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ВСТУП 

 

Машинобудування легкої промисловості дуже велике та різноманітне. 

Воно включає широкий спектр різноманітного універсального та спеціалізо-

ваного обладнання, а також різноманітні пристрої та пристосування. 

Швейні машини є найважливішим обладнанням для виробництва одягу, 

білизни, трикотажу та взуття – у швейній, трикотажній, взуттєвій, галантерей-

ній та інших галузях легкої промисловості [1]. 

Наприклад, швейні машини для зашивання ниток у одяг, взуття та інші 

швейні вироби. До спеціалізованих машин належать автоматичні та напівав-

томатичні машини для пришивання петель, ґудзиків, гачків та іншої фурніту-

ри, для виготовлення сумок в асортименті, для виготовлення заготовок клапа-

нів та інших напівфабрикатів, машини для пришивання декоративних стрічок, 

багатоголовкові вишивальні машини та багато іншого. 

Однак складні технологічні процеси в легкій промисловості не дозволя-

ють забезпечити високий рівень механізації та автоматизації всіх технологіч-

них процесів. Особлива складність виникає через велику мінливість асорти-

менту продукції, моделей, а також специфічних фізико-механічних властивос-

тей матеріалів, з яких виготовляються швейні та взуттєві вироби. 

Технологічні можливості універсальних швейних машин можна значно 

розширити за рахунок використання спеціальних пристроїв для нанесення – 

різних різаків, обметувальних машин та спеціальних лапок. Вони дозволяють 

підшивати краї, прошивати різні шви (наприклад, «замок») та багато іншого. 

Тому передові підприємства легкої промисловості приділяють велику 

увагу впровадженню різних пристроїв та пристосувань для механізації ручних 

та трудомістких завдань, а також розробці виробів на замовлення. Це дуже 

масштабна та важлива програма, оскільки лише за допомогою цього техноло-

гічного обладнання можна покращити якість виготовленої продукції, збіль-

шити обсяги та знизити виробничі витрати [2]. 
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Наприклад, розглянемо виробництво люверсів для комірців у швейних 

цехах виробників швейного та взуттєвого одягу. Вони використовуються у ви-

готовленні штанів, для застібання ременів курток, для закриття низів штанів, 

талії та капюшонів, а також для декорування верху взуття. На перший погляд, 

це може здатися дрібницею, але виробництво займає багато часу, оскільки цей 

процес не повністю механізований і вимагає значної кількості ручної праці. 
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1 ОСОБЛИВОСТІ ОБРОБКИ Й СКЛАДАННЯ ШВЕЙНИХ ПОЯСНИХ 

ВИРОБІВ  

 

Ремені – це одяг, який сидить на талії або стегнах і покриває нижню час-

тину тіла та ноги. До них належать спідниці, штани, шорти та скорти. Вони 

можуть бути як окремим предметом одягу, так і частиною костюма [3]. 

Для виготовлення одягу з поясами використовується різне швейне обла-

днання, включаючи машини для поясування, які дозволяють швидко та якісно 

шити, обробляти краї та додавати деталі. 

Одяг з поясами є важливою частиною гардеробу та носиться в різних си-

туаціях, від повсякденного носіння до офісу та офіційних подій. 

Найпоширенішим одягом з поясами є штани. У сучасній моді їх носять 

як чоловіки, так і жінки. Штани можуть бути частиною костюма або служити 

окремим предметом одягу. 

Костюмні штани характеризуються класичними елементами крою – біч-

ними та ластовичними швами, знімним поясом на талії та невеликим роз-

кльошенням внизу. Крій окремих штанів може бути різноманітним – з верти-

кальними швами спереду та ззаду, горизонтальними та візерунчастими швами 

на колінах, з ширшими штанинами, з кокетками, накладними кишенями тощо. 

Залежно від дизайну (залежно від цільового використання), штани поді-

ляються на такі типи: штани-кльош, штани-буткат та спортивні штани. Шта-

ни-кльош носять поверх взуття у повсякденному діловому та офіційному сти-

лі. Штани-буткат – це однотонні штани, що звужуються до низу з відрізними 

деталями. Спортивні штани – лижні штани, штани для гольфу (довжина трохи 

нижче лінії коліна, з манжетами), шорти тощо. 

Сучасні штани-кльош можуть бути більш-менш облягаючими в стегнах 

та мати різний силует нижче стегон: прямі по всій довжині, звужуючись до 

низу, або звужуючись до коліна та розширюючись до низу. Силует штанів 

змінюється залежно від модних тенденцій. 
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Застібка цих виробів повинна забезпечувати точне, міцне та щільне з'єд-

нання деталей. Вона може бути розміщена спереду, ззаду та в бічних швах, де 

б це не було зручніше в носінні та модно. 

Застібка штанів може бути роз'ємною або цільнокроєною та косою. Ва-

ріанти застібки включають петлі, ґудзики або блискавку. 

Вимоги до кишенькового вузла для штанів такі ж, як і для виробів до 

плечей. 

Пояс на штанях прикрашає верхній зріз цих виробів, забезпечує стій-

кість та щільно облягає талію. За необхідності довжина пояса повинна регу-

люватися (припуск тканини на шви, бретелі, гумка, петлі для протягування 

декоративного пояса). 

На штанах пояси бувають вшивними або цільнокроєними. Верхні ділян-

ки пояса декоруються корсетною стрічкою або підкладкою. На кінцях пояса 

передбачена застібка-ґудзик або липучка. Якщо кінці пояса виходять за краї 

основних частин, до виступаючих кінців кріпляться петлі, а до основної час-

тини пояса кріпиться ґудзик. 

Нижня частина виробів повинна бути тонкою та зносостійкою, а при-

пуск на поділ не повинен кришитися під час носіння. Ширина подолу повинна 

відповідати щільності та товщині матеріалу та дизайну нижньої частини – при 

більшому підвороті ширина подолу зменшується. Для виробів з вовни та шов-

ку підгин має бути непомітним спереду. 

Нижня частина штанів відрізняється своїм дизайном з манжетами та без 

них. Нижня частина без манжетів декорується підшиванням основної частини, 

а для посилення краю пришивається підсилююча стрічка. Манжети можуть 

бути цільнокроєними або вшитими. Цільнокроєні манжети створюються за 

рахунок більшого припуску на підгин. Вшиті манжети, що використовуються 

на спортивних штанах, за конструкцією схожі на вшиті манжети на рукавах 

суконь та блузок. У деяких моделях внутрішній край припуску оброблений 

або оброблений стрічкою. 
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1.1 Початкова обробка основних деталей штанів 

 

Початкове оздоблення основних частин пари штанів включає створення 

виточок, складок, з'єднання кокетками та інші оздоблювальні роботи. Почат-

кове оздоблення також включає з'єднання основних частин з підкладкою, во-

лого-термічну обробку та обметування викрійок [3]. 

Важливою особливістю початкового оздоблення основних частин пари 

штанів є їх часткове з'єднання з підкладкою. 

У вовняних штанах підкладка розміщується під передніми частинами, 

щоб запобігти розтягуванню основної тканини в області колін та подовжити 

термін служби виробу. Нижній бік підкладки обметується на обметувальній 

машині та декорується зигзагоподібними надрізами або закритим швом під-

гину. 

Перед з'єднанням з основною частиною підкладку зволожують та усу-

вають усадку, укладаючи її в кілька шарів на прес. Підкладка з'єднується з пе-

редніми частинами під час обметування. 

Передня половина штанів складається з підкладкою виворітними сторо-

нами разом, з'єднуючи верхні зрізи деталей. Бічні та ластові зрізи підшива-

ються по всій довжині. Однак, якщо кишені розташовані у швах, бічні зрізи 

підшиваються лише від нижньої виточки бічної кишені. 

Щоб забезпечити достатній вільний провис підкладки у верхній частині 

виробу, під час підшивання бічних та ластових зрізів (рис. 1.1) робиться скла-

дка глибиною 10 мм по всій ширині виробу, або підкладка зшивається з при-

талюванням. В області коліна підкладка повинна бути на 5–10 мм вужчою за 

основну деталь. Зрізи штанів підшиваються. 

Зрізи застібок штанів підшиваються, якщо застібки знімні. У штанів без 

манжет нижні зрізи підшиваються одночасно. Підшиті передні частини шта-

нів прасують або прасують по краях для виправлення їхньої форми. 
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Рисунок 1.1 - Обробка передніх половинок штанів 

 

Деякі фасони штанів вимагають незначного розтягування промежини та 

бічних швів передніх деталей від коліна до подолу перед їх пришиванням до 

підкладки. 

Початкова підготовка задніх половинок штанів включає пришивання ви-

точок, пришивання розширень, обметування всіх швів або обметування 

центральних швів з розтягуванням увігнутих зрізів на 5–7 мм, а також оброб-

ку вологою термічною обробкою для надання об'ємної форми, якщо цього 

вимагає конструкція. 

Розширення пришиваються на місце швом шириною 10 мм після обме-

тування. Під час обробки вологою термічною обробкою задніх половинок 

штанів шви розширень і виточок, а також зайва тканина на кінцях прасуються. 

Об'ємної та просторової форми задньої частини половинок штанів у ді-

лянці сідничної складки та опуклості литкових м'язів можна досягти констру-

ктивними заходами (наприклад, подовженням середньої лінії та загостренням 

ріжучого клина вздовж промежинного зрізу) або обробкою вологою терміч-

ною обробкою. Для цього в масовому виробництві задню частину половинок 

штанів витягують і прасують на пресі зі спеціальними підкладками (рис. 1.2) 

або праскою. Суть формування на пресі полягає в витягуванні в необхідних 

місцях зрізів завдяки опукло-увігнутій формі певних ділянок підкладок. Зад-

ню частину половинок штанів з бавовняних тканин витягують лише по сере-

динних зрізах. 
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Рисунок 1.2 - Волого-теплова обробка задніх половинок штанів 

 

Формування праскою задніх половинок штанів застосовують лише там, 

де немає потрібного устаткування (або в процесі навчання). На заготовлених 

задніх і передніх половинках штанів обробляють кишені. 

 

1.2 Обробка кишень штанів 

 

Кишеня з клапаном (рис. 1.3) – це тип задньої кишені на штанах. Вона 

розташована з правого боку сідниць. 

Оздоблення кишень брюк має багато спільного з оздобленням кишень 

піджака (пальта), але має деякі особливості. Вони пояснюються тим, що в пі-

джаках і пальтах внутрішні зрізи деталей кишень, які розташовані з лівого бо-

ку виробу, закриваються підкладкою виробу, тоді як у штанах зрізи задніх 

кишень закриваються лише підкладкою кишені. У кишені брюк клапана не-

має: його роль виконує підкладка кишені, в якій нитка основи проходить па-

ралельно розрізу кишені. Для цього частина підкладки заправляється під роз-

різ кишені (як клапан) або в складку подолу. 

Інша частина підкладки кишені закриває всі внутрішні зрізи деталей 

кишені та піднімає свій верхній зріз до рівня верхнього зрізу задньої половин-

ки штанів, де вона кріпиться до шва пояса, що з'єднує верхні зрізи половинок 



 

 

12 
Зм. Арк. №докум. Підпис Дата 

Арк. 
 БРМА 25.00.00.000 ПЗ 

штанів. Таке розташування підкладки кишень захищає сумку від деформації 

під час носіння. Підкладка кишень пришита до підкладки зі зміщенням від 

верхнього зрізу, розташована відповідно до вирізів. Підкладка кишень шліфу-

ється з одночасною обметуванням або обметуванням, як зазначено в техніч-

ному описі моделі. 

 

 

Рисунок 1.3 - Задня прорізна кишеня штанів з клапаном 

 

Наступна особливість обробки кишень визначається умовами роботи аг-

регату: кишеня забезпечена застібкою. Петля для закриття кишені пришива-

ється до клапана або виготовляється зі стрічки (або смужки тканини) та крі-

питься до шва клапана або верхнього підгину кишені. Характерною особливі-

стю задньої кишені штанів є візерунчастий клапан. 

Послідовність рядів та технічні умови обробки косої кишені з клапаном 

показано на рис. 1.3. 

Спосіб обробки кишені без клапана на задній половинці штанів показа-

но на рис. 1.4. 
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Рисунок 1.4 - Задня прорізна кишеня штанів без клапана 

 

Послідовність стібків для виконання цієї кишені така: 1 - Пришийте пет-

лю (за допомогою швейної машини з плоским швом); 2 - Закріпіть кут петлі; 3 

- Пришийте припуск на шов до підкладки кишені (за допомогою швейної ма-

шини з плоским швом); 4 - Обметайте підгин; 5 - Пришийте підгин до задньої 

частини штанів за допомогою напівавтоматичної швейної машини, одночасно 

обрізаючи задню частину штанів, підгин та підкладку кишені між рядами та 

на кінцях кишені; 6 - Обметайте нижній підгин до підкладки кишені; 7 - При-

шийте підкладку кишені з пришитим припуском на шов до верхнього шва пі-

дгину; 8 - Обметайте та одночасно обметайте підкладку кишені. Обметування 

підкладки кишені можна замінити обметуванням, для чого використовується 

машина з двома головками ланцюгового стібка з насадкою для обметування. 
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Якщо петлю задньої кишені потрібно підшити, її розміщують на 10 мм 

нижче шва нижнього підгину. 

Обробка кишень без клапанів на передніх половинках штанів аналогічна 

обробці цього типу на задніх половинках. Особливістю цієї кишені є те, що 

напрямок входу в кишеню може бути не тільки горизонтальним (як у кишені 

на задній половині), але й вертикальним (рис. 1.5) та похилим, що відобража-

ється лише на формі, оскільки замикання не передбачено. Послідовність опе-

рацій з обробки кишені позначена номерами позицій на ілюстрації. 

 

 

Рисунок 1.5 - Бічна прорізна кишеня штанів 

 

Бічні кишені штанів часто вшиваються у шви передніх половинок. Один 

із способів пошиття цих кишень показано на рис. 1.6. Відмінною особливістю 

крою цих деталей кишень є те, що підшивання кишень викроюються одним 

шматком з передніми половинками, а верхня бічна частина передніх полови-

нок (відрізана бічна частина) зливається в шов. Ці кишені зшиваються насту-

пним чином. За допомогою стібка 1 на плоскошовній швейній машині відрі-

зана бічна частина пришивається до підкладки кишені, не доводячи стібок на 

20 мм до бічних зрізів. По лініях згину передніх половинок з легким натягом 
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по вирізах приклеюється підкладка або кант, а потім згини передніх полови-

нок прасуються. Після розміщення зрізу підкладки кишені в згин передніх по-

ловинок робиться оздоблювальний стібок (стібок 2) на відстані, зазначеній у 

технічному описі моделі. У ряду 3 раніше підшиті внутрішні частини цільних 

підшивань пришиваються до підкладки кишені. 

 

 

Рисунок 1.6 - Бокова кишеня в шві передньої половинки штанів 

 

Підготовлені деталі кишень з'єднуються двома стібками, вирівнюючи 

зрізи підкладки кишень. Один з них проходить паралельно верхнім зрізам пе-

редніх половинок з інтервалом 5 мм (стібок 4), а інший паралельно бічним 

зрізам передніх половинок з інтервалом 5 мм. Довжина стібка становить 10–

20 мм (цей стібок потрапляє в шов для шліфування бічних зрізів половинок 

штанів). Стібком 5 бічні зрізи передньої та задньої половинок шліфуються 

швом шириною 10 мм вздовж передніх половинок, розташовуючи задні поло-

винки в області кишені за розміром, зазначеним у кресленні та в технічному 

описі моделі. Шви прасуються. Стібком 6 шліфують і одночасно обробляють 

підкладку кишені, шліфуючи бічний зріз задньої частини підкладки кишені до 
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припуску на бічний шов. Стібок 7 показує положення наметувального стібка 

на наметувальній машині. 

Згин передньої половинки штанів у цій кишені можна обробити на напі-

вавтоматичній машині типу 1104, класу ПО "Подольськшвеймаш". Заготовку 

підкладки кишені складають з припуском передньої половинки, по згину пе-

редньої половинки накладають стібок, одночасно закріплюючи край та оброб-

ляючи кінець. 

Для штанів з бавовняних та тонких вовняних тканин використовують 

вирізані підгини, які пришивають до передніх половинок штанів на двоголов-

ковій машині зі спеціальним пристроєм для підгинання заготовок передніх 

половинок разом із підкладкою кишені та двома заготовками підгину. Загото-

вки підгину попередньо фрезерують у безперервну стрічку та намотують на 

касету. 

Заготовки підкладки різних кишень штанів можна фрезерувати з одно-

часним обметуванням краю замість обметування. 

Існує кілька способів обметування кишень для годинників. Один з них 

показано на рис. 1.7. Стібок 1 використовується для пришивання шва до підк-

ладки кишені. Бічні кишені підкладки кишені зшиваються без виходу шва на 

10 мм за верхні кишені підкладки. Потім підкладку передньої кишені склада-

ють між виїмками з підкладкою кишені (стібок 2), край вирівнюють і закріп-

люють оздоблювальним стібком (стібок 3). Коли пояс пришивають до верхніх 

кишень штанів стібком 4, нижній стібок закріплює шов кишені. Скріпки на-

кладають на кінці кишень степлером (стібок 5). 

Якщо підкладка кишені для годинника не закрита підкладкою передніх 

кишень або підкладкою бічних кишень, кишені підшивають. Шов не приши-

вають, а пришивають до підкладки кишені, при цьому підкладка верхньої ки-

шені вирівнюється з верхніми кишенями штанів. 
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Накладні кишені використовуються на бавовняних та джинсових шта-

нах. Їх виготовлення схоже на виготовлення аналогічних кишень у куртках, 

пальто та робочому одязі. 

 

Рисунок 1.7 - Кишеня для годинника 

 

1.3 Обробка верхніх зрізів штанів  

 

Розглянемо, як зробити пояс на штани зі знімним поясом та поясом. 

Перед кріпленням знімного пояса, застібки та клапан кишені для годин-

ника пришиваються до верхньої частини половинок штанів. Одночасно з'єд-

нуються випрямлені верхні зрізи основних частин штанів та підкладки бічних 

і задніх кишень. Шви зшиваються на петельній машині човникового стібка 

або машині з однонитковим ланцюговим стібком на відстані 5 мм від зрізу. Це 

забезпечує точне та рівне розташування застібок на правій та лівій половин-

ках штанів. 

Щоб легко пришити пояс до частин штанів та забезпечити чисту оброб-

ку, верх центральних зрізів штанів обшивається швом шириною 10 мм на ді-
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лянці довжиною 50 мм. Деякі моделі штанів мають припуск на центральний 

шов. Потім, з вивороту назовні, на правій задній половинці штанів по викрійці 

розмічається лінія для обшивки цього розкрою. Шов запрасовується. 

Обробка стрічки може виконуватися як послідовно-паралельним, так і 

послідовно-паралельним методом на двоголковому шліфувальному верстаті. 

При послідовно-паралельному методі ремінь і пояс одночасно з'єдну-

ються з основними частинами штанів. Для цього частини пояса всього пучка 

викрійки попередньо шліфуються в одну смугу тонким шліфувальним або об-

метувальним стібком; ширина шва становить 4–5 мм. З'єднані стрічки змоту-

ються в рулон на касетах. Попередньо декадований пояс також змотується в 

рулон і поміщається в іншу касету. 

При використанні двоголкової машини верхні частини поясів можна за-

лишити нешліфованими. Комір, клапан кишені та підкладка кишені з'єдну-

ються з верхніми частинами, як описано вище. 

Одночасне з'єднання основних частин штанів з поясом і поясом відбува-

ється на двоголковій машині з пристроями (таблиці 1.2 та 1.3), які згинають 

верхній і нижній краї пояса на 7–10 мм. Тасьма ліфа та основна частина, що 

лежить під ним, вставляються в швейний механізм зверху, а пояс – знизу (рис. 

1.8). При пошитті штанів стібок починається з виступаючого переднього кінця 

пояса на лівій половині, з'єднує пояс зі стрічкою, потім зверху кладе основну 

частину та з'єднує всі деталі (стібок 1). 

 

Рисунок 1.8 – Обробка пояса штанів на двоголовій машині 
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Якщо штани мають припуск на розтягнення вздовж центрального шва, 

то ліфова стрічка між правою та лівою половинками штанів не обрізається. Її 

пізніше можна обгорнути навколо центрального шва пояса, тому вона повин-

на мати припуск (рис. 1.10, а). 

Шов пояса продовжується вздовж правої половини штанів і закінчується 

на правому виступаючому кінці пояса. Стрічка та шов, що з'єднує пояси, обрі-

заються. 

Виступаючі кінці пояса служать застібкою талії штанів. 

Під час пошиття пояса на двоголковій машині верхній край коміра скла-

дають на 6–8 мм і пришивають до пояса на шліфувальній або наметальній 

машині, створюючи перекриття коміра (рис. 1.8, стібок 2). На виступаючих 

кінцях пояса, на відстані 3–5 мм від наметального шва в кутку пояса, оброб-

ляють петлю. 

Використання пояса та двоголкової машини для обробки верхнього 

краю зменшує кількість кроків, економить час і значно покращує якість вико-

нання. 

Обробка вшитого пояса на одноголковій машині виконується послідов-

но, якщо двороголкова машина недоступна або якщо потрібне втачування. 

Однак зарубіжні компанії мають досвід послідовної обробки ременів брюк з 

використанням підготовлених підсилюючих елементів: клейкої смужки все-

редині пояса з перфорацією для позначення ширини пояса, жорсткої стрічки 

шириною 6 мм для верхнього краю пояса та спеціально обробленої, поперед-

ньо виготовленої підкладки. Підкладка пояса (рис. 1.9) складається з жорсткої 

смужки, обгорнутої тонкою білою шовковою тканиною та розкроєної по ко-

сій. Тонка темна окантовка вбудовується в шов, де сходяться краї підкладки, 

для забезпечення підтримки сорочки під час носіння (стібок 1). 
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Рисунок 1.9 – Обробка пояса штанів послідовним способом 

 

Пояс завершується дублюванням за допомогою клейкої подушечки. Для 

створення зайвого кінця пояса на лівій половині штанів пояс складають все-

редину по розмітці. Верхня та нижня частини зшиваються на двоголковій ма-

шині з шириною шва 8 мм та стібком 2. Довжина рядка відповідає довжині 

зайвого кінця. Потім пояс пришивають до основних частин штанів на швейній 

машинці за допомогою кондукторного пристрою. При пришиванні пояса ско-

би розміщують під стібком вздовж виїмок. Стібок розміщують вздовж перфо-

рації на клейкій подушечці пояса (стібок 3). Шиття починають з лівої полови-

ни штанів. Передній кінець пояса обгортають навколо верхньої частини рюші 

та пришивають до пояса. Потім, після додавання зайвого кінця, продовжують 

шити. Готова підкладка прошивається на машині зигзагоподібного стібка сті-

бком 4. Машина оснащена напрямними для підкладки та спеціальною жорст-

кою стрічкою, яка розміщується вздовж верхнього краю пояса. Під час проце-

су шиття використовується легка напрямна лінія для забезпечення рівномірної 

ширини пояса. 

Зайвий кінець пояса вивертається навиворіт і прасується на шаблоні. Дві 

застібки-липучки кріпляться до кінців пояса на напівавтоматичній машині з 

автоматичною подачею липучок. 
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Лінія для шліфування центральних панелей штанів розмічається на спе-

ціально обладнаному столі зі шкалами розмірів та таблицею довжин поясів за 

моделлю та розміром. 

Оздоблювальний стібок 5 прошивається в шві шлевки пояса на шліфу-

вальній машині зі спеціальною лапкою з використанням прозорих пластико-

вих ниток. Завдяки прозорості, повторне протягування верхньої нитки за ко-

льором не потрібне. Стібок 6 на рис. 1.9 – це оздоблювальний стібок, який за-

кріплює рюш. 

Під час обробки верхніх панелей штанів необхідно звертати увагу на 

симетрію та вертикальне розташування комірів, рівні шви на поясі та ліфній 

стрічці (або підкладці пояса), рівні краї, а також на уникнення деформації по-

яса та підкладки. 

 

1.4 Огляд існуючих пристроїв для виготовлення хомутиків 

 

Існує широкий асортимент швейних машин для виробництва краваток. 

Характеристики деяких машин наведено нижче. 

Робоча станція на базі швейної машини PFAFF 3840 (рис. 1.10) [13]. 

Використовується для середніх та важких тканин. 

Інтегрована робоча станція для шиття краваток характеризується висо-

кою продуктивністю та простотою використання. Головка: Двоголкова маши-

на для закріпки човникового стібка. Пристрій для обрізки швів краваток. Ви-

явлення та видалення швів між заготовками краваток. Подавач краваток з під-

гинним пристроєм. Легке регулювання довжини краваток. Ергономічне об-

слуговування. Електронний намотувач шпульки з постійним натягом нитки. 

Оптимальний час циклу для шиття обох краваток (стандартна закріпка приб-

лизно 1,2 секунди, 28 стібків). Мінімальний час простою машини для зміни 

шпульки завдяки збільшеному човнику. Регульована по висоті підставка для 

роботи стоячи. 
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Рисунок 1.10 – Інтегроване робоче місце для настрочування хомутиків 

 

Опції :  

- сенсор нитки верхньої, пристрій охолодження голки;  

- комплект для V-подібної обрізки хомутика;  

 -типова область застосування : Автоматичне настрочування хомутиків 

на пояси на робочому й спортивному одязі.  

Технічні дані: 

- голки (система й номер) : 134R Nm. 120 

- тип стібка : 301 

- макс. довжина стібка: від 0,1 до 12,7 мм  

- макс. кількість стібків: 3.000 /хв.. 

- відстань між голками: від 20 до 80 мм. 

- довжина готового хомутика: 40 - 85 мм. 

- довжина закріпки: 7,0 - 30 мм. 

- ширина хомутика: 8,0 - 25 мм. 

- ширина закріпки: 1,0 - 3,3 мм. 

- напруга живлення: 220У, 50Гц. 
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Швейний автомат BT2N-SIP SiPami для попередньо пришитих приточу-

вання хомутиків з однієї сторони до пояса штанів або джинсів (рисунок 1.11) 

розроблено на базі машини двоголкової Brother T8421C зі збільшеним човни-

ком [13]. 

  

 

Рисунок 1.11 – Автоматична робоча станція на базі двоголкової машини 

Brother для приточування хомутиків 

 

Технічні характеристики: 

- зшивання готової поясної петлі - від 20 до 100 мм; 

- розмір готової петлі ременя - від 25 до 105 мм; 

- ширина поясної петлі - від 8 до 30 мм. 

- площа шиття: Х - 35 мм, Y - 15 мм; 
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Основні переваги: 

- сенсорний екран керування; 

- заміняє два окремих цикли шиття. 

- вільно програмувальні швейні шаблони; 

Машина розпошивальна для виготовлення хомутиків Zoje ZJ2479A-

064(156)M-VF (рисунок 1.12) [14]. 

 

 

Рисунок 1.12 – Машина Zoje ZJ2479A-064(156)M-VF 

 

Технічні характеристики: 

- платформа плоска; 

- швидкість шиття 4000 об/хв.; 

- кількість голок 2; 

- довжина стібка 4.2 мм; 

- тип матеріалу середні, важкі; 

- просування тканини диференціальне – еластичне; 

- відстань між голками 6.4 мм. 
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Машина для виготовлення краваток ZOJE ZJ860 (рис. 1.13) [14]. Спеціа-

лізована машина для потайного шва з обрізними ножами та підгинання (лан-

цюговий стібок). Одноголкова швейна машина для потайного шва однонитко-

вим ланцюговим стібком. Модель голки: LWx6T № 70-90, швидкість до 2500 

об/хв. Довжина стібка 3-8 мм. Хід лапки до 12 мм. Укомплектована серводви-

гуном з позиціонуванням голки. 

 

Рисунок 1.13 – Машина ZOJE ZJ860 

 

Швейна машина MAQI LS 2000C (рис. 1.14) – це багатофункціональна 

швейна машина, яка дозволяє одночасно розрізати тканину з двох сторін лі-

вим та правим ножами, що полегшує роботу майстра швейної справи [15]. Її 

механізм роботи базується на ланцюговому стібку, без якого неможливе шит-

тя верхнього одягу, джинсів та штанів. Додатково, у швейну машину може бу-

ти інтегрований пристрій для використання клейкої стрічки. 
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Продукція марки MAQI зарекомендувала себе як високоефективні та 

енергозберігаючі пристрої, що використовуються як початківцями, так і дос-

відченими майстрами швейної справи. Завдяки автоматичному механізму 

змащення термін служби машини збільшується. 

 

Рисунок 1.14 – Машина MAQI LS 2000C 

 

Основні переваги цієї моделі швейної машини: 

– формувач затискача; 

– висока робоча швидкість; 

– ефективне виробництво одягу; 

– зручне керування; 

– можливість переобладнання за допомогою змінних комплектів. 

Технічні характеристики: 
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Тип швейної машини: Швейна машина з двостороннім обрізанням краю 

тканини 

Тип тканини  Середні-важкі 

Кількість голок  2 

Кількість ниток  3 

Довжина стібка, мм  2.1 - 2.8 мм 

Модель голки  UYx128 

Висота підйому лапки 8 мм 

Напруга, В  220V 

Швидкість обертання мотора 4500 об/хв. 

Відстань між голками 6.4 мм 

Промислова машина швейна для виготовлення хомутиків Jack JK-

82000C (рисунок 1.15) [16]. 

 

 

Рисунок 1.15 – Машина Jack JK-82000C 

 

Двоголкова машина ланцюгового стібка Jack-82000C з чотирма нитками 

підходить для виготовлення затискачів із переплетених швів. Вона призначена 

для виробництва джинсової тканини. Машина подає тканину одночасно з фу-
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нкцією обрізки країв. Вона характеризується високою якістю, високою швид-

кістю, низьким рівнем шуму та високою якістю ниток навіть при дуже швид-

кому виконанні стібків. Оснащена функціями подвійної обрізки та роликової 

подачі.  

Технічна характеристика. 

Тип швейної машини  шльовочна 

Кількість ниток    4 

Кількість голок    2 

Довжина стібка, мм  5 

Тип стібка    розпошивочний 

Транспортер тканини  нижній і пулер 

Тип платформи    плоска 

Тип тканини    середні, важкі 

Швидкість шиття, стіб/хв 4000 

Висота підйому лапки, мм 7/13 

Модель голки    UY128GAS 

Позиціювання голки  немає 

Автоматична закріпка рядка немає 

Автоматичні функції  немає 

Автоматичний підйом лапки немає 

Автоматична обрізка нитки немає 

Тип мотора фрикційний (можлива комплектація сервомотором) 

Система змащення  автоматична 

Напруга, В    220 або 380 

Відключення голок  немає. 

Відстань між голками, мм 6,4 

Двоголкова машина шльовочна ланцюгового стібка (рисунок 1.16) 

Siruba HF008-02056FBQ/A [16]. 
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Рисунок 1.16 – Машина Siruba HF008-02056FBQ/A 

 

Технічна характеристика. 

Тип швейної машини  двоголкова ланцюгового стібка 

Кількість ниток    4 

Кількість голок    2 

Тип стібка    ланцюговий 

Тип платформи    плоска 

Довжина стібка, мм  1,8-3,6 

Транспортер тканини  нижній 

Висота підйому, мм  12 

Тип тканини    середні 

Модель голки    UY128GAS 

Швидкість шиття, стіб/хв 4200 

Автоматичні функції  обрізка тканини праворуч і ліворуч 

Позиціювання голки  немає 

Автоматична обрізка нитки немає 
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Автоматична закріпка рядка немає 

Автоматичний підйом лапки немає 

Напруга, В    220 або 380 

Тип мотора  фрикційний (можлива комплектація сервомотором) 

Відстань між голками, мм 5,6. 

Система змащення  автоматична 

Машина ланцюгового потайного стібка для виготовлення хомутиків 

Zusun CM-370-T (рисунок 1.17) [14]. 

 

Рисунок 1.17 – Машина Zusun CM-370-T 

 

Технічна характеристика. 

Тип швейної машини  шльовочна 

Кількість ниток    1 

Кількість голок    1 

Тип стібка    потайний 

Тип платформи    рукавна 

Довжина стібка, мм  3,2-8,5 

Тип тканини    легкі 
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Транспортер тканини  верхній рейковий 

Висота підйому лапки, мм 6/12 

Модель голки    LWx6T 

Швидкість шиття, стіб/хв 2500 

Тип мотора  фрикційний (можлива комплектація сервомотором) 

Автоматичні функції  обрізка краю матеріалу 

Система змащення  краплинна 

Напруга, В 220 

В В рамках роботи також було проведено патентний пошук. Метою було 

знайти пристрій, який би виконав або міг би виконати поставлене завдання. 

Однак такий пристрій не використовується в легкій промисловості чи інших 

галузях промисловості. Після огляду літератури та розуміння вимог виробни-

цтва ми почали розробку схеми пристрою та його окремих компонентів. Ос-

новними механізмами пристрою мали бути транспортний, різальний та меха-

нізми регулювання довжини затискачів. 

Під час проектування агрегату ми зіткнулися з необхідністю вибору ме-

ханізму, який би міг відповідати певним вимогам. Після огляду літератури ми 

обрали односторонні муфти. Вимогами до муфти були надійність, низька 

швидкість, швидкодія, простота обслуговування та відносно низька вартість. 

Під час повторного аналізу патентів та авторських свідоцтв було розгля-

нуто кілька варіантів. 

Першим з них була одностороння роликова муфта (обгінна муфта). Вона 

користується великою популярністю завдяки таким перевагам, як здатність 

працювати на високих швидкостях та з необмеженою кількістю пусків, міні-

мальний люфт, низькі ударні навантаження та високий рівень шуму. Констру-

кція та робота роликової муфти описані в розділі 4 записки. 

Цікавим був також опис винаходу в авторському свідоцтві 407115. Пре-

дметом винаходу є муфта вільного ходу, що складається із зовнішньої та вну-

трішньої половин муфти, між якими встановлено блокувальний елемент у ви-
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гляді спіральної пружини. Вона відрізняється тим, що для покращення конс-

трукції спіральна пружина укладена в замкнуте коло та вільно встановлена 

між половинами муфти з одностороннім нахилом витків. Кут, утворений вит-

ками пружини з робочими поверхнями половин муфти, відповідає куту само-

гальмування. 

Найбільш практичною була муфта вільного ходу А.І. Мішкіна. У його 

патенті 842287, який доповнює патент 407115, муфта вільного ходу, як і попе-

редня, складається із зовнішньої та внутрішньої половин муфти. Між ними 

встановлено блокувальний елемент у вигляді замкнутої кільцевої спіральної 

пружини, яка вільно встановлена між половинами муфти з одностороннім на-

хилом витків. 

Основна відмінність, а отже, і суть винаходу, полягає в тому, що всере-

дині витків пружини встановлено пружинне кільце. При виникненні радіаль-

них сил це кільце запобігає ексцентрику напівмуфт, оскільки утворює радіа-

льно жорстке тіло з пружинними витками. Отже, можна зробити висновок, що 

ця муфта відповідає всім необхідним вимогам і є найбільш надійною. 

 

Висновки до першого розділу. 

У першому розділі статті розглядається технологічний процес виготов-

лення деталей швейної стрічки, зокрема затискачів. Наведено огляд машин та 

обладнання, що використовуються в їх виробництві. Сформульовано завдання 

для подальших досліджень. 
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2 ТЕХНОЛОГІЯ ВИГОТОВЛЕННЯ ХОМУТИКІВ 

 

Манжети штанів можуть бути вузькими, широкими або з візерунком. 

Вузькі манжети без підкладки та оброблені швом, широкі манжети можуть 

бути з підкладкою, а візерункові манжети зазвичай застібаються на ґудзик та 

оброблені, як манжети. 

Широкі манжети обробляються наступним чином: для манжетів шири-

ною 4–10 см підкладка вирізається на 0,5–0,6 см вужче за основну деталь. Ос-

новна деталь та підкладка манжети складаються разом, зрізи вирівнюються, а 

бічні зрізи стачуються з боку підкладки швом шириною 0,5 см. Манжету з пі-

дкладкою вивертають навиворіт та прасують, залишаючи з боків край основ-

ної тканини шириною 0,2–0,3 см. 

Широкий комір без підкладки складають навиворіт, стачують швом ши-

риною 0,5 см, вивертають навиворіт, і шов розміщують по центру або вздовж 

одного краю деталі. Такий комір можна обробити прокладкою з самоклеючим 

краєм тканини, що відповідає розмірам готового коміра. Прокладку розміщу-

ють самоклейкою стороною вгору на виворітному боці виробу, боки коміра 

складають, необроблені краї складають разом і прасують. 

Вузькі коміри можна виготовити, обробивши виріз оверлоком, а потім 

обробивши його на шліфувальній машинці. Такі коміри також можна оброби-

ти на спеціальній машині. У цьому випадку смужку тканини складають виво-

рітною стороною всередину, а необроблені краї складають разом і оброблю-

ють. Дві спиці машини в'яжуть прямими рядами, паралельними бічним зрізам 

коміра, а ланцюгові петлі утворюють візерунковий ряд, який запобігає спа-

данню тканини. У комір для посилення вставляється стрічка. 

Виготовлення коміра поділяється на такі етапи. Перший етап - розкрою-

вання стрічки, з якої буде виготовлено комір. 
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Рисунок 2.1 - Розміри стрічки 

 

Довжина l може бути заздалегідь визначеною або нескінченною (на ру-

лоні). Ширина h розраховується на основі бажаного вигляду скоби. 

Другий крок – формування смуги за допомогою формувальної машини 

(різака для кромок). 

Введена ширина h формувальної машини повинна відповідати ширині 

смуги, з якої буде виготовлена скоба. 

 

1- платформа; 2 - формувач 

Рисунок 2.2 – Формувач 

 

Форма може мати різні види, це залежить від типу хомутиків формувача 

та її призначення у виробі. 
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Рисунок 2.3 - Форми хомутиків 

 

Третій етап – це фіксування сформованого хомутика стрічкою, тобто 

прошивання стрічки. Цю операцію, в залежності від виду хомутика можна ви-

конувати як на одноголовій так і на двох голковій машині. 

 

Рисунок 2.4 - Прошивання сформованого хомутика 

 

Намічання лінії відрізу. 

Робітниця намічає лінію відрізу і прикладає лекало до хомутиків. 

Обрізання хомутика. 

Робітниця ручну виконує роботу. Тобто ріже ножицями хомутики по 

наміченим лініям на рис. 2.5 нарисований план операції. 

 



 

 

36 
Зм. Арк. №докум. Підпис Дата 

Арк. 
 БРМА 25.00.00.000 ПЗ 

 

Рисунок 2.5 - Намічання та порізка хомутиків 

 

Ця ручна робота займає багато часу та не є точною. Тому існує велика 

потреба в механізації цього ручного процесу. Необхідно розробити пристрій, 

який би транспортував скоби до швейної машини та обрізав їх до потрібної 

довжини. 

 

2.1 Технологія ниткового переплетення на швейних машинах 

 

2.1.1 Типові моменти формування стібка на швейних машинах з горизо-

нтальною віссю човника (рис. 2.6). 

Момент 1. Голка опускається в найнижче положення та направляє верх-

ню нитку вушком до човника. У цей момент точка човника знаходиться пра-

воруч від голки під кутом 50° до вертикалі (13–15 мм по хорді). 

Момент 2. Голка піднімається на 2 мм від свого нижнього положення. 

Точка човника H підходить до голки збоку від короткої канавки K і починає 

входити в стібок. Точка G бокового півкільця 1 повинна проходити близько 

до голки на відстані 2 мм і не перешкоджати формуванню перекриття стібка. 

Цей момент також показано в пункті а [БРMA 25.00.00.000 DT]. 

Момент 3. Стібок розміщується на точці човника, а ручка стібка пропус-

кається через зубець E на ремені котушки.  
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Рисунок 2.6 - Моменти утворення стібка на швейних машинах з  

горизонтальним розташуванням осі обертання човника 

9) 10

) 

6) 7) 8) 

5) 4) 

1) 
2) 3) 
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Дуже важливо, щоб петля B просунулася через носик човника за напря-

мним пазом, доки не досягне напрямного зубця E. 

Момент 4: Носик човника намотує петлю на зубець E шпулькотримача. 

Крило N верхньої пластини C піднімає коротку частину петлі, щоб вона краще 

лежала на поверхні шпульного ковпачка. Голка в цей момент повинна вийти з 

носика човника, положення b [BRMA 25.00.00.000 DT]. 

Момент 5: Носик човника далі направляє петлю своєю основою (рис. 

2.6, а). 

Довга частина петлі D, яка намотується зубцем E за ременем, виходить 

на бічну стінку T шпулькотримача (рис. 2.6, б, в) та ділянку BB, яка вказує на 

стан петлі в човнику. 

Момент 6: Основа носика човника піднімає петлю верхньої нитки вер-

тикально. Вушко нітепритягувача повільно піднімається і підхоплює додатко-

ву нитку. Нитка на шпульці вже знаходиться в цій петлі (рис. 2.6, 6) [Пункт c, 

БРMA 25.00.00.000 DT]. 

Момент 7: Продовжуючи обертання човника, кінчик захоплює петлю 

вертикально. Петля щільно обмотується навколо штифта котушки. Вушко ні-

тепритягувача швидко піднімається і витягує петлю з кінчика човника. Петля 

досягає фланця F штифта котушки та вушка G бокового півкільця 1. 

Момент 8. Кінець напрямної канавки човника наближається до зубця 

вивільнення L на ремені штифта котушки, і вушко механізму нітепритягувача 

рухається далі вгору, виводячи петлю з-під зубця L. Робота механізму нітеп-

ритягувача повинна бути чітко узгоджена з рухами човника (рис. 2.6, 8) та 

[Пункт g, БРMA 25.00.00.000 DT]. 

Моменти 9 та 10. Після того, як петля вилучена з-під виступу регулюва-

льного пальця, нитка на шпульці знаходиться в петлі. Важіль тягнуча втягує 

нитку на шпульці з цією петлею в тканину, утворюючи стібок. 

Рейковий механізм переміщує тканину для наступного стібка. 
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Протягом цього часу човник виконує своє холосте обертання (рис. 2.6, 9 

та 10) та [д. е, БРМА 25.00.00.000 ДТ]. 

 

2.1.2 Типові моменти формування стібка на швейних машинах з верти-

кальною віссю човника (рис. 2.7). 

Моменти 1 та 2 відповідають початковій фазі формування стібка на 

швейній машині, описаній вище. Коротша частина петлі K, коли її захоплює 

носик човника в положенні 2, вирівнюється до човника. 

Момент 3: Гачок захоплює петлю верхньої нитки та направляє її своїм 

кінчиком до напрямного зубця E на ремені шпульного ковпачка. Зуб E напра-

вляє коротку частину петлі під дно шпульного ковпачка. 

Момент 4: Довга частина D петлі направляється вздовж шпульного ков-

пачка зверху кінчиком носа човника, тоді як коротка частина K петлі прохо-

дить під шпульним ковпачком знизу. 

У цей момент спеціальний дефлектор I натискає на крило T шпульного 

ковпачка та злегка повертає його. Довга частина петлі вільно проходить між 

виступом B шпулькотримача та бічною стінкою паза голкової пластини. 

Момент 5. Важіль нітепритягувача I рухається в протилежному напрям-

ку, віддаляючись від крила T шпулькотримача, створюючи таким чином віль-

ний прохід для верхньої петлі нитки. 

Петля, обмотана навколо шпульки, знімається з човника важелем нітеп-

ритягувача. 

Момент 6. Верхня петля нитки відривається від кінчика човника та натя-

гується на кінчик G опорної пластини 2, що захищає його від скручування, 

особливо під час шиття тонкими нитками. 

Важіль нітепритягувача натягує стібок шляхом подальшого підйому. 

Механізм подачі переміщує матеріал під наступний стібок. Тим часом швей-

ний човник виконує своє друге (холосте) обертання. 
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Рисунок 2.7 - Моменти утворення стібка на машинах швейних з  

вертикальним розташуванням осі обертання човника 

4) 5) 6) 

3) 1) 2) 
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Висновки до другого розділу. 

 

У другому розділі статті розроблено технологічний процес виробництва 

штапельних ниток. Запропоновано конструкцію пристрою для формування 

тканини. Описано процес зв'язування ниток у штапельному виробництві на 

різних типах машин. 



 

 

42 
Зм. Арк. №докум. Підпис Дата 

Арк. 
 БРМА 25.00.00.000 ПЗ 

3 КОНСТРУКЦІЯ ПРИСТРОЮ ДЛЯ ВИГОТОВЛЕННЯ ХОМУТИКІВ 

 

3.1 Призначення та принцип дії 

 

Пристрій для розкрою тканини на попередньо нарізані шматки викорис-

товується для розкрою тканини на задані довжини. Розміри нарізаних шматків 

можуть змінюватися в широких межах. Пристрій може використовуватися са-

мостійно або в поєднанні з прямолінійною двоголовковою човниковою ма-

шиною, двоголовковою машиною ланцюгового стібка або машиною плоского 

стібка. 

Встановлення вищезгаданого обладнання на робочому столі створює ін-

тегроване робоче місце для виробництва затискачів. Це значно спрощує про-

цес виробництва затискачів. Достатньо одного оператора. 

Крім того, використання розробленого пристрою для розкрою затиска-

чів усуває монотонну ручну роботу та покращує якість виготовлених затиска-

чів, оскільки розміри нарізаних шматків тканини залишаються постійними. 

Пристрій призначений для полегшення ручної роботи. Його можна ви-

користовувати в легкій промисловості у швейному виробництві для стандар-

тизованого розкрою стрічок, які вишиваються на універсальній швейній ма-

шині зі спеціальною насадкою або на спеціально розроблених машинах. 

Стрічка направляється вздовж напрямної через отвір у бічній кришці. 47 

[БРMA 25.01.00.000 SK] потрапляє між роликами (поз. 23 та 29), які його за-

кріплюють та транспортують до різального блоку. Регулятор (поз. 11) регулює 

довжину скоб від 20 до 115 мм. Шкала з градуюванням розташована на бічній 

кришці (поз. 1). Після різання скоби падають у контейнер. 
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3.2 Опис конструкції машини 

 

Пристрій складається з корпусу (поз. 16) [BRMA 25.001.00.000 SK], в 

якому рухомо встановлена муфта вільного ходу на двох роликових підшипни-

ках (поз. 69 та 70). Важіль (поз. 27) приводить вал півмуфти (поз. 26) у коли-

вальний рух. Муфта вільного ходу перетворює коливальний рух вала півмуф-

ти у спрямований обертальний рух барабана півмуфти (поз. 29). 

Копіювальний диск (поз. 2) кріпиться до вала за допомогою шліців та 

стопорного півкільця та обертає ролик перемикача. Поворотом регулятора 

(поз. 11) змінюється положення тримача ролика (поз. 8) на гвинті (поз. 5), тим 

самим змінюючи швидкість обертання ролика (поз. 6) та частоту розмикання 

контактів (поз. 14), що подають живлення на електричну котушку (поз. 35), 

внаслідок чого опускається (під тиском зворотної пружини) рама (поз. 42), до 

якої кріпиться ніж (поз. 43). Регулятор тиску верхнього притискного ролика 

(поз. 19) вкручено у верхню кришку (поз. 10). При вкрученні стискається 

пружина 20, яка тисне на тримач (поз. 17) верхнього ролика (поз. 23). 

 

3.3 Аналіз найбільш навантажених деталей пристрою та виявлення мож-

ливих ушкоджень 

 

3.3.1 Зчіпні вали, встановлені в роликових підшипниках [7], під час ро-

боти зазнають значних навантажень. Підшипники повинні бути радіально за-

кріплені, щоб запобігти осьовому зміщенню валів. 

Найбільш навантажені частини системи: 

1) Кришка підшипника півмуфти вала. 

2) Корпус підшипника півмуфти барабана. 

3) Півмуфта барабана. 

3.3.2 Знос та поломка 
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Як уже згадувалося, зчіпні вали несуть високі навантаження. Це призво-

дить до зносу посадкових місць підшипників – шийок вала, корпусів та кри-

шок. Самі підшипники також зношуються. 

Шпонкові пази півмуфти барабана можуть зношуватися через взаємодію 

з копіювальним диском [11]. 

Поверхня ролика, яка контактує з копіювальним диском, піддається си-

льному зносу. 

Напрямні стрижні (поз. 1) також піддаються сильному зносу. 41 [БРMA 

25.01.00.000 SK], вздовж яких рухається тримач ножа, також зношуються. 

 

3.4 Розрахунок з’єднання підшипника з півмуфтою 

 

Необхідно вибрати і розрахувати посадку кільця внутрішнього підшип-

ника та шийки валу–півмуфти пристрою для відрізання хомутиків, якщо ши-

рина підшипника 18 мм, номінальний розмір 25 мм. Зовнішній діаметр кільця 

внутрішнього підшипника 12 мм. 

З’єднання виконано за схемою зображеною на рис. 3.1. 

 

1- вал, 2 – внутрішнє кільце підшипника 

Рисунок 3.1 - З’єднання вал-підшипник 
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3.4.1 Розрахуємо зусилля робоче на валу 
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3.4.2 Розрахуємо зусилля підшипника запресовки Р3. Воно повинно бути 

більше зусилля робочого на коефіцієнт запасу k3: 

 

з
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Р
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де k3=0,6…0,7, приймаємо k3=0,62; 

 

62,0

800
=

з
Р =1290,3 Н. 

 

3.4.3 Розрахуємо тиск питомий між спряженими деталями 
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де lз – довжина з’єднання, м; 

fз – коефіцієнт тертя на поверхнях спряжених, сталь по сталі 

fз=0,06…0,2. Приймаємо fз=0,13 [7] 
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3.4.4 Знаходимо натяг мінімальний майбутньої посадки 
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де с1 і с2  - коефіцієнти, що залежать від розмірів співвідношення охоп-

леної і охоплюючої деталей 
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де 1
m  і 2

m  - коефіцієнти матеріалів Пуассона охоплюючої і охопленої 

деталей. 
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По розміру натягу мінімального найближчими посадками є: 
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3.5 Розробка технології розбирання пристрою для відрізання хомутиків 

 

3.5.1 Розробка послідовності розбирання 

Перед розбиранням механізму необхідно видалити всі аксесуари, вста-

новлені в корпусі. Видаліть усі зайві компоненти, які можуть перешкоджати 

розбиранню та ремонту майстра. 

Після завершення підготовчих робіт механізм розбирається на основні 

компоненти, які складаються з групи деталей, встановлених на основі. 

У нашому випадку механізм можна розділити на такі компоненти: 

- Транспортний механізм; 

- Механізм обрізки; 

- Регулювання довжини затиску. 

Після розбирання машини на окремі компоненти їх детально розбира-

ють, а деталі, розташовані в корпусі, видаляють. 

Під час зняття парних деталей або деталей, що мають певне положення 

відносно іншої базової деталі, їх необхідно позначити на кулачках або ексцен-

триках, прикріплених до валів або осей за допомогою стопорних гвинтів, без 

свердління. 

 

3.5.2 Створення плану розбирання та вибір інструментів та обладнання 
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Ми розробили план розбирання механізму та план розбирання, які наве-

дені в таблиці 3.1. 

 

Таблиця 3.1 - Технологічна карта розбирання 

№ 
з/п 

Найменування та 
зміст операції 

Деталі та скла-
дові 

Обладнання, 
пристрої, ін-
струменти  

Режим 
вико-
нання 

Розряд 
робіт-
ника  шифр  кількість 

1 2 3 4 5 6 7 

1 Відкрутити гвинти, 

зняти упор 

4 1 Викрутка, 

ключі 

30 ІІІ 

2 Відкрутити гвинти, 

зняти кришку 

50 1 Викрутка 70 ІІІ 

3 Відкрутити гвинти, 

зняти кришку 

10 1 Ключі  70 ІІІ 

4 Відкрутити гвинти, 

зняти кришку 

35 1 Ключі  50 ІІІ 

5 Відкрутити гвинти 46 1 Ключ 30 ІІІ 

6 Відкрутити гвинти, 

зняти кришку 

21 1 Ключ  60 ІІІ 

7 Відпустити гвинти, 

зняти ричаг 

25 1 Викрутка 40 ІІІ 

8 Відкрутити гвинти, 

зняти кришку 

50 1 Викрутка 80 ІІІ 

9 Зняти напівкільце, 

копір і пружину 

33 1 Викрутка, при-

стосування 

90 ІІІ 

 

Продовження таблиці 3.1 

1 2 3 4 5 6 7 

10 Відкрутити гвинти, 58, 1 Викрутка 40 ІІІ 



 

 

49 
Зм. Арк. №докум. Підпис Дата 

Арк. 
 БРМА 25.00.00.000 ПЗ 

вийняти уловлювач 40 

11 Відкрутити гвинти, 

зняти механізм об-

різки 

62 1 Ключ, викрут-

ка 

120 ІІІ 

12 Вибити муфту 29, 26 1 Молоток, на-

садка 

70 ІІІ 

13 Спресувати підши-

пники 

69-70 2 Викрутка, при-

стосування 

120 ІІІ 

14 Вийняти вал-

півмуфту з бараба-

ну  

26 

29 

1 Викрутка, при-

стосування 

20 ІІІ 

15 Вийняти пружину з 

муфти 

47 

24 

3,3 Викрутка, при-

стосування 

30 ІІІ 

 

3.5.3 Технологія розбирання пристрою 

3.5.3.1 Послабте два гвинти кріплення упору (поз. 4) [BRMA 

25.01.00.000 SK]. 

3.5.3.2 Послабте 6 гвинтів кріплення бічної кришки (поз. 50) та зніміть 

кришку. 

3.5.3.3 Послабте регулювальну гайку K1 (поз. 19). Послабте 6 гвинтів 

кріплення верхньої кришки (поз. 10). Зніміть верхню кришку з автоматичним 

вимикачем та притискним роликом. 

3.5.3.4 Послабте 4 гвинти кріплення нижньої кришки. Зніміть нижню 

кришку з електричною котушкою (поз. 35). 

3.5.3.5 Послабте 2 гвинти кріплення (на бічній кришці (поз. 21)) механі-

зму обрізання (поз. 46). 

3.5.3.6 Послабте чотири гвинти кришки підшипника (поз. 19) та зніміть 

кришку. 
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3.5.3.7 Послабте шість гвинтів бічної кришки (поз. 21) та зніміть криш-

ку. 

K2. Злегка постукайте молотком по валу через дерев'яну вставку. 

3.5.3.8 Зніміть стопорне півкільце (поз. 68), копір (поз. 2) та пружину 

(поз. 33). 

3.5.3.9 Послабте два гвинти (поз. 58) та зніміть уловлювач (поз. 40). 

3.5.3.10 Послабте два гвинти (поз. 62), що кріплять механізм триммера. 

Зніміть вузол механізму. 

3.5.3.11 K4. Злегка постукайте молотком по валу півмуфти барабана че-

рез сопло з боку копіра. Зніміть вузол обгонної муфти з підшипниками. 

Оскільки деталі, обрані для відновлення, є складовими обгонної муфти, 

для звільнення необхідного вала півмуфти потрібне повне розбирання цієї 

муфти. 

3.5.3.12 Техніка розбирання обгінних муфт 

1. Запресувати два підшипники кочення. 

2. Зняти вал півмуфти з півмуфти барабана. 

 

3.5.4 Детальний опис технології відновлення деталі 

3.5.4.1 Вибір обладнання для відновлення. Розрахунок методів віднов-

лення вала 

Для відновлення посадкового місця підшипника на валу півмуфти виби-

раємо електромеханічний метод посадки та вирівнювання. 

Метал наноситься за допомогою легованої пластини під кутом 70°. 

Швидкість подачі повинна бути втричі більшою за площу контакту пластини. 

Виступи згладжуються за допомогою закругленої пластини (рис. 3.2). 

Цей метод підвищує твердість контактної поверхні та зносостійкість ві-

дповідних з'єднань. 

Цей метод дозволяє компенсувати знос до 0,5–0,7 мм. 
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1-деталь; 2-висаджування пластичне; 3-згладжування пластичне; D1 – ді-

аметр зношеної деталі; D2 – діаметр деталі після висадки; D3 – діаметр деталі 

після згладжування 

Рисунок 3.2 - Технологія висаджування та згладжування 

 

Режими обробки електромеханічної наведені у таблиці 3.2. 

 

Таблиця 3.2 - Режим обробки електромеханічної  

Операція Струм, А Швидкість 

обробки, 

м/с 

Подача, 

мм/об 

Число 

проходів 

Тиск на ін-

струмент, 

Н 

Висаджуван-

ня 

400 5 1,5 1 750 

Згладжування 470 15 0,2 2 150 

 

Відновлення електромеханічною висадкою валу буде виконуватись на 

токарному верстаті ІК341. 

 

3.5.5 Штучний час операції на виконання  

 

,
обслвдошт

ttttt +++=  (3.7) 

 



 

 

52 
Зм. Арк. №докум. Підпис Дата 

Арк. 
 БРМА 25.00.00.000 ПЗ 

де 
0

t  - час основний технологічний; 

 

,108,1 3

0

-×××= ldt  (3.8) 

 

хвt 83,01011128,1 3

0
=×××= -  

д
t  - час допоміжний; 

хвt
д

31,0=  [8] 

в
t  - час на відпочинок та індивідуальні потреби; 

 

),(1,0
дов

ttt -=  (3.9) 

 

хвt
в

05,0)31,083,0(1,0 =-×=  

 

обсл
t  - час на обслуговування верстата; 

 

),(3,0
дообсл

ttt +=  (3.10) 

 

хвt
обсл

342,0)31,083,0(3,0 =+×=  

 

хвt
шт

53,1342,005,031,083,0 =+++=  

 

3.5.6 Технологія відновлення посадочного отвору в бічній кришці під 

підшипник кочення  

Відновлення цієї деталі можливе лише шляхом ремонту з використан-

ням запасної частини. 

За допомогою свердлильного верстата свердлимо отвір d32 у бічній 

кришці, яка зношена до d40. 
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За допомогою токарного верстата виготовляємо ремонтну втулку, пока-

зану на рисунку 3.3. Її зовнішні розміри 12 x 40 мм. Товщина стінки 4 мм. Фа-

ски повинні бути присутніми як зовні, так і всередині. 

 

Рисунок 3.3 - Допоміжна втулка 

 

Наступний крок – запресувати втулку в дах. Цей процес найкраще вико-

нувати за допомогою преса. 

Після запресування втулка матиме невелику деформацію на торці. Тому 

потрібне ручне розширення. 

 

3.6 Розрахунок обгонної муфти 

 

3.6.1 Призначення обгінної муфти полягає в передачі крутного моменту 

від входу до виходу. Однак особливістю цієї муфти є те, що, по-перше, вона 

передає крутний момент лише в певному напрямку, а по-друге, вона автома-

тично вимикається лише тоді, коли швидкості вхідного та вихідного валів з 

будь-якої причини перевищують швидкість вхідного валу. 

3.6.2 За принципом роботи муфти можна розділити на два основні типи: 

– Фрикційні муфти, які функціонують шляхом затискання допоміжних 

елементів (кульок, роликів, ексцентриків тощо) між половинками муфти; 

– Храпові муфти, які працюють за принципом зачеплення. 

3.6.3 Фрикційні муфти стали найбільш широко використовуваними за-

вдяки таким перевагам, як здатність працювати на високих швидкостях та з 
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будь-якою кількістю пусків, мінімальний люфт, низькі ударні навантаження 

та високий рівень шуму. 

Храпові муфти використовуються на відносно низьких швидкостях (n < 

100…150 об/хв) і створюють гучні шуми (тріск) на холостому ходу. Їх зачеп-

лення пов'язане зі значними ударними навантаженнями. 

Роликові муфти з обгонним механізмом використовуються в машинобу-

дуванні завдяки їхній точній роботі, безшумній роботі, здатності передавати 

високі навантаження при відносно невеликих габаритах, простоті виготовлен-

ня та обслуговування тощо. 

 

3.6.4 Розглянемо конструкцію та принцип роботи роликового муфти з 

обгонним механізмом. Муфта, зображена на рис. 4.1, складається з клітки (4), 

зірочки (3), кількох роликів або кульок (5), приводів (2) та пружини (1). Кіль-

кість роликів коливається від 3 до 8, іноді більше. Це залежить від розміру 

муфти та переданого зусилля. При значній довжині ролика до кожного ролика 

кріпляться два приводи (2). Відомі також муфти без приводів. 

Щоб запобігти перекосу роликів у таких випадках, рекомендується вста-

новлення сепараторів. 

Привідним елементом муфти може бути як зірочка (поз. 3), так і клітка 

(поз. 4). 

 

Рисунок 3.4 - Будова роликової муфти 
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Для передачі крутного моменту ролики (позиція 5) повинні бути затис-

нуті між поверхнями вхідного та вихідного валів зчеплення. 

3.6.5 Найважливішими конструктивними значеннями, що визначають 

термін служби обгінних муфт, є: 

3.6.5.1 Максимальне контактне навантаження між роликом та зірочкою, 

що визначається за наступним рівнянням: 

 

[ ],850
н

r

н
ld

F
ss £=  (3.11) 

де d – діаметр ролика, мм; 

l – довжина ролика, мм; 

Fr – сила, яка діє на ролик при передачі моменту крутного. 

 

,

2
sin

q
zR

T
F

p

r
=  

(3.12) 

 

де z – кількість роликів, шт.; 

q  – кут заклинювання ролика, градусів; 

R – радіус зірочки, мм; 

;70=q   

[ ]
н

s  - допустиме напруження контактне при [ ] 2/15060 ммНRc н £> s  

3.6.5.2 Крутний момент, який може роликова обгонна муфта передати: 

 

,
1

ldRТ
zр
q=  (3.13) 

 

де R1 – радіус обойми робочої поверхні, мм. 

При [ ] 2/120 ммН
н
=s  .103 ldRТ

zр
q£  
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3.6.6 Визначаємо параметри обгонної муфти та її характеристики  

Визначимо максимально допустимий крутний момент, який може пере-

давати обгінна муфта. 

 

Параметри муфти: 

Діаметр муфти муфти: D = 200 мм; Діаметр вала: d1 = 90 мм; Діаметр 

ролика: d = 25 мм; Довжина ролика: l = 40 мм; Кількість роликів: z = 5; Відс-

тань від центру муфти до поверхні контакту зірочки: h = 74,5 мм. 

3.6.6.1 Визначаємо кут заклинювання: 

 

,cos
rR

rh

-
+

=q  (3.14) 

 

де ;1076,0106 /0 рад==q  

r – радіус ролика; 

мм
d

r 5,122/25
2

===  

9943,0
5,1210

5,125,74
cos =

-
+

=q  

3.6.6.2 Визначаємо допустимий крутний момент: 

 

,103 ldRТ
zр
q£  (3.15) 

 

ммНТ
р

×=××××£ 5541400451076,010103  або 554 кгс/м 

 

3.6.6.3 Визначаємо крутний момент номінальний, який передає муфта 
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,1055,9 6

n

N
Т ×=  (3.16) 

 

,30264
1420

5,4
1055,9 6 ммНТ ×=××=  

 

де N – передаюча потужність, кВт; 

n – частота обертання, об/хв 

 

3.6.6.4 Зусилля, яке діє по окружності радіуса: 

 

,
R

T
F

p=  (3.17) 

 

R = 34 мм; НF 68,1290
34

43883
== . 

 

3.6.6.5 Визначаємо необхідне осьове зусилля пружини: 

 

,
21

2

1
ll

l
r

g

G
F

а +
= w  (3.18) 

 

НF
а

2059
47095

300
38245

980

74,10 2 =
+

×××=  

 

3.6.6.6 Перевіримо тиск питомий на поверхні тертя колодки (ролика): 

 

,
lb

F
q r=  (3.19) 
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[ ]qммНq <=
×

= 2/087,0
80300

2080
, 

 

де [ ] 2/2,0 ммНq =  

 

Висновки до третього розділу. 

У третьому розділі представлено конструкцію пристрою для різання ка-

бельних стяжок. Проаналізовано функціональність основних компонентів 

пристрою. Визначено найбільш навантажені деталі. Розраховано різні конс-

труктивні елементи пристрою. 
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ВИСНОВКИ 

 

Розглянуто специфіку обробки та складання швейних стрічкових виробів. 

Особлива увага приділяється технології виготовлення деталей зі стрічки. Про-

ведено огляд літератури з теми, детально пояснюються їх варіанти та принци-

пи роботи, порівнюються окремі механізми руху, а також визначаються їх пе-

реваги та недоліки. 

Запропоновано конструкцію пристрою для різання скоб для зшивання де-

талей зі стрічки. Підготовлено креслення основних компонентів пристрою та 

виконано їх розрахунки. 

На базі пристрою розроблено механізоване робоче місце для виробництва 

скоб різних розмірів для зшивання стрічкових виробів. 
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