении материалов. 
"Утые петли соскальзывают с пальца лапки и охватывают срезы материа- 

* ' ,1е стягивая срезы
Образование трех ниточного цепной' обметочного переплетения.



Для образования такого переплетения ширитель заменяется правым пет. 
лителем 3 (рисунок 62. а), заправляемым третьей ниткой.

Рис.62 Образование трехниточного цепного 
обметочного переплетения

Игла 1 опускается в нижнее крайнее положение, левый петлитель 2 на­
ходится слева, правый 3 —  справа.

При подъеме иглы из нижнего крайнего положения на 2,5— 3 мм образу­
ется петля (рисунок 62. б). В нее. двигаясь слева направо, входит левый петли­
тель 2.

Навстречу левому петлителю 2 (рисунок 62. в) движется правый петли­
тель 3 и входит в петлю левого петлителя 2. Игла I выходит из материале», 
рейки поднимаются и переметают материалы на длину стежка.

Правый петлитель 3 (рисунок 62. г) поднимается над игольной пласти­
ной. пропуская за начальную линию своего движения петлю левого неiлите**
2. и подставляет свою петлю на линию движения иглы I

Игла 1 (рисунок 62. л) входит в петлю правого петлителя 3. п р о к а л ы в а я  
материалы и опускается вниз В  i t o  время левый петлитель 2 движется вле*»- 
правый петлитель 3 вправо. Затем процесс повторяется.

Машина 51 класса выпускается Подольским механическим заводом и41 
М. И Калинина и предназначена для обметывания срезов деталей тр и котаж ­
ных. плательных, бельевых изделий двух- или трехниточным цепным обмето4' 
ным переплетением (тип 503 или 504). Частота вращения главного вата маШ* 
ны до 3500 мин"1. длина стежка регулируется от 1.5 до 4 мм. ширина <>Г)'Н'Г_Ч 
вамия от 3 до 6 мм. ‘Толщина материалов в сжатом состоянии под лапкой W - 
мм Иглы 0029 №  60 75 (ГО СТ  22249— 82 F). 1

Машина имеет механизм иглы, колеблющиеся петлители. Дифф-Т- 
zt.lv .v *. iu-псмешения материалов реечного типа. П о с л е д н и й  и ,



две рейки (переднюю и заднюю), причем горизонтальные перемещения перед­
ней рейки больше, чем задней, благодаря чему устраняется посадка и растяже­
ние трикотажа в процессе его обметывания. Механизм ножей работает по 
„риииипу ножниц. Машина имеет централизованную фитильную смазку меха­
низмов. расположенных под платформой машины. Для этой цели снизу под 
|1авным валом в корпусе машины отлит карзер, периодически заполняемый 
маслом. Смазка механизмов, расположенных над платформой машины, и ряда 
сопряжений под платформой машины выполняется с помощью масленки.

Подольский механический завод им. М. И. Калинина выпускает машину
51__а  кл., предназначенную для обметывания срезов материалов из деталей
пальтовой и костюмной группы. Эта машина является модификацией машины 
51 кл. и отличается от нее только тем. что в ней применяется только одна ос­
новная рейка.

Заправка ниток. При заправке нитки иглы нитку с бобины или катушки 
проводят сверху вниз через нитенаправительное отверстие 14 (рисунок 63) пла­
стины 13, далее снизу вверх через нитенаправительное отверстие 15, обводят 
между шайбами 20 регулятора натяжения верхней нитки, проводят через глазки
10. I I  слева от нитеподатчика 12 и сверху вниз заводят за нитенаправительный 
крючок 9. Далее нитку обводят между шайбами 8 дополнительного регулятора 
натяжения, закрепленного на поводке игловодителя. справа заводят за нитена- 
правительный крючок 5 и вводят в направлении от работающего в ушко иглы 
25.



Перед заправкой нитки левого петлителя 29 крышки 35 и 38 откидывают 
на себя. Нитку с катушки или бобины снизу вверх проводят через нитенаправи­
тельные отверстия 16. 17. Затем нитку спереди вводят в ушко иитенаправителя
21. закрепленного на верхней головке шатуна 22 механизма иглы Далее нитк\ 
последовательно проводят через нитенаправительные отверстия 6. 7 скобы 24 и 
иитенаправителя 23. закрепленного на верхней головке шату на 22. проводят 
сверху вниз через отверстие 4 на крышке корпуса, вводят сзади в нитенаправи­
тельное отверстие 2 крышки 38. в отверстие разрезного иитенаправителя . 0б- 
водят между шайбами 3 регу лятора натяжения, между пластинчатыми пружи­
нами 39 и вводят в нитенаправительную трубку 37. Поворотом махового колеса 
правый петлитель 26 переводят в его крайнее левое положение и заводят нитку 
за нитенаправтсльный крючок 36. закрепленный на рычаге правого петлителя. 
Вновь поворотом махового колеса левый петлитель 29 переводят в крайнее ле­
вое положение и в его ушки пинцетом заправляют нитку.

Перед заправкой нитки правого петлителя 26 крышку 35 откидывают 
вперед. Нитку с бобины или катушки проводят снизу вверх через нитенаправв- 
тельиое отверстие 18 пластины 13 и сверху вниз вводят в нитенаправителыюе 
отверстие 19. Далее нитку пропускают в нитенаправительное отверстие 28 на 
пластине 27. вводят вперед в нитенаправительное отверстие 31. обводят между 
шайбами 32 регулятора натяжения нитки и вводят в нитенаправительное отвер­
стие 33. Затем нитку вводят в прорезь нитеподатчика 30, закрепленного на ры­
чаге левого петлителя 29, заводят вниз под крючок проволочного нитенаправи- 
теля 34 и пинцетом последовательно вводят в два ушка правого петлителя 26.

Приемы работы на машине. Работа на машине 51 кл. выполняется так 
же. как и на обычных стачивающих прямострочных машинах. Обычно после 
окончания терапии нитки не обрезают, а подкладывают под лапку новые дета­
ли и продолжают обметывание. При этом уменьшается расход ниток на концы 
и исключается возможность вытаскивания ниток из ушка иглы или петлителей. 
что вызывает потерю времени на перезаправку машины. Направление матери* 
лов при обметывании на машине с ножом должно быть точно определенным, 
иначе край детатей может быть неровно обрезан или же срезан больше, чем это 
нужно

Техническое обслуживание машины. Игла 2 (см. рисунок 64) имеет л» 
длинных желобка причем выше ушка на одном желобке имеется бугорок. Игл)
2 у станавливают до упора в отверстие игловодителя 4 и закрепляют винтом 38 
муфте 5. Длинный желобок без бу горка должен быть обращен к работающему-

Длину стежка регулируют ослаблением винта 7, который крепит полз;*
8 вместе с эксцентриком продвижения внутри корпуса 10. и поворотом винта • 
изменяющего положение ползуна 8 и его эксцентрика относительно оси г.и*" 
ного вата При вывертывании винта 9 длина стежка увеличится Пере i вы __ 
нением регулировки крышку 22 откидывают вперед. Высоту подъема Рс’̂ й 
гулируют так же. как в машинах цепного переплетения. Подъем лапки I 
шествлятся либо вручную, либо нажатием ноги на левую педаль с I
поворота рычага 6. Следует помнить, что лапку 17 нельзя поднимать при



машины или когда правый петлитель или ширитель находится над игольной
щюстиной

Рис. 64.Внешний вид машины SI кл.

Положение нижнего ножа по высоте регулируют его вертикальным пе­
ремещением после ослабления гайки 23. Он должен быть установлен по верх- 
вему уровню игольной пластины.

Положение верхнего ножа 18 по высоте регулируют его вертикальным 
перемещением после ослабления винта 19. Режущая грань верхнего ножа 
должна в своем крайнем нижнем положении опу скаться ниже режу щей кромки 
нижнего ножа на 1,5—2 мм.

Ширину обметывания регулируют перемещением ножей относительно 
'инии движения иглы 2. Для этих целей ослабляют винт 21 и перемешают 
вправо пластину 20. которая служит для отвода обрезанной кромки вниз Ос­
тавляют винт 13 и с помощью винта 14 перемешают колодку 12 вправо или 
***> от линии движения иглы Затем ослабляют винт 15 и пален 16 лапки 17 
ПеРемещак)| поперек лапки. Следует помнить, что плохая строчка может быть 
Р^льтатом не только неправильного регулирования натяжения ниток, но и то- 

' у® тупые ножи неровно обрезают срезы изделий или петлеобразу ющий па- 
ие совпадает со срезом материалов.

Вопросы для самопроверки

Какие обметочные строчки вы знаете, гля чего они применяются? 
Назовите область применения стачивающих обметочных машин.



3. Какие рабочие органы участвуют в образовании двух ниточного 
ценного переплетения?

4 В чем особенности процесса образования трехниточного цепного 
переплетения?

19. Швейные машины автоматического и полуавтоматического действия

Автоматический процесс —  это целенаправленная последовательность 
действий или операций, выполняемых с использованием источника энергии са­
мостоятельно, без непосредственного участия человека.

Автоматизированный процесс или машина —  это определенная последо­
вательность взаимодействия основных исполнительных механизмов или ком­
понентов системы между собой при обработке и преобразовании сырья, изде­
лий. полуфабрикатов, тнергии. информации в соответствии с циклограммой ра­
боты технического объекта или программой, обусловленной атгоритмом. н ко­
торой еще используется труд человека.

Понятия „автоматический” и ..автоматизированный” процесс или автома­
тическая" и ..автоматизированная” машина говорят о техническом совершенст­
ве, оцениваемом уровнем автоматизации, когорая может быть полная н автома­
тических системах и частичная в автоматизированных. Комплексная автомати­
зация швейного производства —  это реатизация основных технологических 
процессов подготовки и раскроя текстильных и прикладных материалов, сбо­
рочно-соединительных и отделочных операций на автоматизированном обору­
довании. объединенном в технологический поток, линию или группу с помо­
щью транспортных систем и средств, а также имеющих централизованное т.чек- 
тро-. пневмо-. вакуум- или парообеспечение. являющееся основным источни­
ком жергии для техноло! и чес к их процессов и машин швейного производства 

Рассмотренные отличия базиру ются на различии определений автоматики 
и автоматизации. Первое это область науки и техники, изучающая и разраба­
тывающая совокупность теоретических и технических методов и средств дл* 
построения автоматических систем и средств, г. е. систем и средств, функцио­
нирующих без участия человека. Автоматизация —  это проектирование и экс­
плуатация автоматизированных технических и технологических объектов и 
систем.

В современном смысле автоматизация —  понятие интегрированное, т. с 
охватывает не только производственные технологические процессы и оборудо­
вание. производящие продукцию и изделия, но и гтапы. предшествующие нР0" 
изводственному циклу изготовления изделия, а именно этапы научных исс.* 
дований. проектирования объектов и систем, испытаний и др.. что можно 01 Iй" 
зить в распространенных понятиях и сокращениях автоматизированных систе**- 

А С И И  —  автоматизированная система научных исследований:



САПР —  система автоматизированного проектирования:
АСИ —  автоматизированная система испытаний:
ГАП —  гибкое автоматизированное производство;
ГПС —  гибкая производст венная система;

• АСУП —  автоматизированная система управления производством: 
АСТПП —  автоматизированная система технологической подготовки

производства:
АСУ ТП —  автоматизированная система управления технологически­

ми процессами
Все приведенные системы функционируют при участии человека кото­

рый. как правило, взаимодействует с системой в диалоговом режиме работы. В 
я»м случае говорят, что система работает в интерактивном (смешанном) ре­
жиме. Другим общим признаком автоматизированных систем является их 
функционирование на базе микропроцессорных систем и ЭВМ . В  таких автома­
тизированных системах часто человек и машина человек и технический про­
цесс могут с помощью микропроцессорной системы управления взаимно адап­
тироваться (приспосабливаться) дру г к другу путем взятия совета или рекомен­
дации у ЭВМ  посредством визуального общения через дисплей или акустиче­
ского общения через звуковой процессор с ЭВМ , а затем выдать указания ЭВМ . 
а значит, и технической системе, управляемой ею. посредством устройства вво­
да ниформацни

В АСУГ1 и АСУ I'll число датчиков, собирающих информацию с рабочих 
мест и объектов, и число исполнительных механизмов, отрабатывающих 
управляющие команды, может быть сотня или тысяча.

■ерспсктивным и более высоким у ровнем комплексной автоматизации 
швейного производства основанном на применении встроенных в шейное обо­
рудование роботов, технологических машин со встроенными микропроцессор­
ными системами у правления и роботизированных швейных комплексов с ЧПУ. 
является роботизация швейного производства отличающаяся от автоматизации 
гибкой переналадкой на различные технологии и виды изготовляемых изделий.

Устойчивость —  но способность автоматической системы поддерживать 
надежный режим работы технической системы с требуемой точностью и вос­
станавливать его при действии возму щений и у правляю щих воздействий в те­
чение заданного интервата времени. Этим критерием оценивается качество ра- 
Ооты автоматической системы в количественных показателях.

Промышленный робот — это автоматическая машина, состоящая из ма- 
•Юнулятора и программируемого устройства у правления, предназначенная для 
2 * » » и я  в производственном процессе двигательных и управляющих функ-

• ^Меняющих аналогичные функции человека При перемещении предметов 
2®**°ДС1ва и (или) технологической оснастки. Согласно 1 ОС'I 25686— S3

промышленные роботы ipc\ видов: универсатьные. специализиро- 
НЫс специальные

^^■Манипулятор —  это техническое устройство, выполненное в виде ра- 
И у^ о й  кинематической цепи, которая, с одной стороны, содержит рабочий



орган, обычно в виде схвата. а с другой —  исполнительные механизмы (пр „ 
лы) с шстанционным программным управлением для выполнения двипгг 
ны\ функций, заменяющих аналогичные функции руки человека при пер. ’ 
тении объектов.

К машинах-полуавтоматах все основные операции выполняются в за . iJH_ 
ной последовательности автоматически, а роль раГютающего сводится к ра» 1М.,_ 
шению и съему изделия и к периодическому выполнению необходимых fr-Jepy. 
лировок или настроек, обычно связанных с переводом машины на новую 0п'с_ 
рацию.

Все машины-полуавтоматы по характеру работы распределительных уст. 
ройств могут быть разделены на три группы.

К первой гру ппе относятся машины-полуавтоматы, в которых продоз]Ж„. 
тельность кинематического цикла постоянная, а следовательно, передато х|Ное 
отношение от главного вала к распределительному также постоянное. Это 
большинство полуавтоматов, предназначенных для выполнения строчек., со- 
стоящих из сравнительно небольшого числа стежков (закрепочные маш и ни. 
машины для пришивания пуговиц, крючков, петель, талонов и т.д.).

Передаточные числа для таких машин обычно выбираю! кратными ч мелу 
стежков, необходимых для выполнения операции.

Ко второй группе относятся машины-полуавтоматы, в которых продол­
жительность кинематического цикла не является постоянной Это петель» ыс и 
некоторые другие полуавтоматы, где сгрочки состоят из значительною числа 
стежков (от 150 до 400).

Передаточное отношение от главного вала к распределительному в  ма- 
шинах-полуавтоматах второй гру ппы можно регу лировать.

К третьей группе принадлежат машины-полуавтоматы, предназначенные 
для выполнения строчек, состоящих из очень большого числа стежков (от 1000 
до 15000). Это вышивальные полуавтоматы, полуавтоматы для выполнен» я от­
делочных строчек по заданному контуру на деталях и узлах одежды и др

В ттом оборудовании распределительный механизм в том виде, в как»4' 
он существует в машинах первой и второй групп, отсутствует, а вместо него 
имеется устройство для воспроизведения заданной программы

Вопросы для самопровер**

I. Что означает понятие «автоматическая» швейная машина и в ка*0- 
режиме происходит взаимодействие человека при работе на 
магической швейной машине? г .

2 В каком режиме выполняются основные операции и к чему
ся роль человека при работе со швейными машинами - полу ля» 
тами?



20. Машины-полуавтоматы для закрепок

Особенности работы машин-полуавтоматов. Швейные машины- 
полуавтом аты  для пришивании фурнитуры и изготовления закрепок автомати­
чески выполняют трудоемкие технологические операции. При выполнении 
тгих и некоторых других операций перемещение материала, отклонение иглы 
донес определены и выполняются механизмом особой констру кции, который 
зажимает материал и удерживает фурнитуру до конца выполняемой операции.

При выполнении операции работающий сидит перед фронтальной ча­
стью машины. Когда машина не работает, зажим или пуговицедержатель быва­
ет поднят При нажатии на педаль зажим или пуговицедержатель опускается и 
машина включается. После окончания операции в современных машинах про­
изводится обрезка ниток.

Применение швейных машин-полуавтоматов в технологических процес­
сах позволяет значительно повысить производительность труда улучшить ка­
чество обработки и уменьшить утомляемость работающих.

Машина класса 220— М выпускается Оршанским ордена Трудового 
Красного Знамени заводом «Легмаш» и предназначена для изготовления закре­
пок на костюмах и пальто двухниточным челночным переплетением (тип 301). 
Частота вращения главного вала 1200 мин"1, матая закрепка (длиной 3— 7 мм) 
изготавливается за 21 прокол иглы, большая (длиной 7— 16 мм) —  за 42 проко­
ла иглы Ширина закрепок —  2— 3 мм. Иглы 0518 №  100— 150 (ГОСТ 22249—  
82 Е).

Машина имеет кривошипно-шатунный механизм иглы. центрш!ьно- 
шпульный колеблющийся челнок, шарнирно-стержневой нитепритягиватель. 
Материат может перемещаться вдоль и поперек платформы. Машина снабжена 
механизмом обрезки ниток, расположенным под платформой машины. Машина 
■ух педальная

Изготовление малой закрепки. 11ри нажиме на левую подать лапки 2 (см. 
рисунок 65) поднимаются. Изделие укладывают под лапки на планку 3 меха- 
иизча перемещения материата. При нажиме на правую педапь машина включа- 
1ТС*' игла * совершает только вершкатьные движения, планка 3 вместе с лап- 
*****2 перемещается поперек платформы и за шесть проколов иглы проклады- 

пять каркасных стежков, 
дц___ Изготовление большой закрепки. Для перехода на изготовление этой за-

заменяют копир, как в машине 59— А кл При включении машины игла 
только вертикатьнмс перемещения, материал движется поперек 

к0й | ' рмы машины, за 13 проколов иглы прокладывается 12 каркасных стеж- 
.очные проколы н каркасе необходимы лля придания закрепке 

^  При обвивке каркаса м.иериал перемешается вдоль платформы ма- 
V2c часть0* '  Т0Г0‘ после каждого прокола иглы он перемещается вправо на 

г— •» Олины закрепки После :ре\ закрепляющих проколов машина авто­



матически выключаете*, а при нажатии на левую педаль поднимаются .танки 
обрезаются нитки

2 г и:

•аи.ш.чои.ииIн

»и Ы

iM
J U  и м

Рис.65. Изготовление малой (а) и большой (б) закрепок

Заправка ниток. Нитку с бобины или катушки справа налево заводят за 
проволочный нитенаправитель 8 (рисунок 66). обводят между шайбами 7 до­
полнительного регу лятора натяжения, справа налево — между шайбами 15 ос­
новного регу лятора натяжения, вводят в петлю нитепритягивательнои пружины
14 и заводят за нитенаправительный крючок 16. Затем нитку справа налево 
проводят через ушко 6 нитепритятиватсля 5. заводят на нитенаправительную 
скобу 4. подводят под пластинчатую пру жину 2. закрепленную на нгловолите- 
ле. и слева направо заправляют в ушко иглы 1.

При заправке нижней нитки шпульный колпачок I (рисунок. 67) берут* 
левую руку и на его полый стержень 2 надевают шпульку 3. Конец нитки со 
шпульки проводял в прорезь 4, подводят нитку под пластинчатую пружину 5 и 
выводят наружу из шпульного колпачка. При установке шпульного колпачка в 
челнок следует проследить, чтобы палец 6 шпульного колпачка вошел в паз 
корпуса челнока и шпульный колпачок был бы неподвижным.

Приемы работы и техническое обслу живание. Машина устанавливается 
фронтальной частью к работающему на обычном промышленном столе. Мо­
талка 12 (см рисунок 66) для намотки ниток на шпульку монтируется на при­
ливе стойки рукава машины К особенностям работы машины относится го. что 
при последнем и предпоследнем проколах иглы, кома она находится внизу ,а"



*|«|ЦГ"~‘‘ нитка * Рь|чаг  ̂ ,юд действием копира 11 поворачивается против ча- 
**' й  стрелки  и дважды нажимает на пластинчатую пружину 2 Зажим нитки 
®‘\ 6ходим для осуществления обрезки, после чего при подъеме лапок отводчик
1 7 отводит обрезанную верхнюю нитку влево.

Рис. 66. Внешний вид машины 220—М кл.

Рис 67. Приемы заправки шпульки в шпульный колпачок

Длину закрепки регулируют изменением величины поперечных переме­
щений материала с помощью пере движения винтовой шпильки 9 по прорези 
рычага поперечных перемещений после ослабления ее гайки. Если винтовую 
шпильку перемешать от работающего, то поперечные смешения уменьшатся.

Ширину закрепки регулируют перемещением муфты вдоль стержня по­
сле ослабления винта 13. как в машине 827 кл.

В ряде машин, выпускавшихся ранее, было предусмотрено устройство 
Для выключения машины в процессе выполнения операции, например при по­
ломке иглы, путем нажатия на кнопку 10.

Чистка и смазка машины выполняются так же. как в машине Х27 кл.



Машина класса 820 выпускается Оршанским орлсна Трудового Кран,,, 
го Знамени заводом «Легмаш» и предназначена для выполнения строчек ело»' 
ной конфигу рации двухниточным челночным переплетением (тип 301) при ц„ 
шиве различных видов одежды. Частота вращения ыавного вала 2000 мин , 
длина стежка 2.5 мм. наибольшая толщина сшиваемых материалов в сжашУ 
состоянии иод лапками 6 мм. Иглы 0518 Л» 110— ISU (ГОСТ 22249—82 1 i

Машина имеет кривошипно-шатунный механизм иглы, причем игла 4 
(см. рис.) совершает только вертикальные движения, а также механизмы: цен­
трально-шпульного колеблющегося челнока 2: шарнирно-стержневого ните- 
притягивателя 8: дополнительной лапки 3. которая прижимает материалы, ко­
гда игла находится внизу, и поднимается при продвижении материалов, меха­
низм перемещения материалов — полуфабрикат перемещается вдоль и поперек 
платформы машины с помощью прижимных лапок 1 и планки 5: авто м ати че ­
ского останова машины, расположенный внутри кожуха 12; обрезки ниток, 
расположенный под платформой машины нал челноком 2; снижения частоты  
вращения главного вала при выключении машины.

Полуавтомат устанавливается на специальном промышленном столе и 
состоит из головки машины 13 и расположенной справа от нее приставки И. В 
приставке находится копир, управляющий перемещениями лапок 1/ и планки  5 
в зависимости от конфигу рации выполняемой строчки. Полуавтомат подключа­
ется к централизованной пнсвмосети для вертикального перемещения лапок • 
для включения машины и переключения ее на пониженную частоту враш ени* 
главного вала Следует отметить, что в отличие от других полуавтоматов глав* 
ный ват машины вращается под платформой



Заправка ниток. Верхняя нитка с катушки или бобины справа налево 
юдитс*1 8 четь,Ре отверстия иитенаправителя 10. против часовой стрелки об­

водится между шайбами 9 дополнительного регулятора натяжения Далее нитку 
АЮ80ДЯТ вниз, обводят по часовой стрелке между шайбами 23 основного регу­
лятор* натяжения, справа налево заправляют за крючок нитепритягивательнои 
пружины 24. снизу вверх заводят за крючковый нитенаправительный стержень 
22* справа налево вводят в ушко нитепритягивателя 8. Затем нитку проводят 
■низ. вводят в нитенаиравительную щель 7. в проволочный нитенаправитель, 
з а к р е п л е н н ы й  снизу на игловодителе 6. и от работающего вводят в ушко иглы
4. ‘ ______

Для намотки ниток на шпульку в машине применяется автоматическая 
мотапка 11, вмонтированная в рукав машины и имеющая такое же устройство, 
как в машине 852 кл. Нижняя нитка заправляется в шпульный колпачок анало­
гично машине 220— М кл.

Приемы работы и техническое обслуживание. Для включения машины 
опускают рычаг 21 пневмотумблера вниз. Регулятором давления по манометру 
(на рис. не показаны) устанавливают давление в пневмосети 0,4—0,5 мПа и пе­
ремещением тумблера 20 вверх включают электрическую цепь полуавтомата, 
причем загорается лампочка 19. Лапки 1 поднимаются над планкой 5. на кото­
рую укладывают полуфабрикат. При нажиме на кнопку 18 включается электро­
двигатель привода. Нажимая на педаль, включают машину в работу, и при по­
ступательных перемещениях иглы 4 в сочетании с продольными, а также попе­
речными смешениями планки 5 выполняется строчка заданной конфигурации. 
После закрепляющих проколов в строчке машина автоматически выключается, 
и в момент подъема лапок / производится обрезка ниток под платформой ма­
шины Одновременно с подъемом лапок поднимается экран и отводчик (на рис. 
не показан) отбрасывает верхнюю нитку налево.

Рис.69. Виды строчек, выполняемых на машине 820 кл.

Па панели 16 находятся предохранитель 15 и кнопка 17 для выключения
"Яшины при обрыве ниток или поломке иглы.



кл.
Для смазки трущихся поверхностей сопрягаемых деталей механизмов 

рекомендуется применение масла И —  I 2 A  или И — 2 0 А  (ГОС'1 2 0 7 V V  7^  
причем места смазки указаны стрелками на рис 121.

В настоящее время полуавтомат 820 кл. выпускается в одиннадцати мо­
дификациях: 820— I — для выполнения строчки сложной конфигурации (рис 
а) размером 9x28 мм за 64 прокола иглы; 820— 2 —  для выполнения прямо­
угольной сложной строчки (рис. б) размером 20x22 мм при изготовлении изде- 
лий из хлопчатобумажных материалов, плащевых и прорезиненных за 40  про­
колов иглы; 820— 3 —  для выполнения Г-образной строчки (рис. б) за 32 про­
кола иглы на платьях и костюмах: 82ft—4 кл. — для выполнения прямой строч­
ки (рис. г) на изделиях из патьтовых. костюмных материаюв и сорочках за 20 
проколов иглы; 820— 5 кл. —  для выполнения прямой строчки (рис. д) на изде­
лиях из пальтовых, костюмных материалов и мужских сорочках за 28 проколов 
иглы; 820— 6 кл. —  для притачивания эмблемы (рис. е) к рукаву школьной 
формы строчкой сложной конфигурации за 84 прокола иглы: 820— 8 кл. — для 
выполнения прямой закрепляющей строчки (рис. ж) на изделиях костюмной 
группы и трикотаже за 14 проколов иглы: 820—9, 820— 10. 820— 11 для выпол­
нения закрепок (рис. з. и. к) соответственно за 40. 20 и 28 проколов иглы. т. е. 
эти модификации должны заменить машину 220— М кл. на тех предприятиях, 
где имеется компрессор для выработки сжатого возду ха

Основные регулировки выполняются так же, как и на машине 22ft ^

Вопросы для самопроверки

I . Для чего применяется машина 220 М класса?
2 Как на машине 820 \1 класса выполняется процесс изготовления 

малой петли?
3. Как на машине 220 М класса изменить ап и ну и ширину закрепки?
4 В чем отличие машины 820 класса г 220 М класса?

21. Машины-полуавтоматы для пришивания фурниту ры

Машина класса 827 выпускается Подольским механическим заводо'1 
им. М. И. Калинина и предназначена .хчя пришивания плоских пуговиц с Д®У*И 
и четырьмя отверстиями вплотную на бельевые изделия, костюмы. па.'1ЬТ0 
строчкой двухниточного челночного переплетения (тип 301) Частота врашеии* 
главного вала 1500 мин” ), пуговицы диаметром 35 мм пришиваются «а 20 про* 
колов иглы. Иглы 0141 № 90 120 (ГОСТ 22249—82 Е).



• Машина имеет криьошипно-шагунныи механизм шлы Muia отклоняе!- 
юперек платформы машины, челнок центрально-шпульный, равномерно 

ичнаюшийся. как в машине 1022— М кл., нитепритягиватель шарнирно- 
Змдвиевой. Материал вместе с пуговицей может перемешаться только вдоль 
татформы машины. Машина однопедальная, и когда она выключена, пуго- 
и̂ЦЙдержатель и экран подняты. Экран предназначен для предохранения глаз 
чботаюшсго от травмирования осколками пуговицы.

Пришивание пуговицы. Машина установлена на специальном промыш­
ленном столе. Ее главный вал удерживается в рукаве машины. Под откидным 
кожухом 37 (рисунок 70, а) на заднем конце главного вала крепятся рабочий и 
х о л о с т о й  шкивы. Когда машина выключена, приводной ремень располагается 
на холостом шкиве (дальнем от работающего). Включение машины осуществ­
ляет автоматический выключатель путем перевода ремня на рабочий шкив 
(врашается по часовой стрелке, если смотреть со стороны фронтальной части 
машины). В  полуцилиндрической платформе 3 располагаются механизм челно­
ка и обрезатели ниток. На платформе машины находится планка 4 механизма 
перемещения материалов и пуговицедержатель 5.

Ис 70 Внешний вил машины 827 кл (а) и схема пришивания пуговицы (б)

&тя удобства установки пуговицы работающий нажимает на правую или 
^ У 10 рукоятки 9. лапки 13. 15 отходя! друг от друга, а упор 14 перемещается 
^■ботэюшао При опускании рукоягки 9 лапки 13. 15 и упор 14 зажимаю!
к»вИцу ])ц пяанкс 4 размешен материал, причем место пришивания пугови­



цы должно располагаться напротив окна 12. При нажиме на пе даль пуговице, 
держатель 5 опускается и жран 20 устанавливается вертикально

Машина включается, игла 16 получает отклонения поперек платформу 
машины и пришивает пуговицу в та передних отверстия (рисунок 70. 6) По­
сле 10-то прокола игла отклоняется вправо, а пуговица и материал перемеша­
ются к работающему. Далее при поперечных отклонениях иглы пуговица при- 
шивается в два дальних отверстия После двух закрепляющих проколов машина 
автоматически выключается, основной обрезатель под платформой 3 (см. рису­
нок 70. а) обрезает нитки, проволочный отводчик 17, поворачиваясь по часовой 
стрелке, отбрасывает обрезанную нитку влево, чтобы нитка при пришивании 
новой пуговицы не попала под иглу 16. Пуговицедержатель 5 и экран 20 под­
нимаются.

В машине 827 кл. применен дополнительный обрезатель ниток, распо­
ложенный под платформой машины. F.ro назначение — не только обрезать нит­
ки, но и обеспечить наименьшую длину (до 5 мм) конца верхней нитки над пу­
говицей путем вытягивания и протаскивания через отверстие пуговицы и мате­
риал. Действие дополнительного обрезателя осуществляется в начале пришива­
ния пуговицы, затем обрезатель отключается.

Заправка ниток. Верхнюю нитку с бобины или катушки проводят в ни- 
тенаправительиое отверстие 28. по часовой стрелке обводят между шайбами 
основного регулятора натяжения 27. затем вновь по часовой стрелке обводят 
между шайбами дополнительного регулятора натяжения 22. Справа налево 
нитку вводят в петлю проволочного иитенаправителя 21, вверху справа налево 
проводят в ушко нитепритягивателя 23. далее от работающего вводят в ушко 
иглы 16.

Нижнюю нитку заправляют так же, как в машинах 97—А. 1022—М кл. 
Намотка ниток на шпульку осуществляется с помощью моталки 29. смонтиро­
ванной на рукаве машины, причем конструкция моталки такая же. как в маши­
не 852 кл. Нитку с бобины проводят н два отверстия трубчатого нитенаправи* 
теля 34. против часовой стрелки обводя! между шайбами регулятора натяжения 
33. затем шпульку надевают на шпиндель 29 моталки и включают ее

'Эксплуатация машины и техническое обслуживание При изменении 
диаметра пуговицы регулиру ют расстояние между лапками 13. 15 и упором 14. 
Для этого ослабляют винты 8 и упорную пластину 7 перемешают вдоль путо- 
вицедержателя 5. Если перемещать ее от работающего, то расстояние между 
лапками и упором увеличивается. Давление пуговицедержателя 5 на материал 
регулируют винтом 30 путем изменения давления внутренней пружины. По­
мещенной в гильзе 6. Если винт 30 вывинчивать, то давление пу говинедер*"' 
теля 5 на материалы увеличивается. Лапки 13. 15 должны б ы т ь  п ар ал л ел ьн ы  

друг .ipyiy. их положение регулируется перемещением лапки 13 или 15 в!1' '1, 
рычагов 10 после ослабления вин юн 11.

Величина продольных перемещений планки 4 регулируется nep£',cl,11j 
нием муфты 2 по пазу рычага 35 вдоль стержня 36 после ослабления 
Если муфту 2 поставить в крайнее верхнее положение, то планка 4 не о>



улещаться в продольном направлении, следовательно. появится возможность 
приш ивания пуговицы с двумя отверстиями.

Если расстояние между отверстиями пуговицы изменяется в направле­
нии поперек платформы машины, то отвинчивают винты 31, снимают крышку 
32. ослабляют гайку 25 и верхнюю головку шату на 26 перемешают по пазу ры­
чага 24. Если верхнюю головку шатуна 26 переместить влево, ближе к точке 
опоры рычага 24. то отклонения иглы поперек платформы 3 уменьшатся.

Игла 16 устанавливается в игловодителе 19 длинным желобком к рабо­
тающему и закрепляется винтом 18.

В рукаве машины расположен картер, из которого масло по фитилям по­
дается к сопряжениям деталей механизмов. Для смазки рекомендуется масло 
И—8А (ГОСТ 20799— 75).

Машина 1095 класса выпускается Подольским механическим заводом 
им М. И. Калинина и предназначена для пришивания плоских пуговиц с двумя 
и четырьмя отверстиями на пальто и костюмы однониточным цепным перепле­
тением (тип 101). Частота вращения главного вала 1500 мин"1. пуговицы диа­
метром 36 мм пришиваются за 20 проколов иглы. Иглы 0141 № 90— 130 (ГОСТ 
22249—82 Е).

Машина имеет кривошипно-шатунный механизм иглы, нитеподатчик 
работает от игловодителя. неравномерно вращающийся петлитель снабжен ко­
леблющимся отводчиком, пуговицы и материал получают перемещения вдоль 
платформы машины, но игла, кроме вертикальных перемещений, имеет еще пе­
ремещения поперек платформы машины. Применен механизм обрезки нитки, 
расположенный под платформой машины над петлителем.

Машина однопедальная, и когда она выключена, пуговицедержатель и 
экран подняты. Конструктивно машина 1095 кл. отличается от машины 827 кл. 
только тем. что вместо механизма челнока применен механизм петлителя.

Рис. 71. Заправка нитки в машине 1095 кл. (б) и 
схема пришивания пуговицы (а)



Пришивание пу:овицы Пуговицу устанавливают между лапками и \ц„ 
ром пуговицедержателя. пол лапки подкладывают материал. При нажиме на 
ne.ia.ib пуговицедержале.ль и жран опускаются, игла получает отклонения по­
перек платформы машины и пришивает пуговицу в два дальних отверстия (ри. 
су но к 71. а). После 10-го закрепляющего прокола пуговица и матерна. i перемс- 
щаются ол работающего. Игла вновь получает отклонения поперек платформы 
машины и пришивает пуговицу в два ближних отверстия После 20-го. тоже за­
крепляющего. прокола машина автоматически выключается, нитка под плат­
формой машины обрезается, пуговицедержатель и экран поднимаются

Особенности образования стежка. Для нормального расширения петли 
при правом и левом проколах иглы вводится отводчик, который своим крючком 
отводит петлю и способствует ее расширению Образование стежка происходит 
следующим образом. Отводчик 2 (см. рисунок 72. а), поворачиваясь против ча­
совой стрелки, своим крючком расширяет предыдущую петлю, надетую на пет­
литель 3. Игла / входит в правое отверстие пуговицы и прокалывает материалы 

Игла 1 (рисунок 72. б) при подъеме из нижнего крайнего положения на 
2— 2.5 мм образует вторую петлю, в которую входит носик петлителя 3. В мо­
мент захвата петли иглы петлигель движется ускоренно. Отводчик 2. находясь 
в крайнем левом положении, удерживает своим крючком предыдущу ю петлю 
иглы.

Рис. 72. Образование однониточного цепного переплетения 
с помощью колеблющегося отводчика в машине 1095 кл.



Игла 1 (рисунок 72. н) вым ы т из материалов, петлитель 3 расширяем 
тору'Ю петлю иглы и вводит ее внутрь первой петли. Отводчик 2 начинает по- 

рорачиваться по часовой стрелке и прекращает оттягивать первую петлю.
Петлитель 3 (рисунок 72. i ) продолжает расширять вторую петлю, а пер­

ми сбрасывается с его пяточки, и происходит ее затягивание. В затягивании 
первой петли участву ют игла I и петлитель 3. Затем процесс повторяется.

Заправка нитки. Нитку с бобины проводят в два отверстия трубчатого 
ц и т е н а п р а в и , с л я  13 (рисунок 71, б), против часовой стрелки обводят между 
шайбами регулятора натяжения 12. по часовой стрелке — между шайбами ре­
гулятора натяжения 11, справа налево вводят нитку в проволочный нитенапра­
витель 10, проводят поверх нитеоттягивающей скобы 14, в петлю проволочного 
иитенаправшеля 9, вновь поверх нитеоттягивающей скобы 14. между направ­
ляющими стержнями 8. под зажимную пластину 15. между направляющими 
стержнями 7. сверху вниз в петлю проволочного нитенаправителя 6, под на­
правляю щ ий ролик 4, справа налево в ушко нитеподатчика 5, вниз под пла­
стинчатый нитенаправитель 3. между прижимными шайбами 1 и в направлении 
от работающего заправляют в ушко иглы 2.

Сложность констру кции заправки нитки объясняется несколькими мо­
ментами работы машины. Регулятор натяжения нитки 12 является основным и 
создает необходимое натяжение в тот момент, когда нитеподатчик 5. двигаясь с 
иглой 2 вверх, производит затяжку стежка. 11еред обрезкой нитки, после при­
шивания пуговицы, нитка зажимается под зажимной пластиной 15. Для созда­
ния излишка нитки, необходимого для образования первого стежка, нитеоття- 
гивательная скоба 14 поднимается вверх и вытягивает нитку, сматывая ее с бо­
бины

Основные регулировки те же, что и в машине 827 кл.
Машина 1595 класса выпускается Подольским механическим заводом 

им. М. И. Калинина и предназначена для пришивания сферических путовиц с 
ушком к женским платьям из различных видов материалов и трикотажа одно­
ниточным цепным переплетением. Частота вращения главного вала 1500 мин 
.пуговицы диаметром I I —25 мм пришиваются за 14 проколов иглы (послед­
ний прокол закрепляющий). Иглы 0724 № 90— 110 (ГОСТ 22249—82 F).

I Машина изготовлена на базе машины 1095 кл. и отличается от нее уст­
ройством пуговице держателя и отсутствием механизма перемещения мате­
риалов.

К корпусу машины жестко прикреплена направляющая 10 (рисунок 73). 
В нее вставлен пуговицедержатель 12 и закреплен винтом 11 . В приливе пуго- 
•ицедержателя 12 на оси удерживается фиксатор 4. который под действием 
пР>жины <■> перемещается вправо На шарнирном винте 14 у держивается рычаг 
■3 лапки 2. которая под действием пружины 15 поворачивается по часовой 
стрелке н фиксирует ножку пуговицы снизу.

При включенной машине пуговицедержатель 12 поднят. Работающий 
'лит фиксатор 4 влево и устанавливает пуговицу 3 в паз отражателя 1. Лап- 

jy фиксирус! ушко пуговицы 3. Ф>1*сатор 4 охватывае: сфе̂ > нугоьк-



1

цы 3. обеспечивая ее неподвижность. Под пуговицу укладывают материал 
нажимом на педаль включают машину'. Игла получает отклонения померк 
платформы машины и пришивает ножку пуговицы. При выключении мащщц, 
нитка обрезается, пуговице держа к- ;ь 12 и проволочный отводчик 7 поднища 
ются. Отводчик 7. повернувшись по часовой стрелке, отбрасывает обрезанную 
нитку, не позволяя

Рис. 73. Держатель пуговицы машины 1595 кл

Если фиксатор 4 не обеспечивает нужную степень прижатия пуговицы, 
то нужно ослабить винт 5 и заменить фиксатор большим по диаметру (прилага­
ется к полуавтомату).

Если нужно пришивать металлические пуговицы с проволочным ушком 
или пуговицы, обтянутые материалом, то следует заменить пуговицедержатель
12 сменным. Для этого ослабляют винт 11. снимают комплект п уговиц е дер*** 
теля и вставляют новый, продвинув его по пазу направляющей 10 до >П0Р̂  
винта 9 в пластину 8. При такой замене не рекомендуется изменять вслич . 
отклонений иглы. (J(

Техническое обслуживание и эксплуатация этой машины такие же. 
машины 1095 кл.

Машина 59— А класса выпускается Подольским м е х а н и ч е с к и ' '  

дом им. М. И. Калинина и предназначена для обвивки ножки под п у г о в ш и  

еле ее пришивания строчкой однониточного цепного п ереплетения г ,<
Частота вращения главного вала 1200 мин"1. ножка пуговицы в ы с о т о й  '

■



«омов обвивается за 2! прокол ими. ножка пуговицы высотой 4 мм обви- 
к'К]С„ за 42 прокола иглы Иглы 0724 № 130. 150 (ГОСТ 22249—*2 Е).

М ашина имеет кривошипно-шатунный механизм иглы (игла кроме вер­
бны х  перемещений имеет перемещения поперек платформы машины), не- 

^иомерно вращающийся пстлктель и обрезатель нитки, расположенный на 
Е ^ ф о р м е  маш ины. Материалы могут перемещаться только вдоль платформы 
патины. Машина двух педальная

ГНПЦПНг

Рис. 74. Обвивка стойки пуговицы на машине 59—А кл.

На пластине перемещения материала закреплены две стойки 2 (рису нок 
74. а), а к ним прикреплены две пластины I и 3. расстояние между которыми 
соответствует длине обвиваемой ножки. Работающий оттягивает пуговицу от 
материала, и ее стойка размещается между двумя пластинами. При нажатии на 
правую педаль машина включается, игла получает отклонения поперек плат­
формы, а материал вместе с ножкой дважды перемещается к работающему и от 
него. Из схемы строчки (рисунок 74. б) видно, что второй прокол игла делает 
непосредственно в ножку , чтобы обвивочная нитка не могла смещаться вдоль 
нее. Последние два прокола являются закрепляющими, после их выполнения 
машина автоматически выключается. При нажатии на левую педаль происхо­
дитобрезка нитки.

Рис.75. Внешний вид машины 59—А кл.



Для перевода машины на обвивку ножки высотой 4 мм заменяют копир 
I (рисунок 75). Обвивка выполняется при поперечных перемещениях иглы и 
четырехкратном перемещении ножки вдоль платформы машины.

Заправка нитки выполняется поч1и так же. как в машине 1095 кл.
Ветчина поперечных отклонений иглы (ширина ножки) регулируй с* 

ослаблением гайки винтовой шпильки 4 и перемещением ее по прорези рычла
3 вместе с «алией головкой тяги 2. Нели шпильку 4 приближать к точке опоры 
рычага 3. то отклонения иглы будут уменьшаться. Остальные основные регули- 
ровки выполняются так же. как в машине 1095 кл.

При нажиме на левую педаль рычаг 6 поворачивается по часовой стрел­
ке и его кулачок 5 нажимает на ролик 13. Рычаг 12 перемещения ножей повора­
чивается против часовой стрелки относительно шарнирного винта II.  Нижний 
нож 7. перемещаясь вправо, входит своей конусной частью в петлю верхней 
нитки Затем в этом же направлении движется штанга 8. на которой закреплен 
верхний нож 9. В результате совместных движений ножей 7. 9 их режущие гра­
ни А и Б сходятся и происходит обрезка нитки. Одновременно под платформой 
машины над петлителем перемещается палец и натягивает нитку на петлителе. 
облегчая ее обрезку. Под действием пружин 10 ножи возвращаются в исходное 
положение.

Вопросы для самопроверки

1. Как происходит пришивание пуговицы на машине 827 и класса?:
2. Какие выполняются регулировки при переходе на пришивание пу­

говиц другого диаметра и на новое расстояние между отверстиями'.'
3. Как протекает процесс пришивания пуговицы на машине 1095 кл ?
4 Как устанавливается пуговица в машине 1959 класса?
5. Как выполняется обивка ножки пу говицы на машине 59А класса'’

22. Машины-полуавтоматы для изготовления прямых петель

Для обметывания петель предназначено довольно много маши** 
полуавтоматов. В зависимости от вида изделия, модели, вида материата осо­
бенностей эксплуатации изделия петли изготавливаются разной формы, с Ра1‘ 
ной структу рой стежков, шириной кромок, типом «акрепок и т. д. В з а в и с и м о ­

сти от свойств материалов, на которых обметывается петля, прорезание и-1*1 
прорубание входа в петлю выполняется до и после обмегывания.

Как правило, полуавтоматы для обметывания петель представляю! собо 
специализированные машины «И1 «агообразной строчки. Зигзагообразное п*- 
положение стежков в кромках петли, полу ченное на гтих полуавтоматах 10С



тигается сочетанием горизонтальных отклонений иглы поперек платформы 
машины с перемещениями материала вдоль и поперек кромок.

Чаше всего для изготовления петель на изделиях из легких материалов 
применяется челночное или однониточное цепное переплетение: при изготов­
лении петель на костюмах и пальто применяют двухниточное цепное перепле­
тение с использованием каркасной нитки для создания рельефной петли.

Машина 525 класса выпускается Оршанским ордена Трудового Красно­
го Знамени заводом «Легмаш» и предназначена для изготовления петель (пря­
мых) на изделиях из костюмных и сорочечных материалов строчкой двухни­
точного челночного зигзагообразного переплетения (тип 304). Частота враще­
ния главного вала для строчки гладьевого переплетения 3200 мин"1, для строч­
ки бисерного переплетения 2800 мин"1; за 5— 8 проколов до окончания изго­
товления петли частота вращения главного вала снижается вдвое. Длина петли 
регулируется от 9 до 32 мм. ширина петли для строчки гладьевого переплете­
ния не более 5,6 мм, для строчки бисерного переплетения не более 3,5 мм, ши­
рина кромки петли соответственно не более 2,8 и 1,75 мм, расстояние между 
кромками не более 0,5 мм. Число стежков в каждой закрепке 7, длина закрепки 
не более 5.6 мм, ширина закрепки не более 1.5 мм. Иглы 0203 № 75— 100 
(ГОСТ 22249— 82 Е).

Машина имеет кривошипно-шату нный механизм иглы, которая переме­
шается не только вертикально, но и может отклоняться поперек платформы 
машины: шарнирно-стержневой нитепритягиватель: центрально-шпульный 
вращающийся челнок, снабженный отводчиком, как в машине 335 кл. фирмы 
«Минерва» Материал перемешается прижимной лапкой, совершающей движе­
ния только вдоль платформы машины. Нож прорубает вход в петлю в конце ее 
изготовления. При обрыве верхней нитки нож. прорубающий вход в петлю, ав­
томатически отключается. Автоматический выключатель имеет устройство для 
снижения частоты вращения главного вала в конце изготовления петли, чтобы в 
момент останова машины детали механизмов меньше подвергались износу. 
Обрезатель верхней нитки расположен на платформе машины внутри прижим­
ной лапки, нижней нитки —  под платформой машины.

Машина подключается к централизованной пневматической сети и уста­
навливается на специальном промышленном столе фронтальной частью к рабо­
тающему. Машина является однопедальной.

Для обметывания петли на машине 525 кл. применяется гладьевая. или 
простая, зигзагообразная строчка . в которой полу чаются узелки, образующиеся 
"вреплетающимися нитками, или бисерная (рисунок 76). В последнем случае 
•ерхней нитке сообщается большее натяжение, и она. вытягивая петли челноч- 
"°и  нити на лицевую поверхность материала, делает переплетение ниток види- 
МЬ|м. Образу ющиеся узелки густо располагаются вдоль кромок петли и улуч­
ш ит ее внешний вил. Нитка иглы (более толстая, чем нижняя нитка) оказыва-

невидимой и располагается сверху вдоль кромки, под петлями нижней 
^Пки, придавая кромкам выпуклость.



Для перевода машины на обвивку ножки высотой 4 мм заменяют копир 
I (рисунок 75). Обвивка выполняется при поперечных перемещениях иглы и 
четырехкратном перемещении ножки вдоль платформы машины.

Заправка нитки выполняется почти так же. как в машине 1095 кл.
Величина поперечных отклонений иглы (ширина ножки) регулируем* 

ослаблением тайки винтовой шпильки 4 и перемещением ее по прорези рычага
3 вместе с зал ней головкой тяги 2. Если шпильку 4 приближать к точке опоры 
рычага 3. то отклонения иглы будут уменьшаться. Остальные основные регу ли­
ровки выполняются так же. как в машине 1095 кл.

При нажиме на левую педаль рычаг 6 поворачивается по часовой стрел­
ке и его ку лачок 5 нажимает на ролик 13. Рычаг 12 перемещения ножей повора­
чивается против часовой стрелки относительно шарнирного винта II.  Нижний 
нож 7. перемещаясь вправо, входит своей конусной частью в петлю верхней 
нитки Затем в этом же направлении движется штанга 8. на которой закреплен 
верхний нож 9. В результате совместных движений ножей 7, 9 их режущие гра­
ни А и Б сходятся и происходит обрезка нитки. Одновременно под платформой 
машины над петлителем перемещается малец и натягивает нитку на петлителе. 
облегчая ее обрезку. Под действием пру жин 10 ножи возвращаются в исходное 
положение.

Вопросы для самопроверки

1. Как происходит пришивание пуговицы на машине 827 и класса?:
2. Какие выполняются регулировки при переходе на пришивание пу­

говиц другого диаметра и на новое расстояние между отверстиями?
3. Как протекает процесс пришивания пуговицы на машине 1095 кл.'’
4. Как устанавливается путовица в машине 1959 класса?
5. Как выполняется обивка ножки пу говицы на машине 59А класса'.’

22. Машины-полуавтоматы для изготовления прямых петель

Для обметывания петель предназначено довольно много машин- 
полуавтоматов В зависимости от вида изделия, модели, вида материала, осо­
бенностей эксплуатации изделия петли изготавливаются разной формы, с  раз­
ной структу рой стежкой, шириной кромок, типом закрепок и т. д. В за ви си м о ­
сти от свойств материалов, на которых обметывается петля, прорезание л-W 
прорубание входа в петлю выполняется до и после обметывания.

Как правило, полуавтоматы для обметывания петель представляют собой 
специализированные машины зш затообразной строчки. Зигзагообразное рас­
положение стежков в кромках петли, полученное на >тих полуавтоматах, юс-



тигается сочетанием горизонтальных отклонений иглы поперек платформы 
машины с перемещениями материала вдоль и поперек кромок.

Чаще всего для изготовления петель на изделиях из легких материалов 
! применяемся челночное или однониточное цепное переплетение: при изготов­

лении петель на костюмах и пальто применяют двухниточное цепное перепле­
тение с использованием каркасной нитки для создания рельефной петли.

Машина 525 класса выпускается Оршанским ордена Трудового Красно­
го Знамени заводом «Легмаш» и предназначена для изготовления петель (пря­
мых) на изделиях из костюмных и сорочечных материалов строчкой двухни­
точного челночного зигзагообразного переплетения (тип 304). Частота враще­
ния главного вала для строчки гладьевого переплетения 3200 мин"1, для строч­
ки бисерного переплетения 2800 мин"1; за 5— 8 проколов до окончания изго­
товления петли частота вращения главного вала снижается вдвое. Длина петли 
регулируется от 9 до 32 мм. ширина петли для строчки гладьевого переплете­
ния не более 5,6 мм. для строчки бисерного переплетения не более 3,5 мм, ши­
рина кромки петли соответственно не более 2.8 и 1,75 мм, расстояние между 
кромками не более 0,5 мм. Число стежков в каждой закрепке 7, длина закрепки 
не более 5.6 мм, ширина закрепки не более 1.5 мм. Иглы 0203 № 75— 100 
(ГОСТ 22249—82 Е).

Машина имеет кривошипно-шатунный механизм иглы, которая переме­
щается не только вертикально, но и может отклоняться поперек платформы 
машины: шарнирно-стержневой нитепритягиватель; центрально-шпульный 
вращающийся челнок, снабженный отводчиком, как в машине 335 кл. фирмы 
«Минерва». Материал перемещается прижимной лапкой, совершающей движе­
ния только вдоль платформы машины. Нож прорубает вход в петлю в конце ее 
изготовления. При обрыве верхней нитки нож. прорубающий вход в петлю, ав­
томатически отключается. Автоматический выключатель имеет устройство для 
снижения частоты вращения главного вата в конце изготовления петли, чтобы в 
момент останова машины детали механизмов меньше подверглись износу. 

I Обреза гель верхней нитки расположен на платформе машины внутри прижим­
ной лапки, нижней нитки — под платформой машины.

Машина подключается к централизованной пневматической сети и уста- 
I  равливасия на специальном промышленном столе фронтальной частью к рабо­

тающему. Машина является однопедальной.
Для обметывания петли на машине 525 кл. применяется гладьевая, или 

простая, зигзагообразная строчка . в которой полу чаются узелки, образующиеся 
¥ Переплетающимися нитками, или бисерная (рисунок 76). В последнем случае 

Верхней нитке сообщается большее натяжение, и она. вытягивая петли челноч­
ной нити на лицевую поверхность материата делает переплетение ниток види­
мым. Образу ющиеся узелки густо располагаются вдоль кромок петли и улуч­
шают ее внешний вил. Нитка иглы (более толстая, чем нижняя нитка) оказыва­
ется невидимой и располагается сверху вдоль кромки, под петлями нижней 
читки, придавая кромкам выпуклость.



Процесс образования петли. Пол поднятую прижимную лапку в Нал рад. 
ленин вдоль или поперек платформы машины укладывается изделие. При на­
жиме на педаль лапка опускается Изготовление петли начинается с левой 
кромки (рисунок 77). Игла отклоняется поперек платформы на ширину кромки 
материал после каждого прокола иглы перемешается к работающему. После из­
готовления левой кромки петли игла отклоняется к середине петли, ее колеба­
ния увеличиваются и изготавливается первая закрепка. После пятого прокола 
И1лы в закрепке материал начинает перемешаться от работающего. В  конце из­
готовления закрепки игла перемещается вправо и ее колебания.

Рис. 76. Внешний вид петель: Рис. 77. Изготовление петли 
а — гладьевое переплетение: на машине 525 кл.
б — бисерное переплетение

Эксплуатация машины и техническое обслуживание. Длина петли может 
быть отрегулирована перемещением винтовой шпильки вместе с передней го­
ловкой тяги 4 по прорези рычага 7 после ослабления гайки 8 Если головку гя:и
4 перемещать вверх, то длина петли будет уменьшаться. Прежде чем выполнять 
данную регулировку, нужно снять левую крышку, вывернуть вшпы ее крепле­
ния При изменении длины петли следует заменить нож 3, отвернув вши его 
крепления. В зависимости от длины петли режущая грань ножа 3 по своей пи­
не должна соответствовать расстоянию между дву мя закрепками.

Густота кромок петли (шаг обметывания), или количество п ро коло в  в 
петле (от 36 до 181). регулиру ется заменой сменных шестерен 5. 6 в со о тветст ­
вии с таблицей, напечатанной в паспорте полуавтомата.

Изменение ширины кромок петли и длины закрепки винтами 14 вы п о лн я ­
ется путем смешения пальца 16 относительно вала 12. Дтя выполнения данной 
регулировки в корпусе машины имеется специальное отверстие. Чем больше 
будет жсцентриситет между пальцем 16 и центром вала, тем больше бу.те: ши­
рина кромок петли.

Расстояние между кромками петли регулируется вертикальным переме­
щением держателя 13 после ослабления двух b i ih io r  15. Поднимая дер> ; - :ь



13 вверх, уменьшают расстояние между кромками. Следует помнить, что при 
подъеме или опускании держателя 13 не только изменяется расстояние между 
кромками, но и смещается петля относительно ножа 3 вправо или влево. По- 
зтому после выполнения регулировки нужно снять крышку 18. расположенную 
иа правой части головки машины, повернуть рычат 11 на валу 9 после ослабле­
ния винта 10 и установить центр петли относительно режущей грани ножа 3.

При поломке иглы или обрыве ниток можно отключить полуавтомат, пе­
реведя рычаг 17 в положение /. При этом сначала понизится частота вращения 
главного вала, а затем машина выключится. Включение полуавтомата после 
устранения неполадки осуществляется нажимом на пусковую педаль. Ремень с 
холостого шкива 20 будет переброшен механизмом автоматического выключа­
теля на рабочий шкив 19, причем рычаг 17 автоматически переведется в поло­
жение II.

В момент включения полуавтомата лапка 2 автоматически опустится.
Перед работой на полуавтомате необходимо подключить пневмосистему. 

Для этой цели справа под крышкой промышленного стола откручивают вен­
тиль и по манометру у станавливают давление воздуха не менее 0,4— 0,5 мПа.

Полуавтомат имеет автоматическую систему смазки сопряжений деталей 
механизмов с помощью плунжерного насоса, расположенного в картере под 
платформой машины. Не рекомендуется эксплуатировать машину, когда уро­
вень масла в маслоуказателе опустится ниже риски. Для смазки деталей приме­
няется масло И— 20А (ГОСТ 20799— 75), которое можно заливать после съема 
крышки 18.

Машина 625 класса выпускается Оршанским ордена Трудового Красно­
го Знамени заводом «Легмаш» и предназначена для изготовления прямых пе­
тель на полочках мужских сорочек зигзагообразной строчкой челночного пере­
плетения с автоматическим перемещением полочки на шаг между петлями. 
Частота вращения главного вала головки машины при изготовлении петель 
гладьевого переплетения 2800 мин'Т. бисерного переплетения 2500 мин'Т, 
длина петель в зависимости от длины режущей кромки ножа 9. 12. 14. 16, 18. 20 
мм. ширина обметки кромки для гладьевого переплетения от 1,1 до 2,8 мм, для 
бисерного —  до 1,75 мм. соответственно ширина петли до 5,6 и 3,5 мм, количе­
ство стежков в закрепке 5 или 9. ширина закрепки до 2 мм. расстояние между 
петлями от 90 до 110 мм. количество петель на полочке — 5 или 4. Нитки пра­
вой крутки (Z). При применении ниток левой крутки (S) частота вращения 
главного вала должна быть снижена на 10 % . Иглы 0319 № 75— 110 (ГОСТ 
22249—82 Е).

Полуавтомат состоит из головки машины 525 кл.. табулятора для пере­
мещения полочки на шаг между петлями и у кладчика готовых полуфабрикатов. 
Полуавтомат подключается к централизованной пневмо-сети дтя подачи сжато­
го воздуха к головке машины, табулятору и укладчику. Следовательно, управ­
ление всеми механизмами полуавтомата в процессе автоматического изготов­
ления петель и перемещение полочки осуществляется электропневмоавтомати- 
кой



Эксплуатация и техническое обслуживание полуавтомата. Головка маши­
ны 18 (рисунок 78) установлена на специальном промышленном столе 12 Пе­
ред головкой машины расположен приставной стол 17. на котором находился 
«алия» каретка 40. перемещающаяся по двум направляющим 24. В вершка п,- 
ной плоскости расположена передняя карелка V. перемещающаяся по двум на­
правляющим 6. Каретки 40 и // служат для крепления (зажима) крайних частей 
полочки сорочки, между которыми будут изготовлены петли.

Работающий пальцем нажимает на рычаг 27 и поднимает прижим 26 зад­
ней каретки 40 и под него на пластину 25 укладывает верхний срез полочки 
При отпускании рычага 27 прижим 26 зажимает заготовку на пластине 25. За­
тем работающий разравнивает полочку , размещая ее срез под лапкой головки 
машины 75. Второй край полочки зажимает между верхним 15 и нижним 16 
прижимами путем нажима на кнопку 13, причем палец 14 служит для ручного 
раскрытия прижимов 15. 16.

Рис.78. Внешний вид машины 625 кл. и табулятора



I Нитки заправляют в иглу и челнок так же. как и н машине 525 кл.. вклю- 
цлют пневмосеть, и прижимная лапка головки машины 18 поднимается. Для 
вкл ю че н и я  электросети поворачивают вверх рычаг 41 в положение I. и на 
пульте управления загорается зеленая сигначьная таима 30. Рычаг тумблера 34 
пульта управления переводят в положение «Выкл.», что соответствует автома­
ти че с к о м у  управлению полуавтоматом. Нажимом на кнопку 38 «Пуск» вклю­
чают электродвигатели привода головки машины и / привода кареток. Нажи­
мают на кнопку 39 «Пуск цикла» — прижимная ланка опускается и включается 
головка машины 18, начинается процесс изготовления первой петли. После 
окончания цикла изготовления петли происходит обрезка игольной и челноч­
ной ниток и автоматический польем лапки.

Через систему электроавтоматики привод шкива 5 включается, враща­
тельное движение электродвигателя /. червячного редуктора 2, шкива 5 преоб­
разуется в поступательное движение клинового ремня 9, и передняя каретка 11 
получает поступательное движение вниз вместе с задней кареткой 40 через трос 
42. т. е. начинается перемещение полочки сорочки на шаг между петлями. Сис­
тема электропневматики поворачивает штангу 4 так, что ее кулачки оказывают­
ся на пути движения передней каретки //. Рычаг каретки контактирует с одним 
из кулачков штанги 4, и муфта шкива 5 отключается. Вновь включается головка 
18 и происходит изготовление очередной петли. После изготовления последней 
петли оказывается воздействие на верхнюю каретку и прижимы 15. 16 раскры­
ваются.

на рычаг 28 оказывает давление у пор тяги механизма обрезки верхней 
нитки и прижим 26 поднимается, освобождая край полочки.

В процессе транспортировки полочка огибает передний край приставного 
стола 17 и проходит между накопителем и прижимом 3 укладчика В процессе 
изготовления последней петли прижим 3 поворачивается против часовой 
стрелки и прижимает нижнюю часть полочки к накопителю 8. После изготов­
ления последней петли и раскрытия прижимов кареток разглаживатель 10 по­
ворачивается против часовой стрелки. Горизонтальное плечо разглаживателя 10 
снимает полочку с приставного стола 17 и переносит через накопитель 8. При 
повороте разглаживателя 10 против часовой стрелки поворачивается прижим 7. 
а когда полочка повисает на накопителе 8. то прижим 7 под действием своей 
пружины поворачивается по часовой стрелке и прижимает полочку к нижней 
части накопителя 8.

Между головкой машины 18 и пу льтом управления расположен электро­
магнитный счетчик 23. который посредством отсчета обрабатываемых полочек 
осуществляет контроль натичия челночной нитки. Принцип работы такого 
счетчика основан на повороте храпового колеса 21 вместе с кулачком 22, кото­
рый воздействует после обработки определенного количества полочек на мик- 
Р°выключатель. отключающий полуавтомат. Движение храповому колесу 21 
сообщается электромагнитом через рычажную систему после изготовления 
очередного полуфабриката. Количество полочек на счетчике 23 устанавливает­
ся Поворотом храповика 21 после нажима на кнопку 20 рычага 19. На кулачке



22 нанесены деления количества полочек, а на корпу се счетчика — черта. оП|о 
ситсльно которой производится отсчет Количество полочек в зависимости с . 
номера ниток, количества сложений ниток и направления крутки подбираете» 
по таблице паспорта машины-полуавтомата.

Кнопка 29 на пульте управления служит для подъема лапки головки ма. 
шины 18. кнопка 32 — для опускания лапки. Кнопка 33 служит для выключе- 
ния полуавтомата при обрыве нитки. При нажиме на кнопку 35 механизм 
транспортирования полочки возвращается в исходное (начальное) положение 
Нажим на кнопку 36 приводит к включению механизма транспортирования, и 
полочка перемешается на заданное расстояние между петлями. Нажим на кноп­
ку 37 «Стоп» приводит к выключению электродвигателей полуавтомата. Сле­
дует отметить, что при повороте рычага тумблера 34 в положение «Откл.» 
обеспечивается ручное управление полуавтоматом. Рычаг тумблера 31 служит 
для отключения головки 18 полуавтомата

Расстояние между петлями на полочке можно регулировать перемещени­
ем кулачков на штанге 4 после ослабления винтов их крепления. Положение 
кареток относительно друг др.ма при изменении размеров полочек регулирует­
ся их перемешением вдоль соответствующих направляющих 24. 6 после ослаб­
ления винтов их крепления

Для смазки сопряжений деталей табулятора рекомендуется применять 
масло И— I2A или И— 20А (ГОСТ 20799— 75), уделяя особое внимание смазке 
направляющих 24, о и заполнению картера редуктора 2.

Машина 25— I класса выпускается Подольским механическим заводом 
им М. И. Калинина и предназначена для изготовления прямых петель с двумя 
закрепками строчкой двухниточного зигзагообразного челночного переплете­
ния (тип 304) на бельевых, плательных и костюмных материалах. Частота вра­
щения главного вата при применении хлопчатобумажных ниток 2450 мин"1. 
шелковых (.Vs 65) —  2200 мин"1: за 10— 12 проколов иглы до конца изготовле­
ния петли частота вращения главного вала уменьшается в два раза. Длина петли 
регулируется от 9 до 24 мм с интервалом 3 мм. ширина кромок петли регулиру­
ется от I до 2 мм. ширина петли (длина закрепки) до 4.5 мм. шаг обметывания
0.5— 1 мм или гу стота стежков в 1 см — 16—24. число проколов в закрепке от 5 
до 8. расстояние между кромками 0.5- 1 мм Иглы 0319 —02 Л» 80— 120 (I ОСТ 
22249—82 Е).

Эта машина отличается от ранее выпускавшейся машины 25—А кл. из­
мененной конструкцией механизма ножа прорубающего вход в петлю, и обре- 
зателей верхней и нижней ни ток.

Машина имеет кривошипно-шатунный механизм иглы, причем игла кро­
ме вертикальных движений может перемешаться поперек платформы на шири­
ну кромки или длину закрепки, центрально-шпульный вращающийся челнок по 
типу машины 97— А кл., шарнирно-сгержнсвой нитепритягиватель. Материал 
перемешает прижимная лапка совершающая движение вместе с  п л а с т и н о й  

двигателя материала только вдоль платформы Нож прорубает вход в пласти­
ной двигателя материала только вдоль платформы Нож прорубает вхол в



петлю при изготовлении второй закрепки. Автоматический выключатель 
имеет устройство для снижения частоты вращения главного вала в два раза 
ч1вбЬ1 в момент останова машины детали механизмов имели меньший износ 

снабжена механизмами обрезки верхней и нижней ниток.
Маши на устанавливается фронтальной частью к работающему на обыч­

ном промышленном столе и имеет две педали Включение машины осуществ­
ляется нажатием на правую педаль, а подъем прижимной лапки и обрезка ниток 

на левую педаль. #
Процесс изготовления петли. Схема изготовленной петли изображена на 

рисунке 79.

Рис.79. Изготовление петли на машине 25— I кл.

Работающий нажимает на левую педаль — поднимается прижимная лап­
ка. под которую подкладывают изделие таким образом, чтобы ближайший ко­
нец изготовляемой петли находился под иглой. Очень важно, чтобы материал 
был хорошо расправлен и натянут Отжимая вниз правую педаль, включают 
машину в работу . После того как будет выполнено несколько стежков, ногу с 
правой педали снимают. Изготовление петли начинается елевой кромки. Мате­
риал после каждых двух проколов иглы перемещается к работающему. Игла 
отклоняется на ширину кромки петли поперек платформы машины. В конце 
обметывания левой кромки петли игла перемещается вправо к центру правой 
кром ки. Одновременно увеличиваются поперечные отклонения иглы, материал 
замедленно продвигается от работающего и изготавливается первая (задняя) за­
крепка. стежки которой ложатся на левую кромку.

После изготовления закрепки поперечные отклонения иглы уменьшаются 
и становятся равными ширине кромки. Материал продолжает перемещаться от 
работающего на величину, равную шагу обметывания. После изготовления 
Правой кромки петли игла отклоняется влево к центру левой кромки, попереч- 
Ны<‘ ее отклонения увеличиваются, матепиал замотанно движется «т работзад-



За несколько оборотов перед выключением машины для уменьшения 
удара в звеньях механизмов частота вращения главного вала уменьшается 
включается механизм ножа и прорубает материал между кромками петли !]0. 
еле изготовления второй мкрепки игла уменьшает свои колебания и делает 3-
4 закрепляющих прокола, после чего машина автоматически выключается j jp., 
нажиме на левую педаль происходит подъем нажимной ланки и обрезка низок 

Аналогично машине 525 кл на машине 25— I кл. можно получать г ладье- 
вые и бисерные петли.

Техническое обслуживание и эксплуатация машины. Иглу / вставляют 
снизу до упора в отверстие игловодителя длинным желобком к работающему н 
закрепляют винтом.

Рис. 80. Выполнение основных регулировок в машине 25— 1 кл.

Длину петли регулиру ют выдвижением двух крышек 8. 9, р а с п о л о ж е н н ы х  

в левой части платформы машины. Затем ослабляют ключом гайку 11 в и н т о в о й  

шпильки и перемещают ее по прорези рычага 10 длины петли. При п е р е м е щ е ­

нии винтовой шпильки вправо длина петли увеличивается. Следует п о м н и т ь ,  

что после выполнения регулировки гайку // следует плотно затянуть, так как 
иначе может произойти поломка ножа. После изменения длины п е г л н  нужно н»> 
новой длине петли подобрать нож и у становить его.

Ширину хромок петли регулирую! винтом 30 в узле горизонтальных от­
клонений иглы Если нот вин 1 вверть/в.'.: ь. кромки петли будут шире



fc Длину закрепки или ширину псин раулируюг ншмом 28 поело ослабле­
ния его контргайки 27. Если винт 28 ввертывать, длина закрепки будет умень­
ш аться. но в этом случае рычаг 29 перевода иглы на закрепку переведет рычаг 
26 ширины кромок петли, т. е. произойдет увеличение ширины кромок. П о это ­
му после изменения длины закрепки следует винтом 30 отрегулировать ширину 
кромок петли так, чтобы она была равна длине закрепки.

Шаг обметывания кромок в механизме перемещения материалов регули­
руют перемещением винтовой шпильки 23 после ослабления ее гайки по проре­
зи рычага 22 изменения ширины кромки. Если винтовую шпильку перемещать 
ближе к точке опоры рычага, частота стежков увеличится.

Расстояние между кромками петли регулируют в узле боковых переме­
щений иглы поворотом рукоятки эксцентрикового кулачка 20 после ослабления 
гайки 21. Если эксцентриситет сместить в направлении к работающему, рас­
стояние между кромками петли уменьшится.

Если нож в конце изготовления петли прорубает одну из кромок петли, 
ослабляют винт 12 и изменяют длину тяги 13. Если длину тяги уменьшить, вся 
петля переместится направо относительно линии движения ножа.

Усилие давления прижимной лапки на материалы регу лиру ют в механиз­
ме перемещения материалов гайкой 24. Если ее ввертывать, давление пружины 
на рычаг прижимной лапки 31 увеличится.

При замене ножа отвертывают винт 34 и устанавливают новый нож 33. 
Нож 33 можно регулировать относительно прорези в игольной пластине путем 
перемещения держателя 38, после ослабления гайки 37. поперек платформы 
машины

Если петлю изготавливают без прорубания ножом, то ру коятку 15 пово­
рачивают против часовой стрелки так. чтобы рычаг 17 включения ножа не смог 
повернуться против часовой стрелки и тяга 16 переместила бы нож 33.

При поломке иглы или обрыве нитки работающий должен нажать на ру­
коятку 18. чтобы нож в конце изготовления петли не мог прорубить материал 
между кромками, причем рукоятка 18 должна удерживаться до выключения 
машины

Чтобы при поломке иглы или обрыве нитки выключить машину , рабо­
тающий должен лважЛы повернуть против часовой стрелки рукоятку 25: при 
повороте рукоятки первый раз машина переключится на пониженную частоту 
вращения главного вала, при повороте второй раз машина выключится

Если петля не была закончена в результате обрыва нитки или поломки 
иглы, всегда возможно подвести часть ее под рабочие органы машины. Для это­
го нужно вращать рукоятку 14 по часовой стрелке, сообщая движение прижим­
ной лапке 31.

Чистка и смазка сопряжений деталей механизмов машины производится 
Так же. как и в других стачивающих машинах. Смазка производится ручной 
Масленкой Для смазки применяется масло марки индустриальное И— 20А 
(ГОСТ 20799—75).



Вопросы для самопроверки

1 За счет каких движений рабочих органов образуется зигзагообраз. 
нос переплетение для изготовлении петель?

2. Как при ныметке петли укладывают изделие под лапки?
3. Для чего применяется машина 220 М класса?

23. Машины-полуавтоматы для изготовления фигурных петель

Машина 73401— РЗ класса.
Машина-полуавтомат предназначена для выметывания прямых петель и 

петель с глазком на костюмах и пальто строчкой двухниточного цепного зигза­
гообразного переплетения (тип 401) с применением каркасной нитки. Петли 
можно изготавливать без закрепки, с клиновидной или прямой закрепкой. Час­
тота вращения главного вала машины 600 мин"1, что соответствует 1200 стеж­
кам в минуту, длина петли без закрепок от 11 до 40 мм. с закрепкой — от 13 до 
35 мм. ширина кромки регулируется от 2 до 4 мм, ширина закрепки от 2 до 4 
мм, длина закрепки или ширина петли от 4 до 8 мм. Иглы 1807/1738. 16x231 
производства ЧССР или 0277 Ns 90— 120 (ГОСТ 22249—82 Ь).

Машина устанавливается на специальном промышленном столе. Враще­
ние от электродвигателя через контрпривод посредством двух ремней перела­
ется глазному и распределительному валам машины. Шьющий аппарат машины 
состоит из иглы, двух петлителей и их ширителей. Относительно шьющего ап­
парата изделие, зажатое лапками на пластинах перемещения материала, может 
перемешаться вдоль и поперек платформы машины. Особенностью работы ма­
шины является то. что прорубать материал можно как перед обметыванием. 1ак 
и после обметывания петли. Закрепка выполняется в конце цикла изготовления 
петли. В отличие от других петельных машин-полуавтоматов данная машина 
имеет два холостых хода и один рабочий.

Процесс изготовления петли. При включении электродвигателя шкивы 
контрпривода начинают враща>ься. но машина еще не включается. Чтобы вклю 
чить ее. работающий поворачивает к себе рычаг 8 (рисунок 81). От контрпри­
вода вращение получают холостой шкив на главном валу и шкив 19 распреде­
лительного вала. Перед включением машины лапки 6 и 16 подняты, под них 
лицевой стороной вниз укладывают изделие так. чтобы нанесенный мелом кон­
тур петли был расположен под ножом 5.

При включении машины тапки 6 и 16 могуг опускаться автом ати чески  
или вручную. Чтобы не было сдвига изделия относительно ножа 5. можно по­
воротом рычага 3 к работающему опустить лапки 6 и 16. Включение м аш ины  
осуществляют нажатием на кнопку пускового рычага 2 При этом нож 5 опус­
кается и на резцовой колодке 15 прорубает материал по намеченной линии По*



yic (кщьсма ножа шьющий аппарат поворачивается на угол i440'. включатся 
первьп: холостой ход и материал вместе с платформой 17 и пластинами пере­
мещения материала 9 и 14 непрерывно перемешается к работающему .

Во время первого холостого хода пластины перемещения материала 9 и /4 
движутся поперек платформы 17 и расширяют прорезь петли. Затем включается 
рабочий ход, игла 4 отклоняется поперек платформы 17 машины на ширину
кромки петли, а материал перемещается толчкообразно после каждых двух 
проколов иглы.

Изготовление петли начинается с правой кромки. При обметывании глаз­
ка петли шмощий аппарат поворачивается на угол 180°, а материал перемеща­
ется по кривой, соответствующей форме глазка. При этом частота обметывания 
глазка петля уменьшается.

При обметывании левой кромки петли платформа перемешается от рабо- 
jBoniero. При переходе на изготовление закрепки шьющий аппарат поворачи­
вается на угол 90е. материал вместе с платформой перемещается влево от рабо­
тающего на ширину петли. Затем игла получает отклонения вдоль платформы

Рис.81. Платформа машины 73401—РЗ кл.

Рис.82. Выполнение петли на машине 73401—РЗ кл.
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машины, а материал движется после каждых двух проколов иглы вправо от ра. 
ботающего После изготовления закрепки шьющий аппарат снова поворачива­
ется на угол 90° и возвращается в свое исходное положение. Включается вто­
рой холостой ход. и платформа 17 непрерывно перемешается от работающего 
При останове платформы лапки 6 а 16 автоматически поднимаются.

Рис. 83. Процесс образования стежка на машине 73401— РЗ кл.

Процесс обришнанин стеж ки  На рису нке 83. а изображена зигзагооб­
разная строчка двухниточною цепного переплетения, формирующая петлю. 
>ia строчка состоит из верхней нитки 3. h h ik i i петлителя 7 каркасной нитки 2. 
Рельефный узор строчки образуется снизу, поэтому изделие размещают на 
платформе машины лицевой стороной вниз.

В процессе образования строчки участвуют игла 4 (рисунок 83, б), за­
правляемая верхней ниткой, левый петлитель 7. заправляемый нижней ниткой, 
его ширитель 8, расположенный над петлителсм, правый петлитель 6 и его ши- 
ритель 5. Весь процесс образования стежка можно условно разделить на не­
сколько этапов.

Игла 4 опускается в нижнее крайнее положение, затем, п о д н я в ш и с ь  на 
2.5 4 \:\:. образует петлю со стороны короткого желобка. В этот момент л е в ы й  
петлитель 7 вместе со своим ширителем 8. двигаясь по часовой стрелке, входи' 
в эгу петлю, продвигаясь выше ушка иглы на 2.5 мм. Левый петлитель 7 и ста 
ширитель 8 поворачиваются по часовой стрелке и удаляются от линии д в и ж е ­
ния иглы 4.



Игла 4 (рисунок КЗ. н) выходит из прорези петли и отклоняется вправо на 
ш ирину кромки петли. Левый петлитель 7 и его ширитель 8 продолжают дви­
жение по часовой стрелке. На левое плечо ширителя 8 нажимает наклонная 
плоскость  9 левого плеча рычага поворота ширителей.

Переднее плечо ширителя 8 перемещается вдоль платформы машины и 
тянет за собой нитку левого петлителя 7, образуя из нее петлю.

Игла 4 (рисунок 83. г) делает правый прокол и. опускаясь, входит в рас­
ш и р ен н ую  петлю левого петлителя 7.

Левый петлитель 7 (рисунок 83, д) и его ширитель 8, повернувшись про­
тив часовой стрелки, совершают свой холостой ход. Игла 4 образует вторую 
петлю, в которую входят правый петлитель 6 и его ширитель 5, поворачиваясь 
против часовой стрелки.

Правый петлитель 6 (рисунок 83, е) и его ширитель 5. повернувшись про­
тив часовой стрелки, расширяют петлю иглы 4, которая, поднявшись, выходит 
из материала

Игла 4 (рисунок 83, ж) вверху отклоняется влево, материал перемещается 
■ работающем) . На правое плечо ширителя 5 нажимает наклонная плоскость 10 
правого плеча рычага поворота ширителей. Левое плечо ширителя 5, переме­
щаясь вдоль платформы, расширяет петлю иглы. Игла 4 входит в прорезь петли 
и в свою петлю, подставленную правым петлителем 6 и его ширителем 5 на ли­
нию ее движения. Игла 4 опускается в крайнее нижнее положение, правый пет­
литель О и его ширитель 5, поворачиваясь по часовой стрелке, совершают свой 
холостой ход.

Игла 4 (рисунок 83. з) образует третью петлю: в нее входят левый петли­
тель 7 и его ширитель 8. которые поворачиваются по часовой стрелке. Затем 
процесс повторяется.

Запраяка ниток изображена на рисунке 84

Рис.84. Заправка ниток в машине 73401— РЗ кл.



С бобины или катушки верхнюю нитку справа налево заправляют в от­
верстие направительного стержня 15 (рисунок 84). вводят в нижнее отверстие
14 нитенаправителя. по часовой стрелке обводят между шайбами 12 основного 
регуляюра натяжения. сни!у вверх проводят черезотверстие 13 нитепритягива­
теля и с помощью проволочного нитепродергивателя сверху вниз проводят ме­
рс i полый игловодитель 11 Затем нитку выводя! наружу в отверстие ь. слева 
против часовой стрелки обводят между шайбами 7 дополнительного регу лятора 
натяжения, закрепленного на нижнем конце игловодителя П ив направлении от 
работающего заправляют в ушко иглы 8 Потянув за конец нитки, проверяют, 
свободно ли она проходит относительно детатей заправки. Для петлеобразова­
ния оставляют конец нитки, равный 100 мм.

Перед заправкой нижней нитки следует поднять пластины перемещения 
материалов 9 и 14. Дтя этого поворотом рычага 3 в направлении от работающе­
го поднимают лапки 8 и 16. Зажимные пластины 7 и 18 поворачивают так. что­
бы они вышли из соприкосновения с пластинами перемещения материалов 9 и
14. Затем большие пальцы рук подводят в углубления 10 и движением вверх 
снимают пластины перемещения материалов 9 и 14 с шарнирных винтов // и 
одновременно движением вперед вынимают их из пазов платформы 17. Далее с 
помощью рукоятки 20 поворачивают шкив 19 против часовой стрелки так. что­
бы петлительная каретка 40 (см. рисунок 81) поверну лас>» вперед к работающе­
му со своими деталями заправки

Нитку с бобины или кату шки проводят сверху вниз в  нитенаправительное 
отверстие 20 пластины, прикрепленной к чугунной подставке машины. Дтя за­
правки нитки под платформой машины необходимо платформу 21 и головку 
машины приподнять за передний конец и у становить на стержень в полу при­
поднятом положении. После этого нитку сверху вперед проводят через отвер­
стие 28 чугунной подставки, через отверстия трех нитенап равителей 25. 26. 27. 
закрепленных на внутренней нижней части чугунной подставки. С помощью 
проволочного нитепродергивателя нитку снизу вверх проводят через полый 
стержень ширигелей 24. сверху вниз заводят за нитенаправительные стержни 
37. 39. обводят против часовой стрелки между шайбами 35 основного регулято- 
ра натяжения, снизу вверх заводят за нитенаправитсльный стержень 36 и под­
водят под пластинчатую пружину 42 дополнительного регулятора натяжения 
нитки. Затем нитку слева заводят за нитенаправительный с тержень 37. вводят в 
петлю нитспритягивателыюй пружины 38 и снизу вверх проводят в отверстие 
41 петлительной каретки 40. Далее с помощью пинцета нит-ку заправляют в от­
верстие ограничителя 7 Нажав на левое плечо ширителя 2. п  вворачивают его по 
часовой стрелке и снизу вверх заправляют в ушко 3 левого 11етлителя 43. После 
этого ширитель 2 отпускают, проверяют, чтобы нитка оказалась между рожка­
ми его вилки, и проводят нитку вперед в ншснаправитсльп* >с отверстие иголь­
ной пластины 5

Каркасную нитку с бобины или катушки с помощью проволочною мнтс- 
продергкаатетя тч>нотет : к раЛчающсму чере i н i-ri е н а п р а в н г е л ь н у  н1
грубку 2v. заводят между зажимными тастинячи 30. > п;з л иисрх и сверху



Ньредобжа») между ншснаправитсльными стержнями 31. сверх) нитенапра- 
Едоного стержня 32 и замолят в крючок нитенаправительной пружины 33. 

Е д о  нитку опять с помощью проволочного нитепродергивателя слева направо 
проводят через нитенаправнтельную трубку 34. заправляют слева вперед в от- 
Емстие иитенаправителя 4 и проводят через нитенаправителыюе отверстие 
и г о л ь н о й  пластины 5. Протягиванием нитки проверяют, свободно ли она пере­
м е ш а е т с я  относительно нитенаправителей. Из игольной пластины выводят от­
резок нитки длиной 100 мм.

Платформ) 21 приподнимают за передний край, выводят из углубления 
стержень и снова опускают. В пазы платформы 17 (см. рисунок 81) вставляют 
пластины перемещения материала 9 и 14 и задвигают зажимные 1 пластины 7 и 
18 Поворотом рычага 3 проверяют вертикальность перемещений лапок 8 и 16. 
Проверяют также, могут ли пластины перемещения материалов 9 к 14 переме­
щаться на небольшую величину поперек платформы машины при поднятых 
лапках 8 и 16. Затем концы каркасной нитки и нитки левого петлителя слева за­
водят под зажим 13 и справа под зажим 12.

Придерживая конец верхней нитки, под лапки 8 и 16 подкладывают изде­
лие. ориентируя меловой конту р петли относительно линии движения ножа 5. 
Поворотом рычага 3 опускают лапки 8 и 16. Нажимают вниз на рукоятку пус­
кового рычага 2, и машина включается. Включив рабочий ход. отпускают конец 
верхней нитки. После изготовления петли и выключения машины концы ниток 
обрезаются ножницами.

Игл) 8 после выключения машины устанавливают длинным желобком к 
работающем) и закрепляют винтом 9 в игловодителе 11, причем конец колбы 
иглы должен просматриваться через отверстие 10.

Эксплуатация машины и техническое обслуживание. При поломке иглы 
или обрыве ниток машину можно выключить поворотом рычага 16 в направле­
нии от работающего Одновременно, чтобы не было сдвига изделия относи­
тельно лапок 8 и 16, нажимают на кнопку 1, тогда в конце цикла изготовления 
петли лапки подниматься не будут. Однако следует помнить, что машину нель­
зя выключать в процессе изготовления закрепки, так как может произойти за­
клинивание звеньев закрепочного механизма.

Длит петли регулируют перемещением пластины 19 вдоль платформы 
машины после ослабления болта 20. Если пластин) 19 переместить к работаю­
щем). длина петли увеличится. Дтина петли указана на неподвижной линейке
• 8. При изменении длины петли следует заменить нож 23 (см. рисунок 85). для 
чего винт 22 вывертывают на несколько оборотов и устанавливают новый нож 
в Соответствии с выбранной длиной петли. При замене ножа 23 следует заме­
нить ц резцовую колодку 15 (см. рисунок 81). Для демонтажа резцовой колодки
15 снимают пластины перемещения материалов 9 и 14 и справа, ослабив болт, 
вынимают резцовую колодк) 15 движением вверх.

При и вменении формы петли заменяют копир !7 (см. рисунок 84). а также
Нож и резноиую ICO лодку



Рис. 85 Выполнение основных регулировок на машине 73401—РЗ кл.

Ширину кромки петли регулируют поворотом градуированной рукоятки
17 При повороте ее по часовой стрелке ширина кромок петли увеличивается

Частоту обметывания кромок петли регулируют поворотом рычага 19 по­
сле ослабления гайки 18. Если рыча! 19 поворачивать против часовой стрелки, 
стежки будут реже Целесообразно ггу регулировку выполнять, когда включа­
ется рабочий ход. так как устраняется давление пружины на рычаг 19

Положение левого петлителя 22 относительно иглы по высоте и зазор 
между ним и иглой, который должен быть равен 0.1—0.2 мм. регулиру ют пово­
ротом петлителя 22 после ослабления винта 24.

Положение ширителя относительно петлителя 22 регулируется поворо­
том его с помощью ограничителя 21 после ослабления вшгта 23 Ширитель не 
должен зазевать за петлитель. и его вилка не должна задевать и зажимать ниж­
нюю нитку. Аналогичные регулировки выполняют для правого петлителя и его 
ширителя

Длину закрепки регулируют перемещением винтовой шпильки 3 и ее 
ползуна по прорези рычагов 5 и 2 после ослабления гайки 4 Если винтовую 
шпильку 3 переместить в направлении к работающему, длина закрепки умень­
шится.

Частоту обвивочныч стежков в закрепке регулируют перемещением вин­
товой шпильки 6 вместе с задней головкой шатуна ! по прорези диска 8 после 
ослабления гайки 7 Если винтовую шпильку переместить ближе к центру лис­
ка 8. обвивочные стежки бу дут реже.

В зависимости от свойств обрабатываемых материалов можно налад ить  
машину на прорубание петли после ее обметывания. Для 1того ослабляют гайк' 
10 и перемешают ее винтовую шпин.ку no npopetii рыча1<! 9. Если винтов)



ш пильку и гайку 10 переместить к работающему, то прорубание петли будет 
происходить после ее обметывания.

В машине имеется большое количество регулировок и наладок, обеспечи­
ваю щ их высококачественное изготовление петли и закрепки. Закрепка, изго­
тавливаемая в конце обметывания петли, должна быть прямой и обвивать два— 
три стежка правой кромки; она прокладывается обязательно на непрорублен- 
ном материале Все эти требования должен обеспечить слесарь-ремонтник при 
наладке машины.

Смазка и чистка машины производятся при непрерывной работе два раза 
в смену в последовательности, принятой для всех швейных машин. Большинст­
во мест смазки на машине окрашено красной краской. Для смазки рекоменду­
ется применять масло индустриальное И— 12А (ГОСТ 20799— 75).

Вопросы для самопроверки

1 Выметывание каких петель выполняется на машине-полуавтомате 
73401-РЗ класса?

2. Что необходимо сделать для изменения формы петли и изготовле­
ния петли с закрепкой

24. Швейные машины для безниточного соединения деталей

В швейной промышленности в последнее время все в большем объеме
применяются материалы, содержащие химические волокна, такие как лавсан, 
капрон, нитрон, хлорин и др. Обладая рядом положительных качеств (прочнее 
натуральных, меньше мнутся и лучше истираются), эти материалы имеют и 
особенности, затрудняющие изготовление из них одежды на стачивающих 
швейных машинах. К таким особенностям относится повышенное скольжение 
слоев материала относительно друг друга при их стачивании, что требует при­
менения специальных беспосадочных швейных машин. Кроме того, термопла­
стические волокна, расплавляясь, забивают ушко иглы, в результате чего часто 
обрывается нитка. Ниточное соединение деталей одежды связано и с необхо­
димостью контроля обрыва и расхода : ниток, замены сломанных игл, обеспе­
чения останова машины с иглой в заданном положении, обрезки ниток, смены 
Шпулек и бобин. При пошиве требуются нитки разных цветов и толщин. Все 
эти проблемы устраняются при безниточном соединении деталей и узлов одеж­
ды из материалов, содержащих термопластические волокна или полностью со­
стоящих из них.

Безниточное соединение осуществляется с помощью сварки ультразву­
ком токами высокой частоты.
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Рис 86 Блок-схема ультразвуковой сварки текстильных материалов

Установка для ультразву ковой сварки текстильных материатов состоит 
из акустического узла I (см. рисунок 86), верхней опоры 2 и ультразвукового 
генератора (УЗГ). Акустическим узлом является электромеханический преобра­
зователь. который преобразует электрические колебания ультразвуковой часто­
ты. полу чаемые в ультразвуковом : генераторе, в акустические (механические) 
колебания такой же частоты.

Ультразвуковые колебания —  это такие колебания, частота которых ле­
жит выше верхнего предела слышимости человеческого уха, т. е. превосходит 
!8... 20 кГц. Верхняя частотная граница ультразвука достигает 106 кГц.

Свариваемый материал 3 помещают между рабочим торцом концентра­
тора акустического узла и верхней опорой 2 Под действием усилия Р создается 
контакт, необходимый для введения ультразвуковой энергии в материал. В ре­
зультате преобразования ультразвуковой энергии в тепло свариваемый матери­
ал в месте контакта с опорой нагревается до вязкотекучего состояния и свари­
вается. Затем опора поднимайся, а материал транспортируется на определен­
ное расстояние. Одновременно с подъемом опоры прекращается питание аку­
стическою узла у льтразвуковой шергией. т. с питание преобразователя произ­
водится импульсами.

На качество сварки материалов влияют такие факторы, как их физико- 
механические свойства частота и амплитуда колебаний, усилие прижима, зазор 
между концентратором и опорой, определяемый числом слоев материал, время 
введения ультразвуковой знергии в свариваемый материал и мощность ультра­
звукового генератора. Источниками ультразвуковой энергии являются элек­
тронные генераторы, преобразующие энергию промышленной частоты (50 I и) 
в электрическую энергию ультразвуковой частоты (свыше 20 кГц).

Основное требование, которое предъявляется к таким генераторам, 
поддержание постоянной выходной мощности и постоянной частоты, которые 
стремятся измениться при действии таких возмущений, как изменения питаю­
щего напряжения, нагрузки, температуры нагрева и др. Для устранения или 
компенсации этих возмущений в схеме генератора предусматриваются стаби ­
лизация питания и автоматическая подстройка частоты



Рис. 87. Безниточная швейная машина БШМ—2.

Для соединения текстильных материалов с помощью ультразву ка при­
меняется оборудование как для параллельного, так и для последовательного 
способа обработки деталей и узлов швейных изделий.

Безниточная швейная машина БШ М — 2. Безниточная швейная ма­
шина состоит из сварочной головки, выполненной на базе головки швейной 
машины 1022— М кл., и ультразвукового генератора. Акустический узел жестко 
крепится к платформе сварочной головки. Сварочная головка и ультразвуковой 
генератор размешены на промышленном столе стандартной швейной машины. 
В качестве привода сварочной головки применен фрикционный электропривод.

Сварочная головка (см. рисунок 87) имеет плоскую платформу. Меха­
низм перемещения материала I может подавать его как в прямом, так и в об­
ратном направлении. Подача материала, а также направление подачи изменя­
ются рычагом 16. фиксация которого производится гайкой 15. Главный вал 13 
смонтирован в рукаве головки в подшипниках скольжения. На переднем концс 
вала 13 установлен кривошип 12 механизма перемещения пуансона, на заднем 
конце —  маховик 14 и эксцентрик, от которого посредством шатунов и коро­
мысла передается движение валу перемещения 20, валу подъема 17 и далее че­
рез коромысло 19 державке рейки 2 Движение пуансону 3 передается от глав­
ного вала 13 посредством киниматически связанх между собой кривошипа 12. 
соединительного звена 22. эксцентрика 21 и шатуна 11. Эксцентрик 21 шарнир­
но установлен на державке 7. закрепленной на верхней втулке 10 головки. Ме­
жду осями пальца 8 и главного вала 13 расстояние 8 ± 0.05 мм. Поводок 5. свя­
занный с шату ном 11. свободно посажен па пуансонодержатель 4 и в процессе 
работы через амортизационну ю пружину взаимодейству ет с упором 6, жестко
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закрепленным на пуансонодержателе. Положение упора 6 определяет продол- 
жительность ныстоя пуансона 3 в рабочем положении.

Нижняя точка траектории перемещения пуансона 3 в вертикальной 
плоскости определяется упором, размещенным во втулке 10. Сварочное усилие 
т. е. сила прижатия пуансона к обрабатываемому материалу, определяется сжа­
тием цилиндрической пружины, также установленной во втулке 10. Сила сжа­
тия пружины, т.е. сварочное усилие, регулируется винтом 9. Прижатие мате­
риала к игольной пластине производится прижимной лапкой, которая может 
подниматься вручную или коленным рычагом. Под платформой машины уста­
новлен акустический узел 18, к рабочему торцу волновода 2 которого прижи­
мается пуансоном 3 материал в процессе образования сварного стежка. Фикси­
рованный зазор между рабочими торцами пуансона 3 и волновода 2 изменяется 
при перемещении акустического узла в вертикальной плоскости вращением 
гайки 1.

Швейная машина термоконтактной сварки 8197 класса.
В машине непрерывного действия фирмы «Пфафф» (Германия) 8197 кл.

необходимое для сварки тепло обеспечивается двумя соприкасающимися со 
свариваемыми материалами нагрсваюльными элементами. Перед двумя при­
водными транспортирующими дисками установлено два нагревательных эле­
мента. которые размягчают свариваемые детали. Нагревательные элементы со­
прикасаются со свариваемым материалом через бумажную ленту, которая по­
дается сверху и снизу по направляющим. Транспортирующие диски сжимаюi 
материал через бумажную ленту и перемещают его.

Головка сварочной машины подобна головке швейной машины с колон­
кой. Она пригодна для сваривания трубообразных деталей. Свариваемые мате­
риалы подаются различными приспособлениями, закрепляемыми на платформе 
машины.

Нагревательные элементы и направляющие бумажной ленты могут ус­
танавливаться концентрически к оси транспортирующих дисков. Зазор между 
нагревательными элеменаами и направляющими ленты изменяется всоотктст- 
вии с толщиной свариваемых материалов. Температуру нагревательных эле­
ментов можно регулировать с помощью сопротивлений. Напряжение питающей 
цепи равно 12 В. мощность нагревателя 1000 Вт. температура нагревательного 
элемента от 400 до 800 °С . скорость транспортирования от 0 до 7 м/мин. Шири­
на ленты до 26 мм.

Вопросы для самопроверки

1 В чем заключается необходимость применения безниточного со­
единения деталей и каких видов тканей'’

2. Какие способы безниточного соединения текстильных материат к 
вы знаете?



25. Комплексно-механизированные линии н потикн

Поточные линии. При поточной организации производства, характерной 
для предприятий с массовым выпуском продукции, процесс изготовления про­
дукции расчленяется на отдельные операции с примерно одинаковой или крат­
ной продолжительностью. Каждая операция закрепляется на длительный пери­
од за определенным рабочим местом, где установлено специализированное или 
специально оснащенное оборудование. Благодаря этому создаются условия для 
расположения оборудования строго по технологическому маршруту производ­
ственного процесса, и в результате резко сокращаются транспортные потоки 
внутри предприятия.

Автоматические линии. Автоматической линией называется группа обо­
рудования. состоящая из машин и транспортных устройств и автоматически 
выполняющая в определенной технологической последовательности цикл опе­
раций по обработке заготовок. Эта обработка идет в едином темпе на всей ли­
нии. обрабатываемые заготовки штоком перемещаются от одной машины к 
другой.

Автоматические линии могут быть укомплектованы автоматами, полуав­
томатами и специальными машинами.

Помимо автоматических линий, существуют также комплексные автома­
тические линии. В такие линии, кроме швейных машин, может входить другое 
оборудование.

Автоматическую линию отличают от обычной поточной линии, следую­
щие существенные особенности: автоматизация управления машинами и вспо­
могательными механизмами, из которых состоит линия, и автоматизация 
транспорта полуфабрикатов изделий с одного рабочего места на другое.

Вопросы для самопроверки

1. Из чего состоят автоматические ли нии?
2. В чем отличие комплексных автоматических линий от автоматиче­

ских линий?



О БОРУД ОВАНИЕ ДЛЯ В I V/Klio- nil. IOBOI1 О БРАБО ТКИ

Обшис сведения о влажно-тепловой обработке изделий
В процессе изготовления швейных изделий широко применяется влажно- 

тепловая обработка, к которой относят: дублирование деталей, т е. присоедине­
ние клеевой прокладки к основной ткани для создания устойчивой ее формы 
разутюживание и заутюживание различных швов, загибка краев деталей и т.п 
удаление заминов и помятости деталей изделий; сутюживание полочек, борто­
вой прокладки и других деталей; пропаривание изделий для снятия лассов. ос­
таточной деформации, полученной при сборке деталей в изделие, и др.

Влажно-тепловая обработка — элемент технологического процесса изго­
товления швейного изделия (внутрипроцессная обработка): ее используют как 
окончательный этап обработки изделия для получения им товарного вида.

Качество влажно-тепловой обработки детали или изделия существенно 
зависит от правильного подбора режимов обработки. При влажно-тепловой об­
работке можно регулировать температуру нагревания материала, степень его 
увлажнения, усилие давления и его продолжительность.

При влажно-тепловой обработке материал изделия подвергается дефор­
мации (за исключением пропаривания). Необходимо, чтобы после снятия на­
грузки деформация сохранялась, i.e. получалась остаточная деформация. Но 
чем больше деформация, тем больше требуется времени на обработку и созда­
ние необходимого усилия. Требования к сохранению остаточной деформации 
могут быть различными в зависимости от операции. Если после деформации 
детали изделия деформация сразу же фиксируется выполнением строчки или 
введением химического реагента, то длительность сохранения остаточной де­
формации измеряется минутами.

Для полу чения остаточной деформации необходимо выполнить эластич­
ную деформацию волокон материала, что возможно при определенном сочета­
нии температуры, наличия влаги и давления. От воздействия влаги и тепла на 
материал ослабевают действия межмолскулярных сил в волокнах, а под во (дей­
ствием нагрузки изменяется форма волокон и материалу придается нужная 
форма. Удаление влаги из материала и его охлаждение способствуют восста­
новлению связей между молекулами в волокнах материала при новой их кон­
фигурации.

Таким образом, влажно-тепловая обработка выполняется в три сталии:
воздействие влаги и тепла на ткань для ослабления межмолекулярных сил

в волокнах.
при нагревании материала до температуры 105... 120 °С  создаются усло­

вия для деформации волокон:
деформация волокон, быстрое их охлаждение и высушивание.
Материал и характер операции определяют температу ру нагревания ма­

териала В случае превышения допустимой температуры нарушаются нроч-



Hocib и износоустойчивость материала. Например, обрабатывать детали из 
шерсти рекомендуется при температуре до 180°С. детали из хлопка и льна — до 
200 "С, из вискозы —  до 170°С.

При нагревании ткани без увлажнения слои 1кани нагреваются неравно­
мерно. что может привести к изменению цвета верхнего слоя ткани (верхний 
слой может нагреться до температу ры, вдвое превышающей температуру ниж­
него слоя).

Чтобы устранить данный недостаток, используется увлажненный про- 
утюжильник. с которого происходит испарение воды, что позволяет быстро 
пропарить несколько обрабатываемых слоев ткани. При нагревании материала 
происходит повышение температу ры нескольких обрабатываемых слоев ткани. 
Увлажнение готовым паром равномерно нагревает ткань.

Для высушивания материала наиболее целесообразным и экономичным 
является отсос влаги и пара из ткани.

Влажно-тепловая обработка в зависимости от воздействия на ткань может 
выполняться тремя способами.

Глажение —  это способ, при котором гладящая поверхность, нагретая до 
определенной температуры, перемешается по обрабатываемой поверхности 
ткани и одновременно оказывает на нее давление.

Прессование — способ, в котором материал сжимается между горячими 
поверхностями (подушек), не имеющими смешения друг относительно друга.

Пропаривание —  способ, при котором обработка ткани осуществляется 
паром без давления горячей поверхности.

Глажение в основном выполняется утюгами, прессование — прессами, а 
пропаривание —  на паровоздушных манекенах.

26. Столы утюжильные

Операции влажно-тепловой обработки полуфабрикатов и изделий разде­
ляются на виутрипроцсссные и окончательные, или отделочные. Отделочные 
влажно-тепловые операции выполняют в готовом изделии.

В настоящее время применяются утюги, нагревающиеся паром и элек­
тричеством. Применение пара в утюгах дает возможность сочетания трех опе­
рации: увлажнения, глажения и отпаривания.

В швейной промышленности применяются утюги с электрическим, паро­
вым и электропаровым нагревом. Все утюги классифициру ются в зависимости 
от их массы; отечественные заводы выпускают утюги массой 2; 2.5; 3; 4: 6 кг.

Утюги и гладильные столы. Для выполнения влажно-тепловой обра­
ботки (получение складок, сборок, дублирования, отпаривания и др.) на труд­
нодоступных у частках швейных изделий применяют утюги: с электро- и паро­
вым обогревом: пароэлектрические и электропаровыс.



Режимы влажно-тепловой обработки 
материалов утюгом и на прессе

Таблица 8

Материал
Температура 
обработки. °С

Усилие
прессо­
вания.

Мас­
са

vno-

УвлажнеЧ
ние. %  
массы

на прес­
се

утю­
гом кПа ra  кг материала

Чистошерстяной костюмный и 
пальтовый типа габардина

180 180 30— 120 2—6

Полу шсрстянойкостюмный с лав­
саном

150 160 30 2—6 20—30

Полушерстяной костюмный с 
нитроном

150 160 30— 50 2—6 20

Полушерстяной костюмный с 
лавсаном и вискозой

140 150 30 2—6 20—30

Хлопчатобу мажный нетканый 140 160 10—20 1—2 Незначи— 
тельное

Материал, дублированный поро­
лоном

160 — 50 — 20—30

Хлопчатобумажный и льняной 140—
160

190— 
200

15— 100 6 20— 30

Подкладочный хлопчатобумаж­
ный и вискозный

140— 
160

160—  
1X0

15— 100 2—6 20—30
1

Подкладочный вискозно— 
капроновый

— 150—  
160

— 2—6 -

Гладильная поверхность в утюгах с элекгрообогревом нагревается с по­
мощью электронагревательных элементов, а увлажнение полуфабриката осу­
ществляется распылением воды на поверхности обрабатываемой ткани или 
предварительным ее увлажнением. Недостатком такого утюга является необхо­
димость дополни тельного нагревания материала после его увлажнения для ис­
парения воды.

При использовании пароэлектрических утюгов увлажнение ткани осу ще­
ствляется паром, который создастся в парообразователе утюга Недостаток та­
кого утюга — необходимость периодического наполнения парообразователя 
водой, а также периодической его очистки от накипи, образуемой при испа­
рении воды в нем ')ти утюги (как и утюги с »лектрообогревом) наиболее рас­
пространены не только в промышленности, но и в быту.

В элсктропаровых утюгах .тля увлажнения полуфабриката по специаль­
ному шлангу подводится пар. а для повышения температуры нагревания гла­
дильной поверхности утюга устанавливаются электронагревательные этемен-



ты. Д.1Х таких утюгов требуется устанавливать централизованные или индиви­
дуальные парообразователи.

В утюгах с паровым обогревом нагревание материала и у влажнение по­
луфабриката осуществляются паром, подводимым по специальному шлангу к 
утюгу. Но при использовании таких утюгов ограничивается ассортимент обра­
батываемых материалов.

Электропаровые утюги. В таких утюгах пар может поступать от утю­
жильного стола или индивидуального парогенератора. Техническая характери­
стика промышленного электропарового утюга с терморегулятором марки 
УПП— М представлена ниже.

Техническая характеристика электропарового утюга
Напряжение питания. В 220
Мощность. кВт I
Температура нагрева поверхности, °С  100...240 
Время нагревания гладильной поверхности
утюга до температуры 200 °С , мин 10 
Перепад температу ры гладильной поверхности, °С. 10
Рабочее давление пара, МПа 0,2—0,5
Расход пара, кг/с 0.00083
Масса, кг 2,4*
Размеры, мм 240 х 125 х 153
Допустимые отклонения ±5%.
Утюг УПП—М состоит из гладильной плиты 1, крышки 2, ручки 4. тер­

морегулятора 5. переключателя 3, провода с вилкой 6 и паропроводного рукава
7

Рис. 88 Электропаровой утюг УПП—М

Гладильная плита 1 представляет собой сварную конструкцию из двух 
алюминиевых отливок и электронагревателя, расположенного в верхней части 
плиты В нижней части гладильной плиты находится паровая камера, в которой 
технологический пар очищается от водяных капель и осушается
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Терморегулятор 5 может менять температуру гладильной поверхности 
Необходичшя температура устанавливается поворотом терморегулятора до со­
вмещения указателя температу ры на ручке утюга с символом, нанесенным на 
лимб терморегу лятора.

Утюг УПП—М работает or сети с напряжением 220 В. Микропереключа­
тель В (рисунок 88) выключает электромагнит парового клапана, установленно­
го на утюжильном столе или гладильном прессе.

Электронагреватель утюга Эн (ТЭП—325— 30 10/1.0 У I — 220) включает­
ся и выключается автоматически, т.с. замыканием или размыканием контактов 
терморегулятора Тр при достижении гладильной плитой заданной терморегу­
лятором температуры.

Парогенератор марки МП —4 предназначен для снабжения технологиче­
ским паром одного электропарового утюга и применяется на предприятиях сер­
виса и в мелкосерийном производстве. Техническая характеристика парогене­
ратора представлена ниже.

Техническая характеристика парогенератора марки МП— 4
Производительность, кг/ч 1,6
Наибольшее давление пара. МПа 0,3
Мощность. кВт 2
Напряжение питания. В 220
Время нагревания до рабочего давления, мин 12... 15
Вместимость котла, л 4
Размеры, мм 410x220x245
Масса, кг 12
Парогенератор состоит из следующих составных частей: корпуса 2. котла

I, предохранительного 9 и электроуправляемого 3 клапанов. Корпус 2 выпол­
нен из прокатного профиля, на котором установлены основные составные части 
парогенератора.

Рис.89. 11арогенератор марки МП—4

Котел I предназначен для выработки пара и пре ктавляет собой полый 
цилиндр, выполненный и) двух частей и расположенный вертикально. В верх-



н0,. части котла расположены предохрани тельный 9 и электроуправляемый 3 
клапаны, в нижней части котла размешен блок электронагревателей.

Предохранительный клапан 9 предназначен для автоматического выброса 
пара через пароотводный шланг в атмосферу, если давление пара превысит 0.35 
МПа

Электроуправляемый клапан 5 предназначен для избирательной цикличе­
ской подачи пара от котла 1 к электропаровому утюгу 5.

По окончании запаса воды (пара) или работы парогенератора рубильник 
яшика с предохранителями отключает вводное напряжение с парогенератора и 
упога.

Вода в котел наливается через пробку Пн (рисунок 90) и нагревается бло­
ком электронагревателей. Давление пара можно контролировать по показаниям 
манометра М (см. рисунок 89. поз. 8). Предохранительный клапан КП обеспе­
чивает выброс пара в атмосферу, если его давление в котле К превысит 0,35 
МПа. Пар из котла через электроу правляемый клапан КЭ по шлангу поступает 
к электропаровому утюгу.

Электропаровой утюг

------л
| | ________________

М

&
Рис.90. Схема парогенератора марки МП—4

К месту установки парогенератора должны быть подведены водопровод и 
электрическая сеть.

Отвернув пробку 4 (см. рисунок 90). в котел парогенератора заливают 
примерно 3.8 л воды, после чего пробку плотно завинчивают. Вилкой /0 паро­
генератор включают в сеть. Загораются сигнальные лампы 7. Рабочий режим 
работы парогенератора устанавливается за 12... 15 минут.

При достижении в парогенераторе рабочего давления пара можно при­
ступать к выполнению работы. Клавишу включения электроуправляемого кла­
пана 3 не рекомендуется нажимать дольше 1.5...2 с. в противном случае возмо­
жен выход пара из котла.

Для поддержания предохранительного клапана в рабочем состоянии не­
обходимо ежедневно продувать его кратковременным поднятием рукоятки кла­
пана.
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Объем воды в котле парогенератора по мере расхода пара чере* утки 
уменьшается, давление пара понижается до 0...0.0S МПа. В этом случае датчик 
температу ры отключает нагреватели от сети.

Для повторной запивки котла водой необходимо отключить парогенера­
тор от сети, выпустить остатки пара и< котла через предохранительный клапан, 
вывернуть пробку 4 залива воды и налить в котел новую порцию воды; снова 
завернуть пробку 4 и продолжить работу.

Парогенератор должен соответствовать техническим условиям и госу дар­
ственным стандартам по безопасности.

Парогенератор должен быть заземлен. На шкапе манометра 8 парогенера­
тора номинальное давление должно быть отмечено красной чертой.

Все ремонтные работы выполняются только при отключении парогенера­
тора от сети и после остывания паровой системы.

Рабочее место утюжильщицы. Работающий с утюгом должен быть за­
щищен от поражения током. Утюг должен быть правильно собран, проверен на 
нагрев и отсутствие замыкания тока на корпус утюга. Все токопроводящие кон­
такты должны быть закрыты специальными ограждениями, а рубильник для 
включения и выключения у гюга — кожухом. Изоляция шнура должна быть в 
полной исправности, шнур должен находиться в пружинной оплетке и не ка­
саться ни утюга, ни поверхностей стола. Под ногами работающего должен быть 
деревянный настил или резиновый коврик.

Рис 91 Рабочее место утюжильщицы

Рабочее место Х1я выполнения утюжильных работ должно иметь индиви­
дуальное освещение 2 (см рисунок 91) Подставка 3. на которую ставят утюг, 
должна быть изолирована и установлена на одном уровне с обрабатываемой де­
талью. чтобы работающий высоко не поднимал утюг. Для облегчения труда и
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улучшения качества обработки изделия применяют деревянные колодки, форма 
и размер которых зависят от выполняемой операции. Колодка /. показанная на 
рисунке, применяется при разутюживании швов полочки. Увлажнение полу­
фабриката производят механическим опрыскивателем (пульверизатором) 4. Во­
ду в опрыскиватель подводят от водопровода. На ру чке опрыскивателя 4 распо­
ложен рычаг, нажимая на который работающий может пустить воду в головку 
опрыскивателя, снабженную распылителем. Из распылителя вода выходит в 
виде мелкой пыли.

Утюжильный стол марки СУ— М— I предприятия АО «Орел—  
Лсгмаш» предназначен для влажно-тепловой обработки верхних изделий, на­
пример. для внутрипроцессной обработки пиджака, внутрипроцессной и окон­
чательной обработки пальто и других изделий на предприятиях швейной про­
мышленности. оборудованных технологическими установками по производству 
промышленного пара.

Техническая характеристика утюжильного стола марки СУ— М— 1 
Тип утюга электропаровой
Способ получения пара централизованный
Расход пара, кг/м 6,0
Давление пара, МПа 0,5
Температура нагревания подушки, 
не более,'С 100
Размеры подушки, мм:
прямоугольной 550x1250
универсальной 450*1250
Способ управления отсосом педальный
Размеры стола, мм 1500 х 550(450) х 850
Масса стола, не более, кг 100
Примечание. Подушка нагревается паром.
Стол утюжильный состоит из остова 3. подушки прямоугольной 4 (или 

другой формы в зависимости от заказа), подушки универсальной, блока педали 
7. электропарового утюга 6. клапана электроу правления 5. вентилятора 2, элек­
трооборудования 7. Остов предназначен для «крепления на нем основных уз­
лов стола. Рабочие органы стола: прямоугольная 4 или универсальная подушки, 
электропаровой утюг 6 и вентилятор 2.

Подушка нагревается паром и имеет устройство для отсоса пара. Пропа­
ривание утюгом осуществляется посредством электромагнитного клапана, 
управляемого от кнопки, установленной на ручке утюга.

В столе имеется педаль 1. предназначенная для отсоса пара из подушки с 
помощью вентилятора, а также для сушки изделий.

Система паропровода снабжена вентилями для отключения подушки и 
всего стола от паропровода 8. а также имеется вентиль для проду вки системы. 
По трубопроводу 9 происходит отвод конденсата, а по трубопроводу 10 —  
сброс конденсата из подушки



Электрооборудование стола включает в себя шкаф электрический с аппа­
ратурой. к которой относятся электромагнит, микропереключатель В (см. рису­
нок 92), установленные на утюге.

Выключателем напряжение подается на электроаппарату ру, и загорается 
лампочка «Сеть». Утюг нагревается, и его температура стабилизируется термо­
регулятором Тр. периодически включающим и отключающим электронагрева­
тель Эн. Нажатием микропереключателя В включается электромагнит клапана 
и осуществляется подача пара. При нажагии па педать на выключателе В вклю­
чается пускатель и двигатель привода вентилятора.

Пар из цеховой магистрапи через вентиль по трубопроводу 8 (см. рисунок
92) поступает в парораспределитель к поду шке, а затем отработанный пар в ви­
де конденсата отводится в обратную паровую систему по трубопроводу 9 В»1 
время пропаривания у гюгом выключается псктромагнитный паровой клапан.

Глажение утюгом сопровождается одновременным увлажнением обраба­
тываемой поверхности паром, поступающим из утюга при нажатии микропере­
ключателя, установленного на ручке утюга.

Нажатием на педать 1 включается вентилятор 2 и происходит отсос пара 
и влаги из рабочей зоны.

В о п р о с ы  д л я  с а м о п р о в е р к и

1. Из чего состоит утюжитсльный сто и рабочее место упожительни- 
цы?

2. Как классифицируются утюги?
3. Для каких целей используют парогенераторы?



27. Прессы гладильные и паровоздушные манекены

Прессы по сравнению с утюгами обеспечивают более высокую произво­
дительность труда и хорошее качество влажно-тепловой обработки изделий. С 
использованием прессов достигается необходимая форма изделий.

Прессы могут иметь приводы ручные, ножные, электромеханические, 
гидравлические и пневматические. Прессы различают по технологическому на­
значению (для дублирования, внутрипроцессной и окончательной обработки и 
др.), усилию прессования (легкие с усилием прессования до 103 Н, средние — 
от 103 до 2,5 • 103 Н и тяжелые — более 2.5 • 103 Н) и др.

В гладильных прессах применяют различные устройства для автоматиче­
ского регулирования режимов влажно-тепловой обработки (времени, темпера­
туры, давления и влажности): реле времени, терморегуляторы, реле давления, 
дозаторы увлажнения и т.д.

К работе на прессах допускаются лица, прошедшие соответствующий ин­
структаж и усвоившие правила технической эксплуатации пресса.

Пресс должен быть надежно заземлен. Обычно в основание пресса завин­
чивают болт, который подсоединяется к линии заземления. При отсутствии за­
земления работать на прессе запрещается. Нельзя работать на прессе при сня­
тых ограждениях.

Если пресс при нажатии на пусковые рукоятки не включается, необходи­
мо прекратить работу и вызвать слесаря, не добиваясь срабатывания пресса
многократным нажатием на пусковые кнопки. Запрещается применять для 
включения пусковых рукояток какие-либо предметы или пользоваться для это­
го посторонними услугами или чьей-либо помощью. Категорически запрещает­
ся производить какие-либо ремонтные работы, не отключив пресс от электро- и 
пневмосети. Все прессы должны иметь предохранительное устройство, удер­
живающее верхние подушки от падения в случае не исправностей и исклю­
чающее самопроизвольное сраГатыванис пускового устройства, и кнопки ава­
рийною раскрытия подушек. Чтобы исключить опасность ожога рук работаю­
щих о верхнюю подушку, угол раскрывания подушек пресса должен быть не 
менее 40°. Рабочая поверхность верхней гладильной подушки на период откры­
вания пресса должна быть экранирована для предотвращения ожогов и тепло­
вой радиации.

Для удаления из рабочей зоны продуктов деструкции синтетических ма­
териалов и составляющих растворов пропитки место установки прессов должно 
быть обору довано вытяжным зонтом.

Помещение, в котором размещаются прессы, должно оснащаться при- 
точно-вытяжной вентиляцией.

Прессы И ГУ—2, ППУ—2. Прессы предназначены для внутрипроцесс­
ной и окончательной влажно-тепловой обработки швейных изделий и выпус­
каются Горьковским заводом «Легмаш». Пресс ПГУ—2 -— гидравлический



универсальный, пресс ППУ—2 — пневматический универсальный. Макси­
мальное усилие прессования 20 кН Температу ру нагрева верхней полушки (С 
помощью Г ') Но в) регулируют от 100 до 200°С. нижней (паровой) от 100 до 1 ю 
°С. Продолжительность автоматического цикла (пропаривание прессование и 
отсос) от 0 до 90 с.

Оба пресса подключаются к централизованным наро- и вакуум-сетям; 
кроме того, пресс ППУ—2 подключается к централизованной пневмосети 
Прессы могут работать в автоматическом режиме, а также при ручном и нож­
ном управлении. При этом можно получить добавочное пропаривание, допол­
нительное подключение вакуумсистемы. увеличение продолжительности прес­
сования. отключение вакуумсистемы. добавочное пропаривание через верхнюю 
подушку.

Рис. 93. Пресс ПГУ—2

Включение пресса ПГУ—2 производится переключателем 3 (см. рисунок-
93). При этом на панели 14 «агорается лампочка 12. начинается шпрсв верхней
S и нижней 7 подушек. Нагрев верхней подушки S до температуры 200 °С  про­
исходит в течение не более 40 мин. Температура нагрева верхней подушки К 
устанавливается поворотом рукоятки 10 относительно делений терморегулято­
ра. Поворотом ру коятки 11 в соответствии с градуировкой устанавливают про­
должительность прессования. Изделие укладываю! на нижнюю подушку 7. и



работающий двумя руками нажимает на пусковые клавиши 6. 5: верхняя по­
душка 8 опускается, и процесс (пропаривание, прессование, отсос влаги через 
нижнюю подушку 7) происходит в автоматическом режиме. Пусковая клавиша
6, нажатая одновременно с пусковой клавишей 4. дает возможность осущест­
вить пропаривание через верхнюю подушку 8 при ее периодических вертикаль­
ных перемещениях. При нажиме на левую ножную педаль 2 дополнительно 
включается вакуумсистема и происходит отсос воздуха через нижнюю подуш­
ку; правая ножная педаль / служит для дополнительного пропаривания через 
нижнюю подушку 7.

На панели 14 расположены два тумблера: правый 15 —  для прессования 
без реле времени 11, левый 16—  для отключения и включения вакуумсистемы. 
Кнопка 13 служит для экстренного выключения пресса.

Механическая, гидравлическая и электрическая части пресса смонти­
рованы в корпусе 9.

Прессы П ГУ— 1, ППУ— 1. Прессы с программным управлением ПГУ—
1, ППУ— 1 являются универсальными и предназначены для внутрипроцессной 
и окончательной обработки швейных изделий на предприятиях швейной про­
мышленности, оснащенных централизованными или групповыми установками 
по производству технологического пара, вакуума и сжатого воздуха (для прес­
сов ППУ— 1). Прессы выпускаются Горьковским заводом «Легмаш» и имеют 
параметры, аналогичные параметрам прессов ПГУ—2, ППУ—2, и такое же 
управление режимами влажно-тепловой обработки. Отличительной особенно­
стью прессов ПГУ— 1, ППУ— 1 является то, что в зависимости от типа и назна­
чения подушек прессы выпускаются в различных исполнениях, соответствую­
щих различным операциям влажно-тепловой обработки.

Прессы СПР— 1 И С П РГ— 1. Данные прессы, выпускаемые Горьков­
ским заводом «Легмаш». являются специальными н предназначены для сутю- 
живания посадки пройм рукавов верхней одежды. Пресс СПР— 1 оснащен 
пневматическим приводом, а пресс СПРГ— 1 - гидравлическим. Усилие прессо­
вания передней подушки 0.6 кН. задней подушки 2.6 кН. мощность нагрева­
тельного элемента 0.6 кВт, длительность автоматического цикла до 100 с. Про­
изводительность 36 изделий в час.

Изделие надевается на заднюю подушку, имеющую плечевую форму. 
При нажиме на две рукоятки задняя подушка опускается и формует посадку 
проймы рукава, причем передняя подушка вместе с изделием совершает посту­
пательное движение вперед. После окончания процесса прессования подушки 
отходят друг от друга.

Модификации прессов СПР—2. СПРГ—2 предназначены для сутюжки 
посадки пройм рукавов одежды для детей школьного возраста: СПР— 3. 
СПРГ—3 — для сутюжки посадки пройм рукавов для детей дошкольного воз­
раста.

Прессы П ЛП У— 1 И П Л ГУ— I. Прессы с программным управлением
предназначены для внутрипроцессной влажно-тепловой обработки швейных 
изделий из материалов, содержащих натуральные и синтетические волокна.



Пресс ПЛПУ— I легкий пневматический универсальный, пресс IIJII'V — I .ici- 
кий гидравлический универсальный выпускаются Горьковским заводом «Лег- 
маш». Эти прессы могут быть использованы как в составе комплексно- 
механизированных линий. 1ак и индивидуально на швейных прелприя1ия\. 
специализированных на изготовлении верхней одежды и оснащенных промыш­
ленными установками по производству сжатого воздуха (для пресса ПЛПУ— |) 
технологического пара и вакуума. Практически прессы используются хпя при- 
утюжки мелких деталей (клапанов, листочек, хлястиков и др.).

Усилие прессования 6.3 кН. производительность до 75 циклов в час Ос­
тальные технологические данные и принцип управления режимами влажно­
тепловой обработки те же. что у прессов ППУ—2, ПГУ—2.

Прессы Cs— ЗН А К , Cs—313. Оба пресса относятся к прессам с про­
граммным управлением и электромеханическим приводом. Их различие состо­
ит только в том. что пресс Cs— ЗН А К снабжается паром от централизованной 
сети, а пресс Cs—313 имеет индивизуатьный парогенератор.

Прессы применяются для внутрипроцессной и окончательной обработки 
полуфабрикатов и изделий из материалов костюмной и пальтовой групп, раз­
виваю) усилие до 20 кН. Продолжительность прессования, отпаривания, отсоса 
регулируется раздельно в пределах 0— 10 с. Температура нагрева верхней по­
душки регулируется от 80 до 250 °С.

Рис.94. Пресс Cs—ЗН А К

1 Ipecc имеет полвижну ю верхнюю иоду шку 13 (рису нок 94). нагреваему ю 
паром и ТЭНами. и неподвижную нижнюю подушку 14. через которую пар и 
влага отсасываются из изделия Пресс работает в автоматическом режиме, по-



этому на его панели размещены лампочки, сигнализирующие о начале той или 
иной операции. Электроавтоматика пресса включается поворотом переключа­
теля 5 путем совмещения его рукоятки с цифрой 1. Включение механической 
части пресса осуществляется нажатием на две кнопки 8 и /5. После прогрева 
верхней поду шки 13 производят два-три включения пресса вхолостую для уда­
ления конденсата, только после этого укладывают изделие на нижнюю подуш­
ку' 14. Затем нажимают на две кнопки 8 и 15. верхняя полушка 13 опускается, 
лампочка // загорается. При включении пресса загорается также лампочка 12, 
сигнализирующая о нагревании верхней подушки 13. После опускания верхней 
подушки загорается лампочка 7, сигнализирующая о подаче пара на прессуемое 
изделие через отверстия в гладильной плите верхней подушки 13. Далее следу­
ет период прессования, после его окончания загорается лампочка 10, сигнали­
зирующая о включении вентилятора для отсоса пара и влаги. После окончания 
отсоса верхняя подушка 13 поднимается и прессование изделия заканчивается.

На панели пресса расположена аварийная кнопка 6, при нажатии на кото­
рую происходит подъем верхней подушки и одновременно загорается лампочка
9. Кроме того, на панели имеется тумблер 3, при повороте которого вверх уве­
личивается время отсоса пара и влаги из изделия: при нижнем положении 
тумблера 3 отсос работает в автоматическом режиме. При обесточивании элек­
троавтоматики пресса подъем верхней подушки 13 осуществляется ручным по­
воротом рукоятки, вставленной в отверстие, закрытое крышкой 2. Температура 
нагрева верхней подушки устанавливается поворотом рукоятки манометриче­
ского терморегулятора 16. Для установки и поддержания заданных режимов 
влажно-тепловой обработки применяются электронные реле времени на полу­
проводниках. Для подхода к ним отвертывают винты 4 и снимают шит .

Прессы Cs— ЗН АК, и Cs—313 снабжены набором гладильных подушек 
для выполнения различных операций влажно-тепловой обработки.

На рисунке 95 показаны основные типы подушек, отличающихся друг от 
дру га не только формой, но и сочетанием различных видов теплоносителей и 
мощностью нагревателей: 1 —  универсальная средняя подушка для прессова­
ния бортовой прокладки верхних изделий, боковых и передних швов брюк, 
борта пальто и др.: 2 —  универсальная большая подушка для прессования верха 
пальто, подкладки пальто, окончательной влажно-тепловой обработки платьев, 
спецодежды и трикотажных изделий: 3 — универсальная малая подушка для 
прессования подкладки детского пальто и пиджаков, детских брюк, платьев и 
др.: 4 — подушка для прессования верха брюк, может применяться для прессо­
вания пиджаков, пальто и др.; 5 —  подушка для прессования сгибов брюк, кра­
ев пальто, прямых деталей и др.: 6 —  подушка для формования области груди 
в полочках пальто и окончательного прессования готового пальто; 7 и 8 —  
подушки правая и левая для прессования верха мужского пальто (их можно 
применять для прессования бортовой прокладки и т. п.); 9 и 10 — подушки 
правая и левая для прессования верха женского пальто: 11 —подушка для прес­
сования краев теталей различных изделий, имеющих прямую форму.
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Рис. 95. Подушки к прессам Cs—ЗПАК и Cs— 313

Паровоздушные манекены предназначены для окончательной влажно- 
тепловой обработки (ВТО) швейных изделий. В зависимости от вида изделий и 
материалов различают несколько типов манекенов (таблица 8).

Таблица К
Параметры паровоздушных манекенов

Параметр МЬ —
40!

IIBM I -
1 МПВУ МПВУ —

01 М ПВУ —2 МВПЬ
Прои июдительн— 
ость, изделия/ч 43 31 45 50 50 50
Давление 
пара мПа 0.5 ил 0,3 0.7 0.3 0.6 0 3 0.6 0,29—0.5* 0.29 0.58
Расход пара, кг/с 0,0075 '10153 21 2! 24 14.6
;’1ан:к:иис 
но муха, Па 760 220 90 300 90 300 40 300 90 300
Расход воздуха 
мЗ/с (мЗ/изделие! 0.125 (10 20) 0.18 1.5 0.1* 15 0.18 1.5 0.18— 1,5
Температура 
воздуха, *С 40 45 75±5 75*5 75*5 75+5
Мощность элек— 
тродвигателя, кВт 0.4 0,6 0.75 0.75 0.55 0.55
Время пропари— 
ванияи просу— 1 60 0 90 0 90 0 90 0 90
шивания с
Наибольшая дли­
на изделия, мм 1200 ИЗО ИЗО ИЗО ИЗО
Ширина плеч 
изделия мм 2V0 475 396 560 396 560 396 560 396 560



Паровоздушный манекен МБ— 101 предназначен для механизации отде­
лочных операций при ВТО верха брюк. Паровоздушный манекен ПВМ Г— 1 ме­
ханизирует отделочные операции при ВТО различных плечевых швейных из­
делий из шерстяных, шелковых, хлопчато-бумажных и синтетических тканей. 
Манекен паровоздушный универсальный Ml 1ВУ используется на отделочных 
операциях при ВТО швейных изделий: М ПВУ—01 с брючной насадкой для 
ВТО брюк: М ПВУ—02 с гардеробной насадкой для ВТО плечевых изделий из 
синтетических и натуральных волокон: М ПВУ—03 с гардеробной и брючной 
насадками. Паровоздушный манекен МПВБ предназначен для ВТО брюк на 
предприятиях бытового обслуживания населения, имеющих систему централи­
зованного пароснабжения.

Паровоздушный манекен М ПВУ. Манекен паровоздушный универ­
сальный предназначен для отделочных операций при влажно-тепловой обра­
ботке плечевых бельевых, трикотажных изделий, женского демисезонного 
пальто, брюк и выпускается Горьковским заводом «Легмаш». Манекен под­
ключается к централизованной паросети и имеет две гардеробные насадки — 
для брюк и плечевых изделий. Производительность манекена при обработке 
пальто 45 изделий в час, при обработке брюк — 50 изделий в час. Продолжи­
тельность пропаривания и просушки регулируется раздельно и может быть 
равна максимально 90 с. Расход пара 21 кг/ч. Все операции влажно-тепловой 
обработки (пропаривание, расправление зажимов и высушивание изделия) пол­
ностью автоматизированы и выполняются по заранее заданной программе.

Рис. 96. Паровоздушный манекен МПВУ
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Манекен с гардеробной насадкой состоит из корпуса 7 (см. рисунок % ). н 
котором смонтированы вентилятор для «асоса воздуха, каторифер для его по­
догрева и остов. На остов налет эластичный чехол 2 из теплостойкого материа­
ла.

Перед работой на пульте управления 5 рукояткой 3 устанавливают время 
пропаривания, а рукояткой 4 время подачи горячего воздуха. По размерч из­
делия регулируют ширину эластичного чехла 2 путем изменения расстояния 
между выдвижными плечами, расположенными внутри чехла Изделие надева­
ют на эластичный чехол 2. фиксируют с помощью зажима / и включают мане­
кен. Сначала происходит пропаривание, затем просу шивание изделия горячим 
воздухом. Ласы снимают ру чной щеткой 6, через отверстия которой пропуска­
ется пар.

Вопросы для самопроверки

1. В чем преимущество гладильных прессы перед утюгами?
2. Как классифицируются гладильные прессы по усилию прессования 

и по приводу?
3. В чем главное предназначение паровозду шных манекенов?
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