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 ВСТУП 

 

При установці швейної машини в процесі виробництва, після ремонту, 

при зміні параметрів стібка обов'язковою операцією є регулювання натягу 

голки, човника і нитки в отворі для гудзиків, що забезпечує правильне 

вплетення нитки в матеріал. Якість стібків, виконуваних машиною, багато в 

чому залежить не тільки від натягу нитки, але і від стабільності цього 

значення. 

У більшості типів швейних машин натяг голкової нитки регулюється за 

допомогою дискового регулятора на гільзі машини, а натяг човникової нитки 

регулюється регулюванням пластинчастої пружини шпульного ковпачка. 

Існуюча досі практика контролю натягу нитки заснована на методі проб і 

помилок. Попередньо було встановлено деякий натяг, а результати установки 

оцінювалися шляхом пробного шліфування заготовок з матеріалу. Ця 

операція повторюється кілька разів. Кінцеве встановлене значення напруги 

виявилося невідомим, так як кількісна оцінка відсутня. Таким чином, 

тривалість і якість налагодження повністю залежать від кваліфікації 

працівника, що виконує налагодження. 

Такий спосіб налаштування натягу підходить тільки для умов 

індивідуальної експлуатації швейної машини і неефективний в промислових 

умовах при налагодженні машини як в процесі виробництва, так і в процесі 

експлуатації. Особливо важливо встановити однаковий натяг нитки на 

багатоголовочній машині, де вам потрібно виконати однакову кількість всіх 

паралельних стібків. 

Існує залежність між технічною операцією, що виконується машиною, і 

натягом голки і човникової нитки. Чіткість цих залежностей в деякій мірі 

порушується індивідуальними особливостями машини. Однак завжди можна 

вказати діапазон, в якому знаходиться оптимальне значення натягу для даної 
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технічної операції. Загалом, натяг є функцією ймовірності і підпорядковується 

закону нормального розподілу.  

Наявність кількісних критеріїв, що визначають зв'язок між різними 

технічними операціями і натягом нитки, значно спрощує завдання настройки 

машини для отримання якісного склеювання матеріалів і підвищує якість 

збірки деталей швейної машини. 

Найпростішим пристроєм, що дозволяє з невеликою точністю 

встановлювати необхідні значення натягу голки і човникової нитки, є 

пружинний динамометр і ряд різних важелів. 

Дуже трудомістким і неточно визначати натяг нитки, підвішуючи на 

нитку важки різної ваги і фіксуючи момент початку переміщення вантажу. 

Цей метод, як правило, використовується в лабораторних умовах. 

Вимірювання натягу за допомогою динамометра може привести до великих 

похибок вимірювань і зажадати певних навичок. Для правильного 

вимірювання натягу різьбу, вставлену в направляючу гвинта, необхідно 

знімати з постійною швидкістю.Це важко забезпечити при використанні 

динамометра. В ході виконання дипломної роботи бакалавра повинні бути 

вирішені наступні завдання: 

- Аналіз методів і обладнання для вимірювання натягу нитки; 

- Розробка принципової схеми пристрою для вимірювання натягу 

різьби; 

- Розробка електричної схеми пристрою, що вимірює натяг гвинта; 

- Розробка методики дослідження з використанням пропонованого 

пристрою. 
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1.  АНАЛІЗ ІСНУЮЧИХ ТЕХНІЧНИХ І ТЕХНОЛОГІЧНИХ РІШЕНЬ З 

ТЕМАТИКИ БАКАЛАВРСЬКОЇ РОБОТИ 

 

1.1 Аналіз особливостей натягу нитки 

 

1.1.1 Особливості пристроїв подачі верхньої нитки 

Щоб компенсувати витрату нитки при закріпленні деталі, необхідно подавати 

нитку за допомогою нитенакручивателя. Натягувач нитки 2 (рис. 1.1) пропускає 

верхню нитку через голку 1 і човник, намотуючи її на другу половину котушки, 

змотуючи нитку з котушки. Подача шнека регулюється за допомогою регулятора 

натягу (гальма), що складається з двох шайб 7, через які проходить гвинт, пружини 

стиснення 4, гвинтової шпильки 6, регулювальної гайки 5 і компенсатора натягу 

пружини 3 (Специфікація БРМА 24.00.00.000 DT, Малюнок 1). 

 

 

Рисунок 1.1 – Пристрій подачі верхньої нитки 
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У момент затягування стібка нитка рухається від голки до натягувача 

нитки, а від натягувача нитки до регулятора натягу. Відповідно до формули 

Ейлера, ми отримуємо наступну формулу: 

 

    (1.1) 

 

де 
..нн

F , 
..сн

F  та 
.. рн

F — натяг нитки з боку відповідно ниткопритягувача, 

стібка й регулятора натягу;  

f — коефіцієнт тертя нитки у вушках голки й ниткопритягувача;  

1
 , 

2
 — кут обхвату ниткою відповідно вушок голки й 

ниткопритягувача. 

На підставі цих виразів: 

 

,   (1.2) 

 

звідки 

 

)(

....

21/
 


f

ннсн
eFF .     (1.3) 

У момент змотування з котушки нитка рухається від регулятора 

натягу до пристрою для натягу нитки, і нитка натягує нитку з боку голки. 

Відповідно до формули Ейлера, ми отримуємо наступну формулу: 

    (1.4) 

або 

,     (1.5) 
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звідки 

     (1.6) 

 

Як ви можете бачити, натяг нитки при змотуванні з котушки 

більше, ніж натяг нитки при затягуванні стібка. 

На малюнку 1.2 показаний графік, на якому довжина поданої 

нитки l залежить від кута повороту головної осі машини. 

 

 

Рисунок 1.2 – Графік залежності подачі нитки від кута повороту 

головного валу 

На підставі цього графіка вибирається закон руху механізму 

протягування нитки. 
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Ділянка I відповідає подачі нитки при пропущенні матеріалу. 

Інтенсивна подача нитки починається з моменту входження голки в матеріал 

(точка а). 

У розділі II, коли голка піднята, нитковтягувач не подає нитку (точки В, 

з) до тих пір, поки петля не буде захоплена носиком човника. 

Розділ III відповідає подовженню відкривається петлі і зміни довжини 

нитки по колу. 

У розділі IV показаний процес зменшення довжини поданої нитки при 

знятті нитяною петлі з човника і затягуванні стібка. 

Цей графік являє собою теоретичну криву подачі нитки, що 

визначається конструктивними особливостями, кроком стібка і товщиною 

матеріалу для стібка пристрою для втягування нитки і човникового 

механізму. 

Як правило, теоретична довжина поставленої нитки l не відповідає 

фактичній довжині споживаної нитки l1 через різні характеристики швейного 

матеріалу. Таким чином, крива витрати нитки також будується в основному 

на основі ходу голки по матеріалу. 

Запас поставляються ниток, обумовлений невідповідністю значень L і 

L1, повинен становити 15-20%. Занадто великий запас може привести до 

обриву петель, вузликам і частого використання ниток. У верстаті ви можете 

усунути надлишкові запаси різьблення за допомогою пружинних 

компенсаторів, напрямних та іншого обладнання. 

Якість і міцність мотузки багато в чому залежить від сили затягування 

петлі. Вона визначається умовами рівноваги між натягом верхньої 
..сн

F  і 

нижньої 
..чн

F  ниток. Якщо 
..сн

F <
..чн

F  (рисунок 1.3, а), переплетення ниток буде 

внизу, якщо 
..сн

F >
..чн

F  (рисунок 1.3, б),- нагорі. При 
..сн

F 
..чн

F  (рисунок 1.3, в) 

вузол переплетення верхньої й нижньої ниток пройде приблизно в середині 

товщини матеріалів, що зшиваються, що й потрібно для нормальної стрічки. 
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Рисунок 1.3 – Характер човникових стібків в стрічці в залежності від 

співвідношення натягів віток ниток 

 

Змінюючи натяг нитки за допомогою гальма, можна регулювати 

положення ткацького вузла в певних межах (лист БРМА 24.00.00.000ДТ, 

рисунок 4). 

Залежність між натягом провідної 
..чн

F   (рисунок 1.1) що проходить через 

регулятор натягу, і веденої 
..кн

F  віток нитки виражають формулою 

 

    (1.7) 

 

де f1 — коефіцієнт тертя нитки об циліндричну поверхню шпильки гальма 

регулятора;  

 — кут обхвату ниткою циліндричної частини гвинтової шпильки;  

Р — сила тиску торців шайб регулятора натягу;  

f2 й f3— коефіцієнти тертя нитки про площині шайб регулятора натягу. 
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Якщо швейна машина працює при великій швидкості, потрібно 

враховувати прискорення при затягуванні стібків: 

  (1.8) 

 

де m0 — маса нерозтягнутої нитки;  

a — прискорення нитки;  

R — радіус поверхні, що обгинає ниткою. 

Силу, з якої матеріали притиснуті друг до друга ниткою в стібку 

човникового рядка (рисунок 1.3, г), визначають по формулі 

 

  (1.9) 

 

де 
..cн

F — сила натягу галузі нитки в стібку готового рядка;  

р — кут нахилу кожної вітки нитки до вертикальної осі, що утвориться 

після затягування стібка;  

FH.n - додаткова сила натягу нижньої нитки, обумовлена її тертям із 

пружинну пластинку човника. 

Для твердого матеріалу  0, для м'якого 4/  ; сила 
..пн

F = 

0,2
..чн

F коефіцієнт тертя f 0,3. Підставляючи наведені значення у формулу 

(1.9), одержують для твердого матеріалу P = 9
..чн

F ; для м'якого P = 5
..чн

F . Якщо 

прийняти натяг нижньої нитки 
..чн

F  = 0,5 H, частоту рядка 5 стібків на 1 см, то 

для твердого матеріалу Р = 9 ∙ 5 ∙ 0,5 = 22,5 Н; для м'якого Р = 5 ∙ 5 ∙ 0,5 = 12,5 Н. 

 

1.1.2 Особливості натягу нижньої нитки при човниковому стібку 
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Умова закріплення ланцюгового стібка полягає в тому, що при затягуванні 

голкова нитка проходить в 2 проколу матеріалу, а при човниковому стежці - в 1. 

Умова закріплення ланцюгового стібка полягає в тому, що при затягуванні 

голкова нитка проходить через два проколи в матеріалі, а при човниковому 

стібку вона проходить через два проколи в матеріалі. 

Зусилля, необхідне для затягування стібка Q1, створюється силою тертя 

нитки при вигині стрижня гвинта і силою тертя при протягуванні нитки між 

натяжними шайбами. Величина цієї сили визначається за формулою V.T.It може 

бути визначена за формулою, виведеною Костициним 

 

   (1.10) 

 

де Q2 — зусилля, необхідне для змотування нитки з котушки;  

Р —- зусилля тиску спіральної пружини;  

f1 — коефіцієнт тертя нитки об циліндричну поверхню гвинта (f1 = 0,15-

0,2); 

 f2 та f3 — коефіцієнт тертя нитки об торцеві поверхні шайб (f2 = f3 = 0,15-

0,2);  

  — кут охвата ( =  /2). 

Величина 
1

2

f
eQ являє собою натяг провідної вітки нитки при відсутності 

торцевого тертя й становить 13—26 гс. Інша складова характеризує вплив 

торцевого гальмування шайб. 

При незмінних значеннях Q2, f1,    повна сила тертя нитки визначається за 

формулою: 

 

   (1.11) 
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де )1( 1

20


f
eQT   — сила тертя нитки об циліндричну поверхню при 

відсутності торцевого тертя;  

Т = Р (f2+ f3)— сила тертя нитки об торцеві поверхні шайб. 

 

 

Рисунок 1.4 – Сили, що виникають в регуляторах натягу верхньої та 

нижньої ниток 

 

Зусилля Q2 становить 10—20 гс і залежить від розмірів, ваги й 

прискорення котушки (лист БРМА 24.00.00.000ДТ, рисунок 2): 

 

    (1.12) 

 

тут  = 1,2 - 1,3 – коефіцієнт, що враховує тертя котушки об металевий 

стрижень її основу при її повороті; 

g

rG
J

срk

k
2

2

  - момент  інерції котушки;  

Gk — вага котушки з нитками;  

гср— середній радіус котушки;  
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гк — радіус котушки з нитками;  

 К — кутове прискорення при повороті котушки: 

 

    (1.13) 

 

де - 
2

2

dt

sd
 - прискорення нитки в момент змотування її з котушки. 

Зусилля, створюване спіральною пружиною, залежить від жорсткості 

пружини, співвідношення найбільшого і найменшого радіусів робочої частини витка 

і тяги пружини: 

 

   (1.14) 

 

де i — число робочих витків пружини;  

1
r , 

2
r — найменший і найбільший радіуси витків робочої частини пружини;  

 — осадка пружини;  

С— жорсткість пружини,  

С = GJP; G — модуль пружності II роду (для сталевого дроту G = 8-10
5
 

кгс/см
2
);  

Jp — полярний момент інерції перетину дроту діаметром з((у см4
): 

 

     (1.15) 

 

При осьовому тиску P-1100gs натяг нитки Qx становив 400gs. Як правило, 

величина натягу верхньої нитки регулюється для забезпечення нормального 

затягування стібків. 
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Натяг нижнього гвинта створюється силою тертя між гвинтом і 

пластинчастої пружиною 4 (рис. 1.4, б) і кріпиться до шпульного ковпачка 4 

гвинтами 2 і 3. Натяг нижньої різьби можна визначити за такою формулою: 

 

   (1.16) 

 

де Р — зусилля, створюване пружиною;  

 1 й  2 – коефіцієнти  тертя стрічки об пружину й зовнішню поверхню 

шпульного ковпачка. 

З деяким допущенням розрахункову схему пружини можна розглядати як 

випрямлену балку на двох опорах А і С (рисунок 1.3, в). Тоді: 

 

                                               (1.17) 

 

де RB = Cf - реакція, що створюється гвинтом 3; 

 f – попередній  прогин плоскої пружини, здійснюваної гвинтом 3 (f = 0,3-

i-1,0 мм);  

22

)(3

ba

baEJ
C


  жорсткість   пружини;  

Е – модуль  пружності пластини (Е = 2-10
4
 кгс/см

2
);  

h і  —- ширина і товщина пластинки (рисунок 1.3, г);  

12

3h
J  момент інерції перетину пластинки. 

Підставляючи наведені значення у формулу (1.16), одержимо 

 

    (1.18) 
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Величина зусилля становить 40~ 50 гс і регулюється гвинтом 3. 

1.1.3 особливості натягу нижньої нитки при виконанні ланцюгового стібка 

Умови закріплення двухниточной стрічки для ланцюгового стібка 

Умова полягає в тому, що перед остаточним затягуванням стібка верхню 

нитку спочатку попередньо затягують голкою, а потім нитенаращівателем, 

петлю А1 верхньої нитки, що утворилася при проколі матеріалу спереду (рис. 

1.5, а), поміщають на голкову пластину під матеріал. Останню петлю A2 

верхньої нитки протягують в петлю для гудзики, обмотують навколо петлі B1 

нижньої нитки і протягують петлею A1 до голкової пластини (лист 

БРМА24.00.00.000 DT, малюнок 3). 

 

 

Рисунок 1.5 – Натяги ниток при затягуванні двониткових ланцюгових 

стібків сточуючої стрічки 

 

Для остаточного затягування стібка вам потрібно трохи підтягнути 

верхню нитку. Але підтягування верхньої нитки за допомогою натягувача 

вимагає великих зусиль, оскільки нитка знаходиться на петельці і проходить 

через 2 отвори для проколу. Кут кола верхньої нитки петельника, 2 отвори для 

проколу, а нижньої нитки - 4. Щоб затягнути стібок з натягом нитки з боку 

попереднього стібка, натяг нитки з боку голки має бути наступним (малюнок 

1.5,б) 4

2
eTТ

Cи
 , а при   = 0,3 

2
43

Си
ТT   
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При такому співвідношенні натягу нитки стежки не можуть бути затягнуті 

звичайним чином. У зв'язку з цим ми припускаємо, що ланцюговий стібок з 2 

ниток рядкової петлі остаточно затягнутий петлітелем. Для визначення умов 

остаточного затягування стібка ми вводимо наступні позначення: 

Ти — натяг нитки голки нижче її вушка;  

Tи1 — натяг нитки голки петлителем;  

Тп — натяг нитки петлителя біля його вушка;  

1.Си
T , 

2.Си
T , 1.СиT , 2.СиT - натяг нитки голки з боку стібка;  

1.Сп
T , 

1.Сп
T — натяг нитки петлителя з боку стібка;  

1
 , 

2
 , 

3
 , 

4
 — кути обхвату ниткою відповідно голки, петлителя, 

матеріалу й другої нитки;  

1
 , 

2
 — кути обхвату ниткою петлителя нитки голки. 

На початку остаточного затягування стібка натяг 

21 .. спсп
ТТ  врівноважується натягом 21 .. сиси ТТ   Отже, для рівноваги сил, що 

діють у системі на початку остаточного затягування стібка, необхідно, щоб 

виконувалася умова: 

 

    (1.19) 

 

З огляду на напрямку діючих сил при затягуванні стібка петлителем і кути 

обхвату, визначаємо значення 1.сиТ  і 2.сиТ   по формулі Ейлера: 

 

   (1.20) 

 

де  - середнє значення коефіцієнта тертя нитки об нитку й матеріал;  

 1- коефіцієнт тертя нитки об петлитель. 



 

 

Зм. Арк. №докум. Підпис Дата 

Арк. 

  19 БРМА 24.00.00.000 ПЗ 

Підставляючи значення кутів обхвату  3 = 0,5 ,  1 = 2 =  4 =   у 

формули (1.20) і вирішуючи спільно отримані вираження, знаходимо: 

 

    (1.21) 

 

Точно так визначаємо: 

 

    (1.22) 

 

де  1 = 0,5 ,  2 = . 

Підставляючи отримане значення натягу в рівняння (1.21), 

отримуємо формулу, що визначає натяг нитки на початку остаточного 

затягування стібка за допомогою пристрою (лист БРМА24.00.00.000 DT, 

малюнок 5).: 

 

 )5,2( 1
 еТT

пи .    (1.23) 

 

 

 

Рисунок 1.6 – Натяги ниток в кінці затягування двониткових ланцюгових 

стібків та схема незатягнутого стібка 
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Наприкінці затягування стібка петля  1 нитки голки, спочатку була 

витягнута уздовж рядка, рівномірно розпрямляється (рисунок 1.6, а), так що кут 

 3 зменшується від 0,5  до 0 (рисунок 1.6, б). При цьому лицьова гілка петлі 

голкової нитки обмотується 2-ма петлями петлітельних ниток, одна з яких 

накладається поверх іншої і створює їх натяг. (
21 .. спсп

ТТ  ) зовнішнє тертя (тертя 

ковзання по прямій нитці) з ниткою голки. В результаті виникає новий стан 

рівноваги сил, що визначається наступним рівнянням: 

 

    (1.24) 

 

де 2F — сила тертя передньої гілки нитки голки у двох петлях нитки 

петлителя. Сила F визначається різницею натягів галузей нитки петлителя: 

21 .. спсп
ТТ   Підставляючи це вираження в рівняння (1.24), одержуємо 

 

   (1.25) 

З формул (1.24) та (1.25) видно, що 

 

 

 

Крім того, 
2.си

Т  визначається його значенням на початку остаточного 

затягування стібка: 

 

чи  
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Заміняючи в рівнянні (1.24) 
1.си

Т , 
2.си

Т , 
1.сп

Т , 
2.сп

Т   знаходимо формулу 

остаточного затягування двониткового ланцюгового стібка сточуючого рядка: 

 

   (1.26) 

 

Приймаючи, що у формулах (1.25) і (1.26)  = 0,3,  1 = 0,15, знаходимо 

натяг нитки голки: 

на початку остаточного затягування стібка Ти — 4,8ТП; 

наприкінці затягування Ти = 9,6ТП. 

Як ви можете бачити, натяг голкової нитки в кінці закріплення стібка в 

2 рази перевищує натяг на початку закріплення. Тому не випадково, що якщо 

пряжа випадково розтягується на двухниточной швейній машині, то часто 

неможливо отримати повністю затягнутий стібок. 

Максимальний натяг при остаточному затягуванні стібка доводиться на 

голкову нитку з боку петельника (без урахування зовнішнього тертя голкової 

нитки в останній петлі петельника): 

 

    (1.27) 

 

Підставивши у формули (1.26) і (1.27) вираження для Тп, одержуємо нові 

формули для визначення натягу нитки голки з боку петлителя; 

на початку остаточного затягування стібка 

 

    (1.28) 
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наприкінці затягування стібка 

    (1.29) 

 

При   = 0,3 по цих формулах знаходимо, що на початку затягування 

стібка 
1и

Т , = 10,67
п

Т ,  а наприкінці  
1и

Т , = 21,2
п

Т . 

Як відомо, при човниковому шиття натяг верхньої нитки в 2-4 рази 

перевищує натяг нижньої нитки. Отже, при двонитковому ланцюговому стібку 

натяг нижньої нитки на закріплює кінці стібка приблизно в 5-10 разів більше, 

ніж натяг тієї ж нитки при човниковому стібку, що робить можливим виконання 

нижньої нитки двониткового ланцюгового стібка, особливо коли верхня нитка 

витягується в шві, виконаному ланцюговим швом, до того ж, як видно, можна 

використовувати пряжу зі зниженою міцністю, і навіть нитяну пряжу. 

Формула (1.29) встановлює певне співвідношення між натягом голкової 

нитки і петельника, і ланцюговий стібок з 2 ниток забезпечує нормальне 

затягування стібка: 

 

    (1.30) 

 

Якщо це співвідношення зменшити більш ніж в 2 рази, петля голкової 

нитки значно подовжиться уздовж стібка від нижньої частини матеріалу (див. 

1.6, б). 

Грунтуючись на раніше отриманих рівняннях (1.21) і (1.22), можна 

визначити силу, з якою матеріали притискаються один до одного при 

прошиванні 2-х ниткових ланцюгових стібків, і при кожному стежці рядки вона 

буде дорівнює сумі натягів ділянки голкової нитки в отворі для проколу 

(див.рис. 1.6, а): 
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    (1.31) 

 

При виводі формули (1.31) встановлено, що 

 

  (1.32) 

 

Отже 

 

   (1.33) 

 

Або сила, з якою матеріали притискаються один до одного при виконанні 

ланцюгового стібка двониткового стібка, дорівнює наступній величині для 

кожного стібка: 

 

    (1.34) 

 

Таким чином, величина сили, з якою матеріали притискаються один 

до одного при використанні ланцюгових стібків в 2 нитки, мало 

відрізняється від такої при використанні човникового стібка. Таким чином, 

при правильній конструкції робочого інструменту і налаштування швейної 

машини двонитковий ланцюговий шов може бути використаний для 

виготовлення виробів з лляних, швейних і костюмних тканин. 

З рівняння (1.34) випливає, що зусилля RC2 може бути збільшено, 

якщо зменшити коефіцієнт тертя пряжі про пряжу і матеріал (замінивши 

бавовняну пряжу шовкової або нейлонової). Однак у сучасних швейних 
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машинах збільшення міцності Rc2 може бути викликане збільшенням 

міцності нитки, оскільки петля залишається вільною протягом деякого часу 

після того, як петельник виходить з петлі голки. Це може супроводжуватися 

зменшенням натягу нитки в стежці після остаточного затягування стібка 

(див. 1.6, а). Через це натяг уменьшается.C.It може бути менше, ніж при 

остаточному затягуванні стібків. Щоб усунути цей недолік, замість 

рифлених ніжок необхідно використовувати перфоровані ніжки, де при 

переміщенні матеріалу відбувається вигин через розмір стібка, і, отже, 

фіксується натяг голкової нитки.. 

 

1.1.3.2 Умова затягування стібків однониткового ланцюгового стібка 

Однониткові ланцюгові стібки сточуючого рядка, затягуються при підйомі 

голки ниткопритягувачем і петлителем. 

На початку затягування стібка на одну петлю A1 нитки (рис. 1.7, а) вільно 

намотується інша петля A2 тієї ж нитки на петлителі (лист БРМА24.00.00.000 

DT, рис. 6). Петля A1 затягується за допомогою натягувача нитки, і нитка 

змотується з котушки, коли її витягають з боку голки (рис. 1.7, б). 

 

 

Рисунок 1.7 – Натяги ниток при затягуванні однониткових ланцюгових 

стібків сточуючої стрічки 
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Остаточне затягування стібка виконується петлітелем. Натяг нитки з боку 

петельника визначається за такою формулою: 

 

    (1.35) 

де  i
 — сума кутів обхвату ниткою матеріалу й нитки, що дорівнює 

5432
  , рад. 

 

.    (1.36) 

 

Сила тертя   F  дорівнює  різниці натягів гілок петлі: 

 

 

звідси: 

 

 

 

Підставляючи цей вираз в рівняння (1.35), знаходимо формулу натягу 

нитки з боку петлителя, під дією якого остаточно затягується стібок: 

 

  (1.37) 

 

Під час остаточного затягування стібка петлитель із боку голки натягає 

нитку: 
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    (1.38) 

або 

 

Вирішуючи останнє рівняння разом з рівнянням (1.38), знаходимо 

формулу натягу нитки з боку голки при остаточному затягуванні стібка й 

змотуванні нитки з котушки: 

 

    (1.39) 

 

З огляду на те, що у формулах (1.38) і (1.39)  = 0,3,  = 0,15, одержуємо 

Тп 26ТС, ТИ   11ТС. 

Силу, що притискає матеріали один до одного однонитковими стібками 

сточуваного рядка, можна вважати рівній сумі натягів Тс і 
3c

T  ділянок нитки в 

отворі проколу, тому що ці ділянки розташовуються майже під прямим кутом 

до внутрішніх поверхонь матеріалів: 

 

  (1.40) 

Як видно, при остаточному затягуванні стібка натяг з боку голки майже в 

2,5 рази менше натягу нитки з боку петлителя, під дією якого затягується 

стібок. 

 

1.2. Аналіз сучасних конструктивних рішень пристроїв вимірювання 

натягу ниток  
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1.2.1. Пристрій для вимірювання параметрів нитковидних та стрічкових 

матеріалів, що рухаються  

У цьому винаході [1] функція може бути розширена.Пристрій для 

вимірювання параметрів волокнистих і рухомих стрічкових матеріалів. Датчик 

параметрів складається з пари оптронів 3 і модулюючої крильчатки, 

прикріпленої до пружинного ролика 5 4. Ширина пелюстки 4 крильчатки 

неоднакова в радіальному напрямку. Пелюстка 4 крильчатки має трикутну або 

іншу форму, яка забезпечує необхідну криву чутливості (специфікація БРМА 

24.00.00.000 k, рисунок 1). 

Даний винахід відноситься до вимірювальної техніки, тобто до пристрою 

для контролю параметрів переміщення ниткоподібних і стрічкових матеріалів, і 

може бути використано в хімічній, целюлозно-паперової та текстильної 

промисловості, особливо для автоматичного контролю і регулювання процесу 

формування хімічних волокон і плівок. 

Відомі пристрої для вимірювання параметрів ниткоподібних і рухомих 

стрічкових матеріалів, 2 нерухомих і підпружинених ролика і параметрів, 

розташованих між ними недоліком відомого пристрою є нелінійна залежність 

між 1 параметром - тільки вимірюванням натягу, і вимірюваними параметрами і 

сигналом на виході датчика. 

Завданням винаходу є розширення функціональних можливостей 

пристрою для вимірювання параметрів рухомих стрічок і ниткоподібних 

матеріалів. 

Зазначена мета досягається за рахунок того, що в пристрої, що включає в 

себе 2 нерухомих підпружинених ролика і розміщений між ними датчик 

параметрів, останній виконаний у вигляді пари оптронів з модулюючої 

крильчаткою, прикріпленою до підпружиненим роликам, але ширина пелюстки 

досягається за рахунок справа в тому, що робоче колесо не однаково в 

радіальному напрямку. 
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Пелюстки крильчатки мають трикутну форму. 

На рисунку 1.8 схематично зображений запропонований пристрій, 

загальний вид; на рисунку 1.9 – розріз  А-А з рисунка 1.8. 

 

 

Рисунок 1.8 – Загальний вигляд пристрою 

 

Рисунок 1.9 – Переріз А-А на рисунку 1.8 
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Пристрій складається з корпусу 2, в якому закріплений фіксуючий ролик 1. 

Датчик параметрів складається з пари оптронів 3 і регульованою крильчатки 4, 

встановленої на підпружиненому ролику 5. В цьому випадку ширина пелюсток 

крильчатки 4 неоднакова в радіальному напрямку. Вони можуть бути трикутними 

або рівними один одному, що забезпечує необхідну криву чутливості. 

Пристрій працює наступним чином: 

Для вимірювання рухомі матеріали заповнюють ролики 2 і 5s і обертають їх 

при переміщенні. Разом з підпружиненим роликом 5 обертається модуляційна 

крильчатка 4, і роба перетинає пучок випромінювання оптронної пари 3. На 

виході пари оптронів генерується імпульс напруги певної тривалості з частотою, 

пропорційною швидкості переміщення матеріалу: 

 

Vkf  ,      (1.41) 

 

де V - швидкість руху матеріалу, м/с; 

0

60

D

z
k


 - коефіцієнт пропорційності, м , 

Z - число пелюстків крильчатки, що модулює; 

D0 - діаметр підпружиненого ролика, м. 

При вимірюванні натягу матеріалу підпружинений ролик з модулюючої 

крильчаткою 4 переміщається щодо пари оптронів 5. За рахунок цього 

змінюється тривалість імпульсу напруги на виході датчика параметрів, тобто 

тривалість імпульсу пропорційна величині натягу матеріалу. Якщо під час 

роботи пристрою швидкість і натяг матеріалу можуть змінюватися одночасно, 

на виході датчика параметрів з'являється прямокутний імпульс напруги, а його 

частота і тривалість змінюються пропорційно швидкості переміщення і натягу 

відповідно. Частота і тривалість імпульсу вимірюються за допомогою 

електронних схем. 
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Використовуючи пропонований пристрій, можна буде одночасно 

отримувати інформацію від 2 датчиків по двом змінним параметрам натягу і 

швидкості, від 1 датчика. 

Обладнання для вимірювання параметрів рухомих ниткоподібних і 

стрічкових матеріалів, що включає два нерухомих і підпружинених ролика і 

датчики параметрів, розташовані між ними, для розширення функціональних 

можливостей датчики параметрів виконані у вигляді пари модульованих 

крильчаток і оптронів, прикріплених до підпружиненим роликам, у формі 

ширина пелюстки крильчатки однакова не в радіальному напрямку, а в 

поперечному. 

 

1.2.2 способи регулювання натягу нитки 

Спосіб характеризується вимірюванням частоти обертання при 

намотуванні нитки на її поверхню, розрізанням нитки, намотаною на поверхню 

головки, для полегшення контролю, додатковим вимірюванням частоти 

обертання головки без намотування нитки на її поверхню, визначенням натягу 

нитки, відносного між різницею за значенням частоти обертання головки без 

намотування і значенням частоти обертання головки без намотування нитки на її 

поверхню визначають натяг нитки. Даний винахід відноситься до текстильної 

промисловості, а саме до способу регулювання натягу пряжі на Кільцевій 

прядильно-крутильній машині в зоні між напрямним пристроєм і прядильною 

головкою [2]. 

Відомі способи контролю натягу пряжі на прядильної машині, що 

полягають у вимірюванні частоти обертання головки при намотуванні пряжі на 

її поверхню і визначенні натягу нитки D (лист БРМА 24.00.00.000 k, фіг. 2). 

Недоліком відомого способу є те, що процес регулювання натягу нитки є 

складним, оскільки сигнали від кожного датчика швидкості необхідно 

перетворювати окремо. 



 

 

Зм. Арк. №докум. Підпис Дата 

Арк. 

  31 БРМА 24.00.00.000 ПЗ 

Завданням винаходу є спрощення регулювання натягу нитки. 

Ця мета полягає у вимірюванні початкової частоти обертання при 

намотуванні пряжі на її поверхню відповідно до способу контролю натягу пряжі 

на прядильній машині, який полягає у визначенні натягу пряжі, розрізанні 

пряжі, намотуванні її на поверхню головки і вимірюванні частота обертання 

головки без додаткової намотування нитки на її поверхню, натяг нитки 

досягається за рахунок того, що вона визначається співвідношенням різниці при 

намотуванні нитки на поверхню нитки.Намотайте нитку на його поверхню. 

На малюнку 1.10 показана схема реалізації способу регулювання натягу 

нитки. 

 

Рисунок 1.10 – Схема реалізації способу 

 

Схема включає в себе лезо 3, що охоплює колодку 2 шпинделя 1, на яку 

міцно насаджена обертається головка 4, а на її поверхні від повзуна 6 до кільця 7 
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нитка надходить через ниткопровідник 8. Оплетка 1 також закріплена на одному 

кінці приводного шківа 9 і натяжного ролика 1 (два плеча важеля 11, інше плече 

має стопор 12 і вантаж 13), уздовж плеча важеля 11 вільно переміщається 

імпульсна лампа 14, з'єднана зі стробометром 15. 

Коли приводний шків 9 обертається, обплітаючи оплетку, що охоплює 

колодку 2 1, шпиндель 3 повертається в початок 4, на його поверхні за 

допомогою повзуна, що ковзає по кільцю 7 6, намотується нитка 5, утворюючи 

повітряна куля між нитепроводником 8 і направляючої 6. Натяг обплетення 1 

проводиться за допомогою натяжної ролика 10, шляхом закріплення вантажу 13 

на відповідному плечі важеля I1, поблизу стопора 12. Світло імпульсної лампи 

14 спрямований на обертову поверхню першого 4. 

Відзначаючи положення стопора 11 на важелі 12, де виконується процес 

формування нитки, він переміщається вліво на відому величину уздовж важеля 

11 з вантажем 13, фіксуючи його в новому положенні, тим самим знижуючи 

натяг тасьми 1 до необхідного рівня (рівень натягу з тасьми, де контролюється 

натяг нитки, залежить від коефіцієнта ковзання тасьми, лінійної щільності в 

залежності від марки, розрахованої або визначеної експериментально). За 

допомогою стробоскопічного тахометра 15 вимірюють частоту обертання 

головки 4, коли нитка 5 намотується на її поверхню. Потім нитку розрізають 

(наприклад, відриваючи стрічку у витяжному пристрої), а стробоскопічний 

тахометр 15 повторно вимірює частоту обертання прядильного барабана 4, але 

не намотується на поверхню нитки 5. Далі визначається абсолютна різниця N-

NH значень частоти N обертання качана без намотування на його поверхню 

нитки. 

Через коливання початкової частоти обертання різних робочих шпинделів 

обертових машин (наприклад, через різного технічного стану підшипників) 

різниця n - nH співвідносимо до значення n частоти обертання качана без 

намотування на його поверхню нитки. 
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За графіком (рисунок 1.11) залежності Т = f[(n-nH)/n , що будується на 

підставі розрахунків або експериментальних даних, визначаємо значення натягу 

Т нитки, що вона зазнає в зоні між бігунком і прядильним качаном, і 

порівнюємо з відомим значенням. 

 

Рисунок 1.11 – Залежність для визначення натягу ниток. 

 

Після завершення регулювання натягу гвинта стопор 12 переміщається 

разом з вантажем 13 в положення, в якому здійснюється процес формування 

гвинта, уздовж важеля 11, тобто вони переводяться в початкове положення 

економічний ефект від використання цього винаходу забезпечується за рахунок 

спрощення процесу регулювання натягу з нитки. 

1.2.3. Спосіб вимірювання натягу  

Як спосіб вимірювання натягу за допомогою датчика зусилля вимірюють 

зусилля, що передаються від смуги до вимірювального ролика, і визначають кут 
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обхвату смуги вимірювального ролика і поправочний коефіцієнт зусилля, що 

сприймається датчиком зусилля, з тією різницею, що кут обхвату і поправочний 

коефіцієнт безперервно визначаються відповідно до до змінного радіусу рулону 

на Моталки і розміром конструкції[3]:  

 

),( RIf i ,      (1.42) 

),( RIFK i       (1.43) 

 

де R - радіус рулону, 

Ii - розміри конструкції, що впливають на кут обхвату та, відповідно, на 

коефіцієнт корекції; при цьому радіус рулону визначають у відповідності з 

формулою: 

 

NnrR / ,      (1.44) 

 

де г - радіус вимірювального ролика - постійна величина, 

n - кутова швидкість вимірювального ролика, 

N - кутова швидкість моталки. 

Цей метод може бути використаний в прокатному виробництві, 

підйомних механізмах та інших технічних областях (пов'язаних з технологією 

вимірювання натягу прокатних смуг, канатів та інших гнучких елементів). 

Недоліком існуючого пристрою є те, що через те, що визначення 

навколишнього кута і поправочного коефіцієнта зусилля, вимірюваного 

датчиком зусилля, не пов'язане з технічними характеристиками процесу 

прокатки, воно здійснюється шляхом ручного введення в вимірювальну 

ланцюг датчика зусилля, але припиняється при розташований датчик зусилля, 

обчислення фази загального вихідної напруги якого проводиться шляхом 
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введення тексту. Це відноситься до фазового зсуву вихідної напруги датчика 

сили по відношенню до фази напруги живлення, який залежить від 

індивідуальних характеристик датчика і параметрів лінії зв'язку з джерелом 

живлення (R, l, c). 

В основі цього винаходу лежить завдання вдосконалення способу 

вимірювання натягу смуги з використанням технічних параметрів процесу 

прокатки, що дозволяє безперервно визначати змінний кут обхвату 

вимірювального ролика смугою і поправочний коефіцієнт зусилля, 

вимірюваний датчиком зусилля, підвищуючи, таким чином, точність і 

надійність вимірювання натягу стрічки. 

Поставлена задача вирішується наступним чином: у відомих способах 

вимірювання натягу смуги, що включають вимірювання сили, яка передає 

смугу на вимірювальний ролик, з використанням датчика сили і визначення 

кута обхвату і поправочного коефіцієнта зусилля смуги вимірювального 

ролика, датчик сили сприймає наступні відмінності: кут обхвату і поправочний 

коефіцієнт визначається в залежності від змінюваного радіуса рулону на 

моталке і розмірів конструкції: 

 

),( RIf i       (1.45) 

),( RIFK i       (1.46) 

 

де R – радіус рулону; 

Іі - розміри конструкції, що впливають на кут обхвату та, відповідно* на 

коефіцієнт корекції; при цьому радіус рулону визначають у відповідності з 

формулою:  

NnrR / ,      (1.47) 
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де r - постійний радіус вимірювального ролика, 

n-кутова швидкість вимірювального ролика., 

N-кутова швидкість намотувальної машини. 

Між істотними ознаками винаходу і технічними результатами існує 

причинно-наслідковий зв'язок. 

У пропонованому способі вимірювання натягу смуги зміна в процесі 

прокатки кута кола смуги вимірювальним роликом і, відповідно, поправочний 

коефіцієнт виражаються у вигляді конструктивних параметрів і змінюваного 

радіуса рулону на мотальному пристрої: 

 

),( RIf i ,      (1.48) 

),( RIFK i       (1.49) 

 

де R - радіус рулону, 

Ii - розміри конструкції, що впливають на кут обхвату та, відповідно, на 

коефіцієнт корекції. 

Для визначення радіуса рулону використовують ту обставину, що 

вимірювальний ролик обертається під дією прокатуваної смуги і тому окружні 

(лінійні) швидкості ролика Vт та рулону Vр дорівнюють і швидкості смуги Vn: 

mpп VVV  , або NRnr  22  , 

звідки 

 

NnrR /      (1.50) 

 

де R - радіус рулону, 

г - радіус вимірювального ролика, 

n - кутова швидкість вимірювального ролика, 
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N - кутова швидкість моталки. 

По тому кут обхвату й коефіцієнт корекції визначають у функції 

співвідношення кутових швидкостей вимірювального ролика, моталки та 

розмірів конструкції: 

 

)/,,( NnrIf i ,     (1.51) 

)/,,()( NnrIFK i ,     (1.52) 

 

і знаходять натяг смуги Т= Рд /K , або Т = Рд /F (Ii, r, n/N), де Рд - зусилля, 

виміряне датчиками сили. 

Ці функції відносяться до типу кутової швидкості (nqN) і параметрам 

конкретної конструкції (II, d), які впливають на навколишній кут, наприклад, 

відстань між моталкой і вимірювальним роликом, радіус ролика при 

вимірюванні кутової швидкості ролика і моталки вимірюється з високою 

точністю за допомогою імпульсного датчика кута повороту і швидкості, 

наприклад, обчислювального пристрою (контролера) можна знайти 

поправочний коефіцієнт і натяг (лист БРМА 24.00.00.000 k, малюнок 3). 

На малюнку 1.12 показано розташування обладнання на прокатному стані, 

а на малюнку 1.13 - векторна діаграма зусилля. 

Пристрій для здійснення способу вимірювання натягу смуги забезпечено 

вимірювальним роликом 1, опорою, на якій встановлений датчик зусилля 2, 

вимірником сигналу датчика зусилля 3, намотувальною машиною 4, валком 5, 

датчиком кутової швидкості 6 вимірювального ролика, датчиком кутової 

швидкості 7 намотувальної машини і вирішальний блок 8. 

Прокатувана смуга огинає вимірювальний ролик 1 під кутом обхвату ф. 

Зусилля Рт,, яку створює натяг смуги Т, дорівнює, 

 

Рт = 2 Т sin( /2),      (1.53) 
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а зусилля Рд, , що сприймають датчики сили, складає: 

 

KTTTPP Tд   sin)2/cos()2/sin(2)2/cos(   (1.54) 

 

 

Рисунок 1.12 – Схема розміщення обладнання на прокатному стані 

 

Синус кута обхвату (sin  ) виражають через постійні розміри конструкції і 

змінну величину: радіус рулону R. З трикутника О1О2А, рисунок 1.13 – sin ф = (r 

+ R) /L, 

де L - відстань між моталкою та вимірювальним роликом. 
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Рисунок 1.13 – Векторна діаграма сил 

 

Враховуючи, що радіус рулону дорівнює : R=r∙n/N, окружний кут або його 

тригонометрична функція і поправочний коефіцієнт визначаються в залежності 

від кутової швидкості: 

 

)/,,(/)/1(/))/((sin NnrIFLNnrLNnrrK i  , (1.55) 

 

та натяг смуги: 

 

 LNnrPKPT дд /)/1(//  .   (1.56) 

 

Для вимірювання кутової швидкості можуть використовуватися імпульсні 

датчики. Кінцевий блок для визначення натягу може бути вбудований в базу або 

контролер іншого обчислювального пристрою, і процес вимірювання може 

безперервно виконуватися під час прокатки. 

Отже, використовуючи вимірювання технічних параметрів прокатки 

смуги, швидкості обертання вимірювального ролика моталки, можна з високою 
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точністю знайти поправочний коефіцієнт в пропонованому способі і 

розрахувати натяг в автоматичному режимі. 

 

1.2.4 пристрої для вимірювання натягу рухомих ниток  

Даний винахід відноситься до вимірювальної техніки і може бути 

використано для виробничого контролю натягу пряжі в легкій промисловості, 

наприклад, на в'язальних машинах для виробництва і переробки хімічних 

волокон, в системах автоматичного контролю натягу [4]. 

Для підвищення точності і чутливості вимірювання пропоноване пристрій 

забезпечено ротором у вигляді симетричної лопаті з дугоподібної заслінкою, 

соплом, виконаним в циліндричній камері, і джерелом стисненого повітря, ротор 

прикріплений до осі детектирующего елемента, розміщеного в циліндрична 

камера, сопло направлено по дотичній навколо стінки циліндричної камери і до 

нього приєднується джерело стисненого повітря. 

На малюнку 1.14 показано запропонований пристрій, на малюнку 1.15 

показаний розріз на малюнку 1.14, а на малюнку 1.16-Конструкція ротора. 

Пристрій складається з корпусу 1 і кришки 2. У циліндричній камері 3 

корпусу 1 розташований ротор, що має вісь 5 чутливого елемента 4, на якому 

розташоване коромисло, що має гвинтовий провідник 7, симетрично 

встановлений щодо осі 6 корпусу 1, є канал 8 подачі тиску, з'єднаний з джерелом 

стисненого повітря і соплом 9, з якого повітря проходить через циліндричне 

сопло 9, в двох протилежних секціях циліндричної камери 3 Він розташований в 

центрі і спрямований по дотичній до кола її стінки (лист БРМА 24.00.00.000 k, 

фіг. 4). 

Ротор 4 включає в себе дві симетрично розташовані лопаті 11 з 

дугоподібної заслінкою 210, які прилягають до поверхні циліндричної камери, і 

при обертанні ротора маточина ротора 4 має отвір 5, яке з'єднує циліндричну 

камеру і атмосферу через канал вала 12. 
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Рисунок 1.14 – Пристрій для вимірювання натягу рухомої нитки 

 

 

Рисунок 1.15 – Переріз А-А на рисунку 1.14 
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Рисунок 1.16 – Конструкція ротора 

 

Нитка прагне огинати нитепровод 7 пристрою і обертати коромисло 6 і 

пов'язаний з ним монолітний ротор 4 через натяг. Величина крутного моменту 

залежить від натягу нитки. 

Момент сили повітряного струменя, що виходить з сопла 9, впливає в 

напрямку, протилежному моменту натягу, на ротор 4. Чутливі елементи 

повертаються в початкове положення до тих пір, поки момент не 

врівноважиться один з одним. 

Таким чином, при заданих конструктивних параметрах пристрою і тиску 

стисненого повітря величина натягу визначає кут повороту чутливого елемента 

щодо нульового положення. Змінюючи тиск повітря, що подається, можна 

змінювати діапазон вимірюваного натягу. 



 

 

Зм. Арк. №докум. Підпис Дата 

Арк. 

  43 БРМА 24.00.00.000 ПЗ 

Для підвищення точності і чутливості вимірювання, ротор у вигляді 

симетричної лопаті c дугоподібної заслінкою, сопло, виконане в циліндричній 

камері, і джерело стисненого повітря, Пристрій для вимірювання натягу рухомої 

нитки, що відрізняється прикріпленням ротора до осі чутливий елемент 

розташований в циліндричній камері. Сопло направлено по дотичній до кола 

стінки циліндричної камери і підключено до джерела стисненого повітря. 

 

1.2.5. Пристрій для вимірювання сили натягу гнучкого елемента  

Завданням винаходу є розширення діапазону контролю і спрощення 

процесу вимірювання. Поставлена мета досягається тим, що він забезпечений 2 

кінцями для пружини і 1 центральним упором, підшипник кочення 

встановлений на направляючої корпусу з можливістю переміщення уздовж 

пружини, при цьому центральний упор виконаний у вигляді обертового 

ексцентрикового ролика і розташований на дно паза стрижня [5]. 

На рис. 1.17 представлений загальний огляд пристрою, а на рис. 1.18 

Показані розділи а–а на рис. 1.17 

 

 

Рисунок 1.17 – Пристрій для вимірювання натягу гнучких елементів 
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Рисунок 1.18 – Переріз А-А з рисунка 1.17 

 

Пристрій для вимірювання сили натягу гнучкого лінійного елемента 

включає корпус 2 зі стопорним ділянкою 1, рухливий стрижень 3 у втулці 4 

і плоский, пропущений в поперечний паз 5 торець, виконаний у вигляді 

плоскої пружини 9, опори кочення, на яку він спирається, 10, механізм 

вертикального переміщення штока 11, регулювальну гайку 12, направляючу 

14 для каретки 13 опори кочення, гвинт для поздовжнього переміщення 

каретки в направляючої 16 15, гвинт для бічного переміщення опори 

кочення в направляючої 17, захоплення 13, з'єднаний зі штоком, а стрілочні 

індикатори, наприклад, ніжки годинникового типу, можуть бути приєднані 

безпосередньо до стрижня або за допомогою важільної системи (буква 

БРМА). Підключений.24.00.00.000 до, рисунок 5). 

Для вимірювання сили натягу гнучкого лінійного елемента, 

наприклад, дротяної або пасмової арматури 19 залізобетонного вироби, на 

нього встановлюють корпус 1 з упором 2, після чого за допомогою 

механізму 11 опускають шток 4 на відстань, достатню для зачеплення 

арматури захопленням 18 19. Одночасно відбувається прогин пружини 6. 

Потім зворотний хід механізму 11 до штока 4 може збільшуватися під дією 

пружини 19 до тих пір, поки дозволяє опір клапана 6. Кожне вимірювання 

виконується не менше 3 разів. Згідно із середнім показником індикатора, 
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калібрувальні характеристики даного типу і діаметра клапана 

використовуються для визначення сили його натягу. Регулювання 

поздовжнього положення пружини 6 проводиться переміщенням 

наполегливої ділянки 9, опора 10 розташована з одного боку корпусу 1, 

гвинт 17 з іншого боку прикріплений до направляючої 14, гвинт 17 

призначений для фіксації положення опори 10. Ступінь затиснення пружини 

6 в пазу 5 визначається поворотом упору 7. Гайка 12: служить для установки 

запасний відхиляє пружини 6. Якщо необхідно встановити пружини 6 

різних розмірів і відповідним чином змінити опорну основу, каретку 13 

відсувають або зрушують. 

Пристрій дозволяє підвищити довговічність виробів з попередньо 

напруженими сполуками, знизити енерговитрати за рахунок їх натягу і 

скоротити відходи металу за рахунок зменшення частки дефектів. 

Пристрій для вимірювання сили натягу гнучкого елемента, в якому 

розміщені рухливий стрижень і корпус c індикатором його переміщення, і 

захоплення вимірюваного елемента, і плоска пружина, прикріплена до 

корпусу через проріз рухомого стрижня, і 2 торця і 1 кінець для пружини 

дозволяє розширити діапазон, спростити процес регулювання і 

вимірювання. і механізм переміщення стрижня, що відрізняється тим, що 

направляючий корпус має можливість переміщатися уздовж пружини. В 

цьому випадку центральний упор виконаний у вигляді ексцентрикового 

ролика, який обертається і розташований в нижній частині паза стрижня. 

 

1.2.6. Пристрій для вимірювання натягу волокна 

Даний винахід відноситься до силовимірювального пристрою, який 

використовується для вимірювання сили натягу гнучких рухомих стрічок, 

джгутів і ниток в хімічній, електротехнічній, целюлозно-паперовій і 

текстильній промисловості. 
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Завданням цього винаходу (фіг. 1.19) є підвищення точності 

вимірювання, що досягається за рахунок введення в пропонований пристрій 

датчика положення з блоком Підсилювач-перетворювач, вимірювальний 

елемент якого виконаний у вигляді електромагніту постійного струму, якір 

якого міцно закріплений на силовому вимірювальному ролику, датчик 

положення прикріплений до якоря, а вихід підсилювача-перетворювача 

підключений до електромагніту (специфікація БРМА 24.00.00.000 K, 

рисунок 6). 

 

Рисунок 1.19 – Пристрій для вимірювання натягу гнучких матеріалів 

 

Цей пристрій містить нерухомий направляючий ролик 1 і рухливий 

силовимірювальний ролик 2, якір 3 і електромагніт 4 міцно з'єднані. Датчик 

положення 5 встановлений на якорі 3. Блок підсилювально-перетворюючого 

пристрою 6 включає в себе міст 7 постійного струму, блок 8 харчування, 
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інтегральне Ланка 9 і підсилювач 10 постійного струму. Ланцюг обмотки 

електромагніту 4 включає в себе вимірювальний пристрій 11. 

Складова напруги F1 компенсується дією f4, створюваного струмом в 

обмотці 12 електромагніту 12. Величина виміряного зусилля натягу 

визначається величиною струму, що реєструється вимірювальним пристроєм 11. 

Певне значення струму обмотки електромагніту 4 12 забезпечується 

датчиком положення 5 і блоком перетворення підсилювача 6, відповідним 

виміряному напрузі. Відхилення якоря 8 вимірюється датчиком положення, що 

містяться в мосту 7 5. Напруга на виміряній діагоналі моста 7 інтегрується 

інтегральним ланкою 9 і подається на вхід підсилювача 10 для підтримки рівня, 

необхідного для підтримки гомеостазу зазору в. 

Пристрій для вимірювання натягу гнучкого матеріалу, що включає 

нерухомий направляючий ролик, рухливий ролик для вимірювання зусилля і 

вимірювальний елемент, для підвищення точності вимірювання відрізняється 

тим, що в нього вставлений датчик положення C підсилювачем і секцією 

перетворення, при цьому вимірювальний елемент виконаний у вигляді 

електромагніту постійного струму, надійно закріпивши його якір на 

силовимірювальному ролику, прикріпивши датчик положення до якоря і 

підключивши до електромагніту вихід підсилювально-перетворювальної секції. 

к. 

 

1.2.7. Пристрій для вимірювання натягу рухомих ниток 

Даний винахід відноситься до пристрою для вимірювання натягу рухомої 

нитки і може бути використано в текстильній промисловості. Завданням 

винаходу є підвищення точності і простоти експлуатації. Пристрій включає 

корпус 8, Шарнірно прикріплений до рукоятки 1, на якому розташовані дві 

напрямні дроту 2, симетрично щодо встановленого між ними вимірювального 

проводу 3, з'єднані з силовимірювальним елементом 9[7], з'єднаним з 
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індикатором натягу 5. Провідник рукоятки 8, корпусу Т і вимірювальної нитки 

встановлений співвісно. При зміні напрямку руху нитки він розташовується 

симетрично щодо направляючої дроту. 

На малюнку 1.20 схематично показано пропоноване пристрій, загальний 

вигляд. 

 

 

Рисунок 1.20 – Пристрій для вимірювання натягу рухомої нитки 

 

Тензометричний датчик 5 з'єднаний з індикатором натягу 6 проводом, 

що проходить через порожній вал 10 9. Корпус T також має обмежувач 11 і 

фіксатор 12 для його повороту (лист БРМА 24.00.00.000 k, малюнок 7). 

За допомогою фіксатора 12 корпус 1 кріпиться до ручки 8. Взявши 

пристрій за ручку 8, нитка заправляють між ниткопровідниками 2 і 3. 

Фіксатор 12 відпускається, і корпус 1 вільно повертається щодо рукоятки до 

тих пір, поки гвинтовий провідник 2 не буде встановлений симетрично 

щодо заповненого гвинта 8. Залежно від натягу нитка впливає на 

ниткопровідник 4, прикріплений до консольного елементу 3, і на 

тензодатчик 5. Сигнал з тензодатчика 5 реєструється індикатором 9. 

Пристрій дозволяє вимірювати натяг будь-якої орієнтованої рухомої 

нитки. 
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Пристрій для вимірювання натягу рухомого гвинта забезпечено 

корпусом, Шарнірно закріпленим на тримачі, в якому розміщені два 

напрямних дроти, симетричних щодо встановленого між ними 

вимірювального гвинтового провідника, з'єднаних з силовимірювальним 

елементом, з'єднаним з індикатором натягу, що забезпечує кріплення 

вимірювального гвинтового провідника до обертового валу корпусу, щоб 

підвищити точність вимірювання. Воно характеризується. 

Для зручності використання пристрій відрізняється портативністю. 

Цей винахід відноситься до техніки вимірювання зусилля і може бути 

використано для вимірювання натягу волокон під час формування волокон.  

 

1.2.8 пристрій для вимірювання натягу волокон 

Завданням цього винаходу є підвищення точності вимірювання, що 

досягається за рахунок того, що реєструючий вузол в ньому виконаний у 

вигляді рамки з керуючим рухомим електродом, маятником, прикріпленим 

до вільного кінця рухомого електрода, регульованою голкою і можливістю 

невпинного висування різьблення, маятник розташований всередині рами і 

з'єднаний з пристроєм, з іншого боку, за допомогою безперервно 

розтягується нитки з контейнером (лист БРМА).24.00.00.000 до, рисунок 8). 

На малюнку 1.21 показано пристрій для вимірювання натягу волокна. 

Пристрій забезпечений блоком 2 для компенсації ваги контейнера з 

розплавом 1 і блоком реєстрації 5, що складається з датчиків електронного і 

механічного типу, підключених до вимірювальної ланцюга 4 3. Вільний 

кінець керуючого рухомого електрода датчика 7, що має міцно встановлену 

опору 4, входить у верхню і нижню рухомі рамки 8, верхня частина яких 

з'єднана через встановлену в них голку 9, а нижня частина рамки 8, що має 

опору 7, з'єднана з контейнером 10 через отвір для з'єднання. з'єднує їх 

нитка з можливістю безперервного розтягування 2. 
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Рисунок 1.21 – Пристрій для вимірювання натягу волокна 

 

Для забезпечення оптимального положення наконечника голки 9 при 

установці пристрою, останнє встановлюється з можливістю регулювання довжини 

цієї частини всередині рамки 8. 

Вага контейнера 2 з розплавом компенсується за допомогою 

компенсаційного блоку 6 таким чином, що до керуючого рухомого електрода 1 

прикладається постійне навантаження. Величина натягу волокна 11 визначається 

по різниці в показаннях вимірювальної схеми 5 при натягу волокна 11 і після його 

обриву. 
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Пристрій для вимірювання натягу волокна дозволяє з високою точністю 

визначити величину натягу. 

Пристрої для вимірювання натягу волокна, що включають блоки для 

компенсації ваги ємностей з розплавом і реєструючі вузли, з метою підвищення 

точності вимірювання реєструючі вузли в ньому виконані у вигляді датчиків з 

рамкою з керуючим рухомим електродом, підшипником, прикріпленим до 

вільного кінця рухливий електрод, регульована голка і безперервно розтягується 

нитка, розташований всередині рами підп'ятник, який прикріплений до цього 

підп'ятника через голку, з одного боку, з'єднаний з вузлом компенсації, 

прикріплений до цього підп'ятника. 

 

Висновки до першого розділу 

 

Було проведено аналіз характеристик верхнього і нижнього пристрою 

подачі нитки для човникового шиття, подвійної нитки і нижньої нитки для 

ланцюгового шиття з однієї нитки, і було встановлено, що умови для 

остаточного затягування стібка повинні забезпечувати правильне 

співвідношення натягу нитки для остаточного затягування про вирішальному 

стібку. 

Також проаналізовано рішення сучасної конструкції пристрою для 

вимірювання натягу різьби. Встановлено, що доцільна робота по розробці 

електромеханічного пристрою для вимірювання натягу. 
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2 РОЗРОБКА КОНСТРУКЦІЇ ЕЛЕКТРОМЕХАНІЧНОГО ПРИСТРОЮ 

ДЛЯ ВИМІРЮВАННЯ НАТЯГУ НИТОК ШВЕЙНИХ МАШИН 

 

2.1 Опис основних частин пристрою для вимірювання натягу ниток 

 

Принцип роботи пристрою (рис. 2.1, 2.2) полягає у вимірюванні складової 

струму якоря ED, що виникає при навантаженні натягнутої нитки, намотаною на 

приймальну котушку вимірювального пристрою (лист БРМА24.00.00.000 ПС). 

Технічні характеристики приладу: 

Діапазон вимірювань, H0...1,5 і 0...3 

Відносна похибка вимірювань, %3 

Габарити, мм 

Вимірювальний прилад 140х120х54 

Блок живлення і дисплей 160х150х120 

Маса, кг 

Вимірювальний прилад 0,55 

Джерело живлення-дисплей 1,86 

Споживана потужність, Вт3 або менше 

Електромагнітний момент постійного струму залежить від навантаження 

на вал і втрат на холостому ходу. 

 

)( xxянMxxнем IIФKMMM   (2.1) 

 

де Мн  і Iя.н. – момент навантаження і струм якоря; 

Мхх  і Iхх. – момент холостого ходу якоря; 

Км – постійна ED; 

Ф – потік збудження ED. 



 

 

Зм. Арк. №докум. Підпис Дата 

Арк. 

  53 БРМА 24.00.00.000 ПЗ 

 

1 – корпус; 2 – амперметр; 3 - схема виміру струму якоря двигуна; 4 – вмикач 

Рисунок 2.1 – Вимірювальний пристрій, вид у розрізі 

 

При вимірюванні натягу нитки у втрату холостого ходу крім власних втрат 

ED входять втрати в редукторі вимірювального пристрою. 

Момент навантаження на валу ED: 

 

бнн ДFM
2

1
                                                       (2.2) 

 

де Fн – натяг нитки; 

Дб – діаметр приймальної котушки вимірювального пристрою. 
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5 – мікродвигун;  6 - стабілізоване джерело живлення; 7 – прийомна 

котушка 

Рисунок 2.2 – Вимірювальний пристрій, вид зверху рисунка 2.1 

 

Підставивши другий вираз в перший, отримаємо: 

 

янІххянIн ІКІIKF  )( ,                                    (2.3) 

 

де КІ = 2КМФ/Дб 
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Таким чином, виключивши зі струму якоря складову холостого ходу, 

знайдемо лінійну залежність струму від натягу нитки. Ця залежність покладена в 

основу роботи приладу. 

 

 

Рисунок 2.3 – Схема мотор-редуктора 

 

Вимірювальний пристрій (рис. 2.1) підключено до блоку живлення і 

індикації a кабелем з роз'ємами на бічній панелі блоку живлення. 

装置の駆動および測定要素はマイクロモータである5.it встановлена в 

корпусі вимірювального приладу, через циліндричний редуктор, обертається 

приймальна котушка 7, на яку намотується нитка, що проходить через 

керований вузол швейної машини. Приймальна котушка має муфту, яка 

дозволяє швидко скинути намотування після закінчення вимірювання. При 

натисканні кнопки на правій стороні приймача нитки забезпечується вільний 

хід приймальної котушки. Перед приймачем нитки встановлений нитепровод 

1, який використовується для вимірювання натягу верхньої нитки. 
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Приводний двигун запускається і, відповідно, вимірюється натяг гвинта після 

натискання на спусковий гачок 4. 

Усередині пристрою знаходиться регульований джерело живлення 6 і 

схема для вимірювання струму якоря двигуна 3.у зібраному вигляді. 

Амперметр 2 розташований на верхній панелі пристрою. 

 

2.2 Опис електричної схеми пристрою для вимірювання натягу гвинтів 

 

Електрична схема пристрою показана на малюнку 2.4, А друкована 

плата - на малюнку 2.5 (аркуш БРМА24.00.00.000e6). 
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Рисунок 2.4 – Електрична схема пристрою для вимірювання натягу ниток 

 

 

Рисунок 2.5 – Печатна плата електричної схеми на рисунку 2.4 

 

Блок живлення оснащений перемикачем SA1, який включає і вимикає 

пристрій, а в R1 і HL1 вбудований індикатор включення понижуючого 

трансформатора для відключення і зниження напруги до 20 В.на виході 

трансформатора знижена напруга подається на діодний випрямляч VD1, 

випрямляє змінну напругу до постійного пульсуючого напруги.  Для 

попереднього згладжування використовуйте C1, потім подайте згладжену напругу 

постійного струму на DA1 (стабілізатор потужності) і перетворіть згладжену 

напругу 20 В В регульовану напругу 15 В (коефіцієнт стабілізації 0,05). Після 

відключення живлення зарядіть компенсаційний конденсатор С2. Потім напруга 

подається на двигун (Датчик натягу) таким чином, що R2=33 Ом. Коли 

навантаження на вал двигуна різна, струм двигуна різний.Тобто, чим більше 

навантаження на двигун, тим більше струм на дільнику MR2 і, отже, тим більше 

падіння напруги на R2. Ця напруга подається на операційні підсилювачі DD2.1 і 
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DD2. 2. У DD2.1 Напруга з R2 подається на позитивний вхід. На виході DD2.1 

напруга змінюється пропорційно зміні напруги на позитивному вході. Коефіцієнт 

пропорційності вибирається за допомогою R5. Тобто, коли двигун працює на 

холостому ходу (розвантажується), вихідна напруга повинна дорівнювати "0". 

Індикатор перевантаження зібраний в частині 2 операційного підсилювача DD2.2, 

а поріг спрацьовування встановлюється за допомогою дільника r11R12. А на 

виході DD2.2 світлодіод включається через негативний контакт через обмежувач 

струму R10. Стрілки на індикаторі зміщені в обох напрямках, тому для 

підвищення точності вимірювань ми використовуємо всю шкалу від мінімального 

значення струму (-50 мА) до максимального значення (+50 мА). 

 

2.3 Опис роботи пристрою для вимірювання натягу ниток 

 

При підготовці до вимірювань вам необхідно: встановити важіль 

пристрою для втягування нитки у верхнє положення.Встановити регулятор 

натягу на нуль або мінімум.Заправити нитку відповідно до Інструкції з 

експлуатації машини через отвори всіх напрямних для нитки, регуляторів натягу 

і важелів пристрою для втягування нитки.Закріпіть кінець нитки на приймальній 

котушці пристрою.Опустіть притискну лапку. 

Після виконання всіх операцій вимірювальний пристрій слід встановити 

таким чином, щоб різьба гвинта розташовувалася паралельно платформі 

верстата і перпендикулярно напрямку переміщення важеля втягування різьби 

гвинта, включити вимірювальний пристрій, безперервно протягувати різьбу 

гвинта через напрямну різьби гвинта і встановити необхідний натяг за 

допомогою регулятор натягу. 

Для визначення стабільності натягу вимірювання проводяться в одному 

положенні регулятора натягу протягом декількох циклів установки. При 

послідовному розміщенні регулятора натягу на 25, 50 і 75% від повного 
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діапазону регулювання нитка простягається через нитководитель. Після 

досягнення максимального натягу регулятор встановлюють на 75,50-25%, і 

нитка знову натягують. 

Під час випробування притискна лапка піднімається і опускається перед 

кожним вимірюванням, а регулятор натягу повинен бути встановлений на нуль 

або мінімум перед кожним циклом вимірювання. В кінці випробування 

визначається середнє значення натягу для кожної установки регулятора натягу. 

Порівняйте найбільше і найменше значення натягу з отриманим середнім 

значенням і розрахуйте процентне відхилення. 

При визначенні натягу човникової нитки шпульний ковпачок від 

вставленої в нього шпульки прикріплюється до держателю шпульки збоку 

вимірювального пристрою. Також визначається натяг човникової нитки. 

 

Висновки до другого розділу 

 

У даній статті описується конструкція електромеханічного пристрою 

для вимірювання натягу нитки швейної машини, його електрична схема і 

порядок роботи. Наступним етапом є виготовлення експериментальних 

зразків і їх перевірка. 
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3 РОЗРАХУНОК ТА ДОСЛІДЖЕННЯ ЕЛЕМЕНТІВ КОНСТРУКЦІЇ 

ЕЛЕКТРОМЕХАНІЧНОГО ПРИСТРОЮ ДЛЯ ВИМІРЮВАННЯ НАТЯГУ 

НИТОК ШВЕЙНИХ МАШИН 

 

Щоб перевірити роботу розробленого електромеханічного пристрою для 

вимірювання натягу швейної нитки, необхідно його досліджувати. 

Оскільки принцип роботи електромеханічного пристрою для вимірювання 

натягу нитки в швейній машині заснований на вимірюванні складових струму 

якоря електродвигуна, що виникає при навантаженні натягнутої нитки, 

намотаною на приймальну котушку вимірювального пристрою, бажано 

розрахувати приводний елемент і вивчити компоненти фрикційної муфти, тобто 

струм якоря електродвигуна. Його величина необхідна для вимірювання натягу 

швейної нитки. 

Випробувальний стенд використовувався студентами кафедри МАЕЕС 

Кобилюсом О.В.  стенд для дослідження роботи фрикційного приводу. 

 

3.1 Розрахунок параметрів приводу електромеханічного пристрою для 

вимірювання натягу ниток швейних машин 

 

3.1.1Коефіцієнт корисної дії приводу 

 

ZtZp 99,097,088,0  ,      (3.1) 

 

де 0,88 – коефіцієнт корисної дії електродвигуна; 

 
p

z  - кількість передач в циліндричному редукторі; 

 
t

z  - кількість пар підшипників кочення в редукторі; 

 

748,0994,097,088,0 4  . 
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3.1.2 Загальне передаточне число приводу  

 

4321
uuuuu  ,     (3.2) 

 

так як 4
4321
 uuuu , то  

 

2564444 u . 

 

3.1.3 Частоти обертання валів 
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3.1.4 Потужності, що передаються валами 

 

05,0
1

 PP кВт; 

048,005,099,097,099,097,0
12

 PP кВт;   (3.4) 

0461,0048,099,097,099,097,0
23

 PP кВт; 

0443,00461,099,097,099,097,0
34

 PP кВт; 

0425,00443,099,097,099,097,0
25

 PP кВт. 
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3.1.5 Обертаючі моменти на валах 
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;                           (3.5) 
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3

3

3
; 
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T

P
T  1,45
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3

3

3
; 

мН
T

P
T  45,173

34,2

0425,0
95509550

3

3

3
. 

 

3.2 Дослідження фрикційної муфти приводу електромеханічного 

пристрою для вимірювання натягу ниток швейних машин 

 

Був розроблений експериментальний зразок електромеханічного пристрою 

для вимірювання натягу швейної нитки (лист БРМА24.00. 00. 000di1), показаний 

на малюнку 3.1. 

Для обробки даних, отриманих від аналого-цифрового перетворювача, 

використовуйте програми LabVIEW і Microsoft Excel. 

LabVIEW-це середовище розробки і платформа для запуску програм, 

створена компанією National Instruments (США) на графічній мові 

програмування "G". Перша версія LabVIEW була випущена для Apple Macintosh 

в 1986 році, але зараз існують версії для UNIX, GNU/Linux і Mac OS, а також 

найбільш розроблені і популярна версія - Microsoft. Це для Windows.  
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Рисунок 3.1 – Експериментальний   зразок електромеханічного пристрою для 

вимірювання натягу ниток швейних машин 

 

У роботах [21,22] LabVIEW використовується для управління системами 

збору та обробки даних, а також технічним обладнанням та технічними 

процесами. Ідеологічно LabVIEW дуже близький до SCADA-систем, але на 

відміну від них він не стільки відноситься до області систем автоматичного 

управління, скільки до області ASNI, а скоріше до вирішення завдань. 

Програма LabVIEW називається і являє собою віртуальний пристрій і 

складається з 2 частин: 

- Структурна схема, що описує логіку роботи віртуального пристрою; 

- Передня панель, що описує зовнішній інтерфейс віртуального пристрою.  

 Віртуальні інструменти можуть використовуватися як компоненти для 

створення інших віртуальних інструментів.  

 Передня панель віртуального пристрою містить інструменти введення та 

виведення, такі як кнопки, перемикачі, світлодіоди, ноніуси, шкали та 
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інформаційні табло. Вони використовуються людьми для управління 

віртуальними пристроями та іншими віртуальними приладами для обміну 

даними.   

 Структурна схема містить функціональні вузли, які є джерелами, 

одержувачами і засобами обробки даних. Також компонентами структурної 

схеми є термінали ("задні контакти" об'єкта передньої панелі) і керуючі 

структури (аналоги елементів текстових мов програмування, таких як умовний 

оператор "IF", циклічний оператор "FOR" і "WHILE".). Функціональні вузли і 

термінали з'єднані в єдиний ланцюг лінією зв'язку. 

LabVIEW підтримує широкий спектр пристроїв різних виробників і 

включає в себе велику кількість бібліотек компонентів (або може бути доданий в 

БАЗОВИЙ пакет).: 

- Для підключення зовнішніх пристроїв з використанням загальних 

інтерфейсів і протоколів (RS-232, GPIB-488, TCP / IP і т. д.); 

- Для дистанційного керування експериментами; 

- Для управління роботами і системами машинного зору; 

- Для генерації сигналів і цифрової обробки; 

- для застосування різних математичних методів обробки даних;; 

- Для візуалізації даних і результатів їх обробки (включаючи 3D-моделі); 

- Для моделювання складних систем; 

- Для збереження інформації в базі даних і формування звітів; 

- Для взаємодії з іншими додатками в рамках таких концепцій, як 

COM/DCOM/OLE.  

Для вивчення параметрів фрикційного приводу ми створили блок-схему в 

програмному середовищі LabVIEW (рисунок 3.2). 

Використовуючи цю структурну схему, можна отримувати, зберігати і 

обробляти значення вхідних сигналів від 2 тензодатчиків і індуктивних 

датчиків, а також виводити їх на монітор у вигляді графічної залежності під час 
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експерименту. Ось 1 приклад найпростішої програми, яка не вимагає складних 

перетворень. (БРМА 24.00.00.000 ДІ2). 

 

 

1 – елемент введення значень сигналу в блок-діаграму; 2 – елемент 

розгалуження сигналу; 3 – вузол тарування сигналу; 4 – блок графічного 

відображення сигналу в реальному часі; 5 – блок запису значень сигналу в 

файли; 6 – блок керування записом значень; 7 – числові індикатори значень, що 

вводяться в блок тарування; 8 – числові індикатори значень, що виводяться з 

блоку тарування 

Рисунок 3.2 – Блок діаграма віртуального приладу для дослідження 

фрикційного приводу 

 

Сигнал, отриманий від АЦП, вводиться в блок-схему за допомогою блоку 

DAQ Assistant1. За допомогою розподільника 2 сигнал ділиться на 3 потоки. 

Перший з них, отриманий від індуктивного датчика, переміщається 

безпосередньо на графік 4. Тут дисплей візуалізується в режимі реального часу 

та записується у файл за допомогою блоку 5. Інші 2 потоки представляють 
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значення сигналів, отриманих від датчика навантаження. Вони відображаються 

на моніторі за допомогою блоку 4 і перед записом значень блоку 5, отриманих з 

тензодатчика, обробляються за допомогою арифметичних операцій вузла 3 для 

приведення їх до бажаної одиниці виміру, і поточні значення відображаються не 

на екрані індикаторного поля 7, а в що стосується деяких помилок, то вони не є 

ньютонівськими. В поле індикатора 8 відображається зусилля, відповідне 

фактичному значенню зусилля. Значення сили, відповідне фактичному значенню 

сили, відповідне силі впливу, відповідне силі впливу, відповідне силі впливу, 

відповідне силі впливу, відповідне силі впливу, відповідне силі впливу, 

відповідне силі впливу, відповідне силі впливу, відповідне силі впливу, 

відповідне силі впливу. 

Значення записується у файл після натискання кнопки запису в блоці 6. 

Завершення запису в поточний файл і передача даних в наступний файл 

відбувається при натисканні кнопки скидання в блоці 6. 

У програмному середовищі Microsoft Excel ми обробляли дані та будували 

графічну залежність зміни частоти обертання та крутного моменту з часом. 

Кількість імпульсів, отриманих від індуктивного датчика, обчислювали за 

допомогою логічної формули: 

 

3.3 Обробка результатів експерименту 

 

Графічні залежності електричних величин приводу від крутного моменту 

наведені на рисунках 3.3 - 3.5. 
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Рисунок 3.3 – Графічна залежність зміни напруги відносно крутного момента 

 

Рисунок 3.4 – Графічна залежність зміни сили струму відносно крутного 

моменту 

 

Рисунок 3.5 – Графічна залежність зміни потужності відносно крутного 

момента 
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Отже, знаючи величину зміни струму електродвигуна (датчика) і 

розтискаючи школу відповідно до значення напруги, можна проводити 

вимірювання за допомогою цього пристрою. Зі збільшенням крутного моменту 

напруга, струм і потужність фрикційного електроприводу відповідно зростають.  

 

 

Висновки до третього розділу 

 

У цьому розділі ми розрахували параметри приводу електромеханічного 

пристрою для вимірювання натягу нитки швейної машини, провели його 

експериментальне дослідження і підтвердили працездатність. 

Розроблено методичні вказівки до лабораторної роботи по темі 

"вимірювання натягу голок, човників і петльових ниток".  
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ВИСНОВКИ 

 

В процесі завершення роботи бакалавра був проведений аналіз 

особливостей пристрою подачі верхньої і нижньої нитки для човникової 

строчки, нижньої нитки для подвійної нитки і ланцюгового стібка з однієї 

нитки, а також визначені умови для остаточного затягування стібка. 

Встановлено, що для остаточного затягування стібка необхідно забезпечити 

правильне співвідношення натягу нитки. 

Розглянуто характерні пристрої, що використовуються в легкій 

промисловості, такі як прилади для вимірювання параметрів рухомих і 

нерухомих ниткоподібних матеріалів і стрічкових матеріалів.  

Запропонована і розроблена оригінальна система вимірювання натягу 

гвинтів. Також запропонована методика вимірювання натягу різьби за 

допомогою пропонованого пристрою. Результати роботи використовуються в 

процесі навчання студентів спеціальностей "Промислова інженерія" та 

"побутова техніка". 

У третьому розділі були розраховані керуючі параметри 

електромеханічного пристрою для вимірювання натягу швейної нитки, 

проведено експериментальне дослідження і підтверджена працездатність. 
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