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На швейных машинах, выпускаемых промышленностью, рамка 
игловодителя в процессе образования шва перемещается вдоль 
платформы. При получении сложной строчки игле сообщают 
дополнительное движение с помощью кулачковых и рычажно-кулачковых 
механизмов. Движение рамки игловодителя происходит с остановками в
течение времени нахождения иглы в ткани.

В машинах 75 класса приводом служит дисковый кулачок с пазом и
рычажный механизм. Чем больше остановок (операций) в цикле, тем 
больший диаметр имеет диск кулачка, который расположен вне корпуса 
машины. Это значительно увеличивает габариты и ухудшает внешний вид 
машины. Из-за особенностей работы механизма некоторые участки пазов 
кулачка выполняются в виде дуг окружностей небольшого радиуса.
Наличие высших кинематических пар, появление жестких и мягких ударов 
не позволяет использовать такие механизмы при высоких скоростях.

Для устранения указанных недостатков в качестве привода рамки 
игловодителя предложено устройство, содержащее механизм 
преобразования вращательного движения приводного вала в прерывисто-
вращательное выходного звена. Механизм выполнен в виде планетарной 
передачи, сателлит которой имеет выступ, шарнирно связанный с
шатуном, и кривошипа, входящего во вращательные пары с шатуном и
тягой рамки игловодителя.

При равномерном вращении водила сателлит обкатывается по 
неподвижному центральному колесу. Шарнир, соединяющий выступ 
сателлита с шатуном, описывает удлиненную гипоциклоиду, образующую 
несколько петель в зависимости от отношения числа зубьев колеса и
сателлита. Движение шарнира через шатун, кривошип и тягу передается 
рамке игловодителя, совершающей качательное движение. Во время 
прохождения шарнира выступа по петле, рамка игловодителя имеет 
приближенную остановку, стабильность которой зависит от расположения 
этого шарнира на выступе сателлита.

Предложенное устройство имеет меньшее число звеньев, габариты и
обеспечивает более стабильную остановку ведомого звена, что повышает 
надежность механизма и улучшает качество изготавливаемых швейных 
изделий.
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– аналитически описаны основные технологические этапы 
формирования нити и на основе этого определены основные структурные,
технологические и кинематические параметры процесса;

– спроектирован и изготовлен узел для формирования волокнистого 
полуфабриката;

– спроектирован и изготовлен узел крутильно-мотального механизма;
– создан комплект конструкторской и технологической документации 

на опытную машину;
– изготовлена опытная машина для получения нитей с разрезным 

ворсом;
– проведены опытные и промышленные испытания технологии и

оборудования.
Одной из основных задач формирования фасонной нити с разрезным 

ворсом является обеспечение формирования волокнистого полуфабриката 
требуемой формы и структуры для дальнейшего использования его в
качестве ворсовой основы. Ворсовая нить при этом движется по 
формирующей поверхности по спирали с переменным шагом. Для 
комплексного решения задачи, а именно разработки нового 
технологического процесса аналитически описаны основные этапы 
формирования. Аналитическое описание этого движения позволит 
определить силы натяжения нити, (что обеспечит стабильность процесса в
плане обрывности), а так же оптимизировать плотность набивки для 
получения качественной нити.

Задача определения формы и натяжения вращающейся нити имеет не 
только теоретический интерес, но и прикладное значение. Правильная 
заполняемость ворсового компонента позволяет получить нити с
разрезным ворсом требуемого качества.

Рассматривая с учетом сопротивления среды вращение гибкой нити 
вокруг формирующей поверхности круглой формы и считая воздушную 
среду однородной, нить при равномерном вращении принимает, при 
относительном равновесии, некоторую неизменную форму. Получены 
расчетные формулы, позволяющие определить натяжение нити, и кривая,
образованная нитью при движении ее по сборной поверхности. Последнее 
позволяет определить оптимальность заполнения фасонной нитью 
ворсовой поверхности и, как следствие, получить нити требуемого 
качества. Разработанная опытная установка позволяет обеспечить 
формирование нитей с разрезным ворсом линейной плотности 60-1000 
текс со скоростью формирования до 10 м/мин. Предложенные нити 
используются в ткацком и трикотажном производстве.




