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ВСТУП 

 

Сьогодні у виробництві одягу використовують спеціальні машини, 

напівавтомати, автомати і автоматичні лінії, що виключають ручну працю в 

технічній роботі. Легка промисловість відіграє важливу роль у житті всіх 

людей. Тому її стан впливає на кожного з нас. Легка промисловість є основним 

виробником товарів народного споживання та однією з найбільш соціально 

значущих галузей народного господарства. Більшість підприємств легкої 

промисловості України сьогодні випускають якісну сучасну продукцію за 

доступними цінами, що сприяє зміцненню попиту на вітчизняні товари на 

внутрішньому ринку. Українська легка промисловість також експортує свою 

продукцію до Західної Європи, США та Канади, де ці країни висувають високі 

вимоги до якості продукції, що свідчить про її конкурентоспроможність. Для 

розвитку економіки України, насамперед, необхідний науково-технічний 

прогрес.  

Науково-технічний прогрес - це постійне вдосконалення в придбанні 

та практичному застосуванні знань, насамперед у виробництві, а також у всіх 

сферах життя. Тому НТП слід розглядати як систему, що включає три 

взаємопов'язані етапи - науку, техніку і виробництво. НТП також є важливим 

інструментом розв'язання соціально-економічних проблем, таких як охорона 

довкілля, поліпшення умов праці та підвищення добробуту населення. Нині у 

швейній промисловості ведуться роботи з подальшої механізації виробничого 

процесу та автоматизації допоміжних робіт: розроблено низку машин, що 

виконують два і більше технічних завдання.  

Розроблено і використовуються напівавтомати, автомати і 

багатоопераційні машини для обробки деталей одягу. Швейні машини можна 

розділити на швейні машини загального і спеціального призначення, залежно 

від технічного процесу і характеру рядків. Дедалі ширше використання нових 
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видів матеріалів, конструкційних тканин і рядків у швейному виробництві 

зумовило необхідність перепроєктування або вдосконалення наявних швейних 

машин і підвищення їхніх технічних характеристик.  

Метою даної магістерської дисертації є модернізація швейної машини 

класу 1022 для виконання однониткового кільцевого стібка. 

При виконанні магістерської роботи планується вирішити наступні 

задачі: 

 - аналіз існуючих ниткових переплетень; 

 - аналіз конструкції швейної машини класу 1022; 

 - розробка нової конструкції швейної машини; 

 - розрахунки елементів нової конструкції швейної машини. 
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1 АНАЛІЗ ІСНУЮЧИХ ТЕХНІЧНИХ І ТЕХНОЛОГІЧНИХ РІШЕНЬ ІЗ 

ТЕМАТИКИ МАГІСТЕРСЬКОЇ РОБОТИ 

 

1.1 Класифікація строчок 

 

Відома класифікація стібків [1], що охоплює майже всі типи, які 

використовують під час пошиття одягу, має суто практичний характер. Усі 

стібки діляться на шість класів, кожному з яких присвоєно номер у сотнях: 100, 

200, 300, 400, 500 і 600. Окремі стібки, що належать до одного класу, 

позначаються кількістю одиниць у простому порядку.  

Стандарт починається з типу 101, який являє собою однонитковий 

ланцюговий стібок. Тип 201 позначає двонитковий стібок без переплетення. 

Його використання і відтворення на швейних машинах поки невідоме. Тип 300 

охоплює всі замкові стібки, що виконуються на швейній машині. Тип 400 

об'єднує всі відомі дво-, три- і чотириниткові ланцюгові стібки. Тип 500 

охоплює всі краєобметочні стібки, які широко використовуються для шиття 

трикотажних тканин на оверлочних швейних машинах. Тип 600 включає в себе 

складні багатониткові стібки і використовується для пошиття трикотажних 

полотен на багатоголкових швейних машинах.  

Ці стібки широко використовуються в трикотажній і швейній 

промисловості.  

Ця класифікація широко використовується в США і Західній Європі. У цій 

класифікації представлені тільки основні види трикотажних стібків, і постійно 

додаються нові види стібків. 

Нижче представлено таблицю 1.1, що представляє дану класифікацію. 
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Таблиця 1.1 – Класифікація  стібків. 

Умовне 

позначення. 

 

Стібок. 

 

Схема 

 

 

 

101 

 

Однонитковий 

Ланцюговий. 

 
 

 

 

 

301 

Човниковий. 

 
 

 

 

 

304 

 

Човниковий 

зигзаг. 

 
 

 

 

308 

 

Човниковий 

зигзаг. 

 
 

 

 

 

401 

 

Двохнитковий 

ланцюговий. 

 
 

 

 

 

402 

 

 

Двохнитковий 

ланцюговий 

зигзаг. .  
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Продовження таблиці  1.1 

Умовне 

позначення 

 

Схема 

 

Стібок. 

 

 

 

 

406 

Плоский 

трьохнитковий 

ланцюговий. 

 
 

 

 

 

 

 

407 

Плоский 

трьохнитковий. 

 
 

 

 

 

 

501 

Однонитковий 

ланцюговий 

потайний. 

 
 

 

 

 

 

502 

Двохниткрвий 

краєобметувальний 

потайний. 

 
 

 

 

 

 

503 

Двохнитковий 

краєобметувальний 
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Продовження табл.1.1 

Умлвне 

позначення. 

 

Стібок. 

 

Схема 

 

 

 

 

504 

 

 

Трьохнитковий 

краєобметувальний. 

 
 

 

 

 

 

 

505 

 

 

Трьохнитковий 

краєобметувальний. 

 
 

 

 

 

 

 

507 

 

 

Чотирьохнитковий 

краєобметувальний. 

 
 

 

 

 

 

 

512 

 

 

Чотирьохнитковий 

краєобметувальний. 
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Продовження таблиці 1.1 

Умовне 

позначення 

 

Стібок 

 

Схема 

 

 

 

 

 

515 

 

 

Чотирьохнитковий 

зшивний, 

краєобметувальний 

 
 

 

 

 

 

 

602 

 

 

Чотирьохнитковий 

зшивний. 

 
 

 

 

 

 

 

605 

 

 

Пятинитковий 

зшивний. 

 
 

 

 

 

 

 

609 

 

 

Девятинитковий 

зшивний. 
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1.2  Аналіз існуючих однониткових ланцюгових переплетень 

 

Однониткові швейні машини ланцюгового стібка широко 

використовуються у швейній і трикотажній промисловості. У швейній 

промисловості ці швейні машини здебільшого використовують для тимчасового 

з'єднання деталей, коли необхідно розв'язати переплетення після обробки виробу, 

тобто під час зметування бортів, клапанів, бретелей тощо. Ці швейні машини 

більш продуктивні і мають більш просту конструкцію, оскільки в них немає 

необхідності заправляти шпульку ниткою, немає пристрою для регулювання 

інверсії тканини і немає ниткоприймача. 

 

1.2.1 Однониткове ланцюгове переплетення, що утворюється обертовим 

петельником 

 

На малюнку 1.1 показано переплетення з одним ланцюжком [2]. Стібок на 

лицьовому боці виконаний у вигляді човникового стібка (мал. 1.1(a)), а стібок на 

виворітному боці - у вигляді ланцюгового стібка (мал. 1.1(b)). 

 

 

Рисунок 1.1 – Однониткове  ланцюгове переплетення 
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Для виготовлення цього переплетення використовуються або 

осцилювальні, або ротаційні петлітелі. Однак найчастіше використовуються 

однониткові машини кільцевого стібка з ротаційними петлителями.  

На рис. 1.2 показано процес однониткового кільцевого стібка з 

ротаційним петлителем. 

 

 

 

1-ниткоподавач; 2-нитконаправляч; 3- шайби нитконатягувача; 4- голка; 

5-обертовий петельник; 6- хвостовик петельника 

Рисунок 1.2 – Процес  утворення однониткового ланцюгового 

переплетення обертовим петельником 
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Процес формування цього шва відбувається так: тканину поміщають на 

голкову пластину і притискають притискним пристроєм. Голка 4 проникає в 

тканину, рухаючись зверху вниз, і втягує нитку A. Голка 4 піднімається на 2-2,5 

мм з гранично низького положення, залишаючи за собою оверлочну петлю, яка 

захоплюється в носик отвору для ґудзика (мал. 1.2(а)). Після того як голка 

виходить із тканини, тканина переміщається по направляючій на величину 

стібка. У міру руху тканини (мал. 1.2(b)) петля подовжується і переміщається з 

отвору для ґудзика в хвостовик. Коли петля 5 повертається на 90°, хвостовик 6 

переміщує коротку петлю до передньої частини петлі (мал. 1.2(c)), не даючи їй 

обгорнутися навколо хвостовика петлі. Розширена петля перебуває у 

відповідному положенні для вставки наступної петлі. Нову петлю вводять 

петлеуловлювачем у середину першої петлі, і тільки після цього попередню 

петлю звільняють від петлеуловлювача (рис. 1.2(e)). У міру переміщення 

матеріалу кільцевий стібок затягується. Потім процес повторюється (рис. 1.2(f)). 

Недоліками цього способу плетіння є велика витрата нитки і обрив нитки. 

 

1.2.2 Однониткове ланцюгове переплетення, що утворюється з 

відводчиком 

 

На рис. 1.3 показано процес формування однониткового кільцевого стібка 

за допомогою ротаційного петельника та стібка каварі [3], який використовується 

для пришивання ґудзиків на 95-цикловій напівавтоматичній швейній машині. Для 

поліпшення цього процесу механізм має прискорювач (шарнірний 

чотириланковий механізм, закріплений на осі вертикального або обертального 

руху петлітеля). Недоліком цього типу швейних машин є те, що в них 

використовується ротаційний петлітель, який обертається нерівномірно, що 

робить конструкцію машини дуже складною. 
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1-голка; 2-обертовий петельник; 3 – відводчик  

Рисунок 1.3 – Процес  утворення однониткового ланцюгового стібка за 

допомогою обертового петельника та підводчика 

 

Процес формування цього стібка: коли голка піднімається на 2,7 мм від 

нижнього краю, утворюється петля бартака, яка захоплюється носиком петлітеля 

(мал. 1.3(a)). При подальшому обертанні петля розширюється, і гачок 

переміщується вправо (рис. 1.3(b)). Після повороту петлітеля на 180° він 

переміщається вліво, захоплює нитку голки в кутку і переміщається в ліву задню 

частину ряду голок (рис. 1.3(c)). У цей момент голка входить в інший отвір після 

переміщення кнопки, а петлітель опускається вниз, утримуючи нитку 

попередньої петлі (мал. 1.3(d)). Потім петлітель захоплює ще одну петлю 
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голкової нитки і веде її до продовження петлі, утримуваної петлітелем і 

поперечиною (мал. 1.3(e)). Ця операція повторюється. 

 

1.2.3 Однониткове ланцюгове переплетення, що утворюється коливним 

петельником 

 

На рис.1.4 показано процес утворення однониткового, ланцюгового стібка 

коливним петельником [2]. 

 

 

1 – голка; 2 – коливний  петельник; 3 – петлетримач  

Рисунок 1.4 – Процес  утворення однониткового ланцюгового стібка 

коливним петельником 

 

Процес петлеутворення відбувається так: коли голка переміщається з 

нижнього положення, утворюється петля, яка захоплюється притискним 

пристроєм, що коливається, петлітеля (мал. 1.4(I)). Голка вислизає з матеріалу і 
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переміщується тільки на розмір стібка. Петлитель продовжує рухатися в лівому 

напрямку, повністю протягуючи петлю оверлока. Петлітель рухається в 

протилежному напрямку. Петлетримач утримує петлю над петлетримачем, і 

голка проходить через витягнуту петлю (Мал. 1.4 (III)) Петлітель продовжує 

рухатися у правому напрямку, звільняючи утримувану петлю і переводячи голку 

у нижнє положення, зменшуючи петлю (Мал. 1.4 (IV)). Потім цей процес 

повторюється. 

 

1.2.4 Однониткове ланцюгове переплетення з петельником, що рухається 

по складній траєкторії 

 

Цей шов використовується для зшивання хутряних виробів і тканин [2]. 

На рис. 1.5(a) показано загальний вигляд ланцюгового однониткового шва. На 

рис. 1.5(b) показано, як утворюється цей стібок під час зшивання тканин. Під час 

руху голки 1 з нижнього положення утворюється петля оверлока, яка 

захоплюється нижнім розподільником (рис. 1.5(i)). Голка піднімається, нижній 

розподільник переміщається праворуч і витягує захоплену петлю. Верхній 

розподільник рухається вліво у напрямку до голки (рис. 1.5 (II)). Наближаючись 

до нижнього розподільника, верхній розподільник захоплює нитку у своєму 

кутку (мал. 1.5(III)). 
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1 – голка; 2,3 – нижній та верхній розширювачі; 4 – носик лапки 

Рисунок 1.5 – Однониткове  ланцюгове краєобметувальне переплетення 

 

Голка видаляється з тіста. Верхній розподільник переміщується за край 

тіста і розправляє петлю далі, чому сприяє рух тіста, що відбувається зараз 

1.5(IV). Після того як голка досягає крайнього верхнього положення, вона 

починає опускатися і входить у петлю, створену верхнім розподільником (рис. 

1.5(V)). Рис. 1.5(VI) На носі четвертої лапки утворюється стібок. Цей процес 

повторюється. 
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1.3 Аналіз існуючих двохниткових ланцюгових переплетень 

 

Такий вид переплетення використовується в трикотажній та легкій 

промисловості, вона використовується для виготовлення петель на верхньому 

одязі. 

На вигляді зверху дана строчка ні чим не відрізняється від човникової, а 

знизу має вигляд неперервної лінії пучків, з трьох ниток кожний. 

Дане переплетення має такий самий недолік, як і однониткове ланцюгове, 

строчка має розпускну здатність при обриві нижньої нитки, але стібок не 

розпускається при обриві верхньої нитки. 

 

1.3.1 Двохниткове переплетення, що утворюється коливним петельником, 

який рухається у двох площинах 

 

Процес формування цього переплетення [3] показаний на мал. 1.6: Голка 

1 піднімається з нижнього положення і формує петлю з верхньої нитки A з боку 

короткого жолобка K1. 

 Петлітель 2 проходить через петлю K1, нижню нитку пропускають через 

петлітель і утворюють петлю K2 (рис. 1.6(i)).  

Голка рухається вгору і виходить із матеріалу, петлітель переміщається 

вліво (впоперек лінії стібка) і пропускає петлю b1 через петлю a1 верхньої нитки 

(рис. 1.6(II)).  

Петлитель рухається в напрямку матеріалу. 
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Рисунок 1.6 – Двохнитковий  ланцюговий стібок. 

 

Голка проходить крізь матеріал і проходить через петлю c1 нижньої 

нитки. Як показано на мал. 1.6(III), голка проходить на відстані 0,1 мм від 

петлітеля, де попередня петля a1 верхньої нитки повинна утримуватися на 

петлітелі праворуч від голки.  

Рис. 1.6(iv) Голка рухається вниз, утримуючи петлю нижньої нитки. Петля 

c1 нижньої нитки проходить через петлю a1 верхньої нитки. Голка продовжує 

рухатися вниз і затягує попередню петлю a1. Петля a1 скорочується, підтягує 

петлю c1 нижньої нитки, і петлітель переміщується в початкове положення. Рис. 

1.6 (VI, VII)  

Голка піднімається з нижнього положення. 

 Петлитель входить носиком у другу петлю a2 верхньої нитки і протягує 

через неї петлю b2 нижньої нитки. 

 Голка піднімається у верхнє положення, і петлітель переміщується вліво. 

Цей процес повторюється. 
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1.3.2 Двохниткове переплетення, що утворюється коливним петельником 

та розширювачем 

 

Ця техніка плетіння називається краєобметочним стібком [3]. На рис. 1.7 

показано процес формування цього стібка. 

 

 

 

Рисунок 1.7 – Двохниткове  переплетення, що утворюється коливним 

петельником та розширювачем. 

Голка 1, через яку у вушко втягується верхня нитка A, перебуває в 

найнижчому положенні.  
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Лупер 2, через який протягується нижня нитка B, перебуває на лівому 

боці голки, а подовжувач 3 - на правому (мал. 1.7(i)).  

Голка утворює петлю зі шпульної нитки. Петлитель переміщається вправо 

і протягує через нього свій носик (захоплюючи пасмо), мал. 1.7 (II).мал. 1.7 (III) 

Голка продовжує рухатися вгору, а петлитель переміщається вправо і протягує 

свій носик через петлю голкової нитки. Рис. 1.7 (IV) Голка продовжує рухатися 

вгору, петлітель переміщається вправо і протягує свою петлю через петлю 

голкової нитки.  

На рис. 1.7(IV) показано процес переміщення матеріалу.  

Розправник рухається вліво, піднімає петлю петлітеля зліва і пропускає її 

через край тканини. Голка опускається і входить у петлю на куті розширювача. 

Матеріал приходить у рух. Голка продовжує опускатися і проходить крізь 

тканину. Розширювач переміщається вправо і звільняє утримувану петлю. 

Петлитель змінює напрямок руху і виходить з петлителя. 

 Голка і петлитель затягують петлю.  

Петлитель повертається у вихідне положення, і цикл завершується. Потім 

процес повторюється. 

 

1.3.3 Огляд двохниткових ланцюгових стібків та процесів їх утворення 

згідно авторських свідоцтв 

На рисунку 1.8 показано переплетення, сформоване відповідно до 

винаходу, а на рисунку 1.9 - процес формування цього шва [17]. 
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Рисунок 1.8 – Спосіб  отримання двох ниткового ланцюгового стібка. 

 

 

1 – перша  голка; 2 – нитка  першої голки; 3 – матеріал; 4 – петля  напуску 

першої голки; 5 – носик  петельника; 6 – петельник; 7 – хвостовик  петельника; 8 

– друга  голка; 9 – нитка  другої голки; 10 – петля  напуску другої нитки 

Рисунок 1.9 – Процес  утворення стібка 

Стібки формуються в групи по три стібки, а матеріал рухається змінним 

чином. Недоліки цього виду плетіння полягають у тому, що швейна машина має 

дві голкові трубки, які рухаються поперемінно, і механізм для змінного руху 

матеріалу. У результаті конструкція швейної машини ускладнюється, а техніка 

виконання петлі стає складнішою і важко координованою. Складність механізму 
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переміщення матеріалу і механізму голки призвела до збільшення розмірів і 

ускладнення корпусу швейної машини. На малюнку 1.10 показано переплетення, 

сформоване відповідно до винаходу, а на малюнку 1.11 - процес формування 

цього шва [18]. 

 

 

Рисунок 1.10 – Двохниткове  ланцюгове переплетення. 

 

 Стібки формуються в групи по три стібки, а матеріал рухається змінним 

чином. 

 Недоліками цього виду ткацтва є те, що швейна машина має дві голкові 

трубки, які рухаються поперемінно, і після певної кількості стібків голкові трубки 

повертаються, щоб проколоти матеріал під певним кутом, і мають змінний 

механізм для руху матеріалу. 
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1 – перша  голка; 2 – нитка  першої голки; 3 – матеріал; 4 – петля  напуску 

першої голки; 5 – носик  петельника; 6 – петельник; 7 – хвостовик  петельника;  

8 – друга  голка; 9 – нитка  другої голки; 10 – петля  напуску другої нитки 

Рисунок 1.11 – Процес  утворення стібка 
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Процес формування цього шва дуже складний, а швейна машина, що 

відтворює цей процес, являє собою великий вузол механізмів і робочих органів зі 

складними механізмами.  

Тому процес налаштування і відновлення цієї швейної машини досить 

трудомісткий і тривалий.  

На малюнку 1.12 показано загальний вигляд текстилю, а на малюнку 1.13 

- його формування [19]. Це переплетення має майже ту саму структуру, що й 

переплетення в авторському свідоцтві [18], але з дещо зміненою структурою 

стібків 

 

 

 

Рисунок 1.12 – Двохниткове  ланцюгове переплетення. 

 

Цей процес петлеутворення містить такі робочі елементи: голку, тримач і 

вібруючий петлітель.  

Недоліком цього процесу є складність механізму голки і петлителя. Цей 

спосіб шиття менш схильний до обриву однієї з ниток, але менш еластичний. 

 Крім того, цей процес характеризується наявністю численних 

допоміжних робочих органів і складною конструкцією машини. 
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1 – голка; 2 – голкова  нитка; 3 – матеріал; 4 – носик  утримувача; 5 – 

утримувач; 6 – нижня  нитка; 7 – коливний  петельник; 8,9 – петля  напуску 

верхньої нитки; 10 – петля  нижньої нитки; 11 – новоутворена  петля напуску;  

12 – вид  переплетення зверху 

Рисунок 1.13 – Процес  утворення стібка 

 

На малюнку 1.14 показано загальний вигляд процесу ткацтва, а на 

малюнку 1.15 - формування переплетення [20].  

Процес петлеутворення здійснюється за участю робочих органів: голки, 

тримача та петлітеля, що коливається. 
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Рисунок1.14 – Двохниткове  ланцюгове переплетення. 

 

 

1 – голка; 2 – голкова  нитка; 3 – матеріал; 4 – носик утримувача; 5 – 

утримувач; 6 – нижня нитка; 7 – коливний  петельник; 8,9 – петля  напуску 

верхньої нитки; 10 – петля  нижньої нитки; 11 – новоутворена  петля напуску;  

12 – вид  переплетення зверху 

Рисунок 1.15 – Процес  утворення стібка , де 
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Недоліком цього процесу є складність механізму голки та петлітеля. За 

такого способу шиття менша ймовірність розплутати нитку, якщо одна з них 

порветься, але він менш еластичний, а переплетення ниток складніше.  

Дуже складна структура стібка викликає труднощі в процесі затягування 

цього виду стібка, і переплетення може затягнутися не повністю або нижні нитки 

можуть порватися під навантаженням.  

Тому до ниток, використовуваних для цього переплетення, висуваються 

високі технічні вимоги. Загальний вигляд переплетення показано на малюнку 

1.16, а схема формування цього переплетення - на малюнку 1.17 [21]. 

 

 

Рисунок 1.16 – Двохниткове  ланцюгове переплетення. 

 

Недоліком цієї петлі є складність механізму голки і петлітеля.  

Цей шов менш схильний до стирання при обриві однієї з ниток, але має 

низьку еластичність.  

Таким чином, в авторському свідоцтві [17...21], стібки, що розглядаються 

відповідно до [17...], мають дуже складний процес петлеутворення і затягування, 

складну конструкцію машини та іноді допоміжний робочий орган зі складними 

просторовими переміщеннями. 
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1 – голка; 2 – голкова нитка; 3 – матеріал; 4 – носик  утримувача; 5 – 

утримувач; 6 – нижня нитка; 7 – коливний   петельник; 8,9 – петля  напуску 

верхньої нитки; 10 – петля  нижньої нитки; 11 – новоутворена  петля напуску;  

12 – вид  переплетення зверху 

Рисунок 1.17 – Процес  утворення стібка 

 

Ці недоліки призвели до того, що такі машини не набули широкого 

поширення, оскільки механізми складні, дорогі, а технологічність процесу важко 

відрегулювати. 
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Висновки до першого розділу 

 

Розглянуто класифікацію стібків і переплетень та технології їх 

формування, зокрема, аналіз наявних однониткових ланцюгових 

переплетень з різними виконавчими механізмами, такими як обертові 

петлітелі, живильники, петлітелі, які коливаються, і петлітелі, які рухаються 

за складними траєкторіями, а також наявних двониткових ланцюгових 

переплетень. Також представлено огляд двониткових ланцюгових стібків і 

процесів їх формування відповідно до авторських свідоцтв. У результаті 

проведеного аналізу було обрано подальшу мету дослідження - 

вдосконалення однониткової швейної машини ланцюгового стібка. Об'єктом 

удосконалення є швейна машина класу 1022. 
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2 РОЗРОБКА УДОСКОНАЛЕНОЇ КОНСТРУКЦІЇ МАШИНИ  З 

МОЖЛИВІСТЮ ВИКОНАННЯ ЛАНЦЮГОВОГО СТІБКА 

 

2.1 Опис конструкції та аналіз роботи швейної машини, що прийнята 

базовою 

 

Швейні машини класу 1022М виробництва ЗАТ «Орша» (Білорусь) є 

базовими в серії конструктивно уніфікованих машин, призначених для виконання 

швейних операцій двонитковим човниковим стібком. Клас 1022М оснащений 

автоматичною системою змащення з вбудованим насосом. Класи 1022М-3 і 

1022М-4 є окантовочними. Швейна машина класу 1022М-3 призначена для 

окантовки легких суконь смужками тканини, обрізаними під кутом 45° до нитки 

основи, а класу 1022М-4 - для окантовки пальто смужками тканини або 

трикотажною стрічкою. Стрічка автоматично подається з бобіни і стабілізує натяг 

перед входом у форму; машини класів 0-1022MS оснащені автоматичною 

зупинкою машини, обрізанням нитки і підйомом притискної лапки; машини класу 

1022MPK призначені для індивідуальних виробників і малих підприємств; машини 

класу 1022NA забезпечує високу продуктивність завдяки автоматичному 

обрізанню ниток і потоковому бартаку; клас 1022M має виліт руки 245 мм, 

довжина столу не перевищує 1060 мм, ширина - 575 мм; клас 1022N має виліт руки 

245 мм, довжина столу не перевищує 1060 мм, ширина - 575 мм. Висота 

регулюється в діапазоні від 745 мм до 825 мм. Висота машин зі столом 

регулюється від 1470 до 1550 мм. Вага швейної машини зі столом і 

електроприводом становить не більше 108 кг. Нитка подається з голкового 

нитковтягувача, встановленого на столі.  

Нитка проходить через отвір у стійці і надходить у нитконаправитель. Нитка 

проходить через вушко нитконаправителя, між пластинами натягувача 4, у 

нитконаправитель 3 і від нього до натягувача 15. Нитка проходить між шайбами 14 
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регулятора і подається гачками компенсаційної пружини у вушко 

нитконаправителя 2, де проходить під гачком 13 і нитконаправителем 16. З 

нитконаправителя 2 нитка проходить через нитконаправитель 1 на важелі швейної 

машини, дротяний нитконаправитель 18, закріплений на голковому стрижні, і 

потрапляє у вушко голки 17. 

 

 

 

Рисунок 2.1 – Схема заправки голкової нитки на машині 1022М 

 

Для заправки шпульки використовується подача шпульки, аналогічна 

подачі шпульки в машинах класу 97-A. Для намотування човникової нитки на 

шпульку швейна машина 1022М оснащена намотувальним пристроєм 11 на 

шпульному важелі. Нитка 7 подається зі стійки в нитконаправитель з 

регулятором натягу 6 і намотується на шпульку 8, встановлену на 

приймальному валу 3.... . 4 рази навколо шпульки 8, встановленої на 
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приймальному валу. Щоб увімкнути намотувач, натисніть на шпульку 8, і 

шпулька 8 разом із валом переміститься в корпус намотувача. Для фіксації 

заповнення шпульки 8 використовується важіль 12, який кріпиться до вала 

намотувача затяжним гвинтом 10. Коли шпуля 8 заповнена, важіль 12 

повертається проти годинникової стрілки, вимикаючи обертання вала моталки 

разом зі шпулею 8. Важіль 12 більше не контактує з ниткою в шпульці. 

Шпулька залишає корпус намотувача. 

 

 

 

Рисунок 2.2 – Схема пристрою для намотки нитки на шпульку в 

машині 1022М 

 

На швейних машинах натяг голкової нитки можна регулювати, 

повертаючи гайку на натягувачі 75. Поворот гайки за годинниковою стрілкою 

збільшує натяг голкової нитки. Попередній натяг голкової нитки на 

регуляторі 4 не повинен перевищувати натягу, створюваного основним 
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регулятором натягу 75. Натяг човникової нитки регулюється гвинтом 

регулювання тарілчастої пружини в шпульному корпусі човникового 

пристрою.  

На машині намотувальний пристрій встановлено на втулці трохи вище 

висоти головного шпинделя. Корпус намотувача 11 кріпиться до гільзи двома 

гвинтами 9. На шпинделі 7 встановлений черв'як 19 (рис. 2.1), який 

приводить у рух вал 2 і взаємодіє з черв'ячним колесом 3. Черв'ячне колесо 3 

закріплене на валу 2 гвинтом 4, а на вал 2 надіта втулка 18. Пружина 9 своїм 

переднім кінцем вставлена в паз на валу 2 і зафіксована пробкою 10. Втулка 

18 проходить через шпулю важеля засувки і обертається в корпусі моталки 8. 

Втулка 18 і профільований вал 2 стискаються пружиною 6, розташованою на 

валу 2 і зафіксованою в корпусі 8 внутрішнім кільцем 5. У корпусі 8 є 

поперечний виріз 14, через який проходить кулачок 17. Кулачок 17 

закріплений на валу 13, а важіль засувки 72 закріплений на передньому кінці 

вала 13, що виступає з корпусу 8, за допомогою затяжного гвинта 11. Кулачок 

77 приводиться в рух пружиною 16, один кінець якої прикріплений до 

кулачка 77, а інший - до штифта, прикріпленого до корпусу котушки 8. 

Кулачок 77 має виїмку, в яку поміщається кулька 15, а кулька 75 у робочому 

положенні втулки 18 потрапляє в конічний отвір 7. Під час намотування 

нитки шпулька встановлюється на вал 2 з пазом, проштовхується і 

переміщується разом із втулкою 18 і валом 2 до головного вала 7. Черв'ячне 

колесо 3 рухається назустріч черв'яку 4 і взаємодіє з ним.  

Водночас конічний отвір 7 у втулці 18 входить у виїмку 14 у корпусі 8, 

а кулька 75 штовхається у виїмку кулачком 77. Тиск кулачка 77 на кульку 75 

забезпечується пружиною 16. Важіль-засувка 12 вставляється між бічними 

стінками шпульки і контактує з обертовою ниткою на шпульці. Під час 

заправки проти годинникової стрілки кулачок 77 переміщує кульку 75 від 

отвору 7 втулки 18. Втулка 18 зміщується вздовж своєї осі під дією пружини 
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B. Завдяки конічному отвору 7 кулька 75 врешті-решт виштовхується з отвору 

7, важіль-засувка 12 звільняється від шпульки, а черв'ячне колесо 3 

звільняється від черв'яка 4. Шпулька з намотаною на неї човниковою ниткою 

звільняється з корпусу шпульки 8. Швачка знімає шпульку з вала 2 і обрізає 

нитку. Ступінь заповнення шпульки ниткою регулюється шляхом зміни 

кутової орієнтації важеля-засувки 12 після ослаблення затяжного гвинта 77 на 

валу 13. Поворот важеля фіксатора 12 проти годинникової стрілки збільшує 

кількість ниток на шпульці, а поворот за годинниковою стрілкою зменшує 

їхню кількість.  

Щільність намотування шпульки регулюється гайкою на регуляторі 

натягу b (рис. 2.1). Рівномірність намотування ниток на шпульку 

забезпечується переміщенням регулювального стрижня 6 від або ближче до 

корпусу машини після ослаблення гвинта, що кріпить регулювальний 

стрижень до корпусу машини. Машини класу 1022М мають кривошипно-

повзунковий голковий механізм 4 (мал. 2.3). Машини класу 1022М мають 

центральну шпульку. Використовується човниковий пристрій 7 рівного 

обертання. Човниковий пристрій 7 приводиться в рух від головного вала 

машини 10 через приводний зубчастий ремінь 77, нижній розподільний вал 

12, зубчасту передачу 13 і човниковий вал 14. Механізм має своєчасне 

регулювання захоплення петлі голки та гарантований зазор D між голкою і 

носиком гачка. У машині застосовано кривошипно-шатунний (кривошипно-

важільний) механізм ниткоприймача 8 (рис. 2.3).  

Важіль ниткоприймача відходить від пальця 5 кривошипа 9, який 

закріплений на головному валу 10. Між штифтом 5 і нижньою головкою 

нитковтягувача 8 вставлений голчастий підшипник. Вал тяги 7 вставляється в 

отвір у середині котушки ниток 8. Штифт 6 вставляється в другий отвір ланки 

і кріпиться до корпусу гвинтом. 
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Рисунок 2.3 – Схема машини класу 1022М 

 

У машині використовується рейковий тканинний двигун, що 

складається з підйомника, механізму подачі 2, регулювання довжини шва і 

зворотного ходу (штанги) і притискного пристрою 3. Ексцентрик підйому 31 

(мал. 2.4) виконаний за одне ціле з ексцентриком подачі 32 і кріпиться до 

нижнього розподільного валу 24 двома гвинтами. У голівках ексцентриків 31 

і 32 встановлено голчасті підшипники. Головка шатуна 25 встановлена на 

підшипнику ексцентрика 31.  

Вилковий важіль 27 закріплений на передньому валу 40 затяжним 

гвинтом 26, який встановлений на двох втулках на столі машини. Передній 

важіль 39 встановлений на лівій стороні вала і зафіксований затяжним 

гвинтом 38.  

Для усунення осьового зсуву на валу 40 поруч із втулками, 

запресованими в платформу верстата, встановлено установче кільце 30. 
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Важіль 39 через вал з'єднаний із тягою 43, а в нижній отвір тяги 43 вставлено 

вал 42, що з'єднує тягу 43 з балкою 45. Вал 42 кріпиться до балки 45 за 

допомогою затяжного гвинта 41. Рейка 44 кріпиться до балки 45 двома 

гвинтами. 

 

 

 

Рисунок 2.4 – Кінематична схема механізму переміщення зубчастої 

рейки на швейній машині класу 1022М 

 

Вузол просування рейки 44 містить ексцентрик 32, на голчастому 

підшипнику якого розташована велика головка шатуна 33. Вал 11 

вставляється в менший отвір у шатуні 33, проходить через ланку 36 і 

кріпиться до нього двома гвинтами 12 і 10. Вал 34 вставлений у нижній отвір 

тяги 36 і проходить через раму тяги 35. Шпилька 9 вставляється у верхній 

лівий отвір рами тяги 35 і кріпиться до платформи гвинтом 37. Потім вал 14 

вузла зворотного ходу вставляється в правий верхній отвір ланки рами 35. 
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Рамна тяга 35 кріпиться до вала 14 заднього ходу затяжним гвинтом 13. Вал 

11 проходить через сполучну ланку 8, і в отвір у задній частині ланки 

вставляється вал, що з'єднує його з вилковим важелем 6. Вилковий важіль 6 

кріпиться до переднього валу 4 затяжним гвинтом 7. Передній вал 4 

проходить через дві втулки в платформі машини. З лівого боку вала 

вертикально закріплений рамковий важіль 1 за допомогою гвинта 46. Рама 

важеля 1 обертально з'єднана з балкою 45 через вал 3. Вал 3 кріпиться до 

балки 45 затяжними гвинтами 2. Для усунення осьового зсуву на валу 4 

закріплено установче кільце 5, розташоване поруч із втулкою, запресованою в 

платформу верстата. Рейка 44 отримує еліптичну траєкторію під час взаємодії 

з експедиційним і підйомним вузлами; єдина конструкція ексцентрика цих 

двох вузлів дає змогу найбільш раціонально узгодити вертикальні та 

горизонтальні переміщення. Горизонтальне переміщення рейки 44 

визначається положенням осі 34. Що більше відхилення осі від площини осі 

11 і сполучної осі початковідділювача 6 і ланки 8, то більше горизонтальне 

переміщення рейки 44. Для зміни положення осі 34 використовується вузол 

регулювання довжини стібка. Вісь 14 проходить по столу машини і має на 

своєму правому кінці важіль 23, який з'єднаний із тягою 17 через шарнірний 

гвинт. В отвір на верхньому кінці тяги вставлено шарнірний гвинт, який 

рухомо з'єднує тягу 77 з двоплечим важелем 18, що має на передньому кінці 

направляючу втулку 20. У цей гвинт вставлені рукоятка 19 і гайка 21. Ручка 

19 прикріплена до важеля 18. Для запобігання мимовільної зміни довжини 

стібка ручка 19 має ролик 22, який притискається до зовнішньої поверхні 

гайки 21 пружиною, вставленою у внутрішній отвір ручки 19. Для цієї ж мети 

на валу 14 двома гвинтами закріплено настановне кільце 15, що має 

поперечний отвір, через який входить лівий кінець пружини 16, а правий її 

кінець упирається в стійку швейної машини. Чим сильніше закручена 
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пружина 16, тим більше важіль 18 і рукоятка 19 стабілізуються в крайньому 

верхньому положенні. 

 

 

Рисунок 2.5 – Кінематична схема вузла притискної лапки машині 

класу 1022М 

Вузол штовхаючої лапи 1 (мал. 2.5) розташований на лівому боці 

важеля машини. Притискна лапка 1 кріпиться до штока 20 гвинтом 2, який 

проходить через втулку, закріплену на штоку, і входить у порожнистий 

стрижень гвинта 7. Верхня частина гвинта 7 виступає над втулкою і служить 

для регулювання тиску притискної лапи 1 на матеріал. Гвинт 7 чинить тиск на 

більш тонку нижню частину, пружину 24. Пружина 24 впливає на кронштейн 

23, який кріпиться до стрижня 20 за допомогою кріпильних гвинтів 5. 
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Плоский виступ кронштейна 23 входить у вертикальний паз на важелі 

машини. Важіль нитконаправителя 17 прикріплений до кронштейна 23 і 

звільняє нитку під час підйому лапки. На кронштейні 23 закріплений кутовий 

нитконаправитель 17.  

Щоб розтиснути шайбу (пластину) регулятора натягу, на передній 

частині кронштейна 23 є виступ 22, який може стикатися з двоплечим 

важелем 18, встановленим на валу 19 у важелі швейної машини. Двоплечий 

важіль 18 притискається до виступу 22 за допомогою пружини стиснення 16. 

Нижче кронштейна 23 на стрижні 20 розташований важіль 21, плоский виступ 

якого, як і виступ на кронштейні 23, встановлюється у вертикальний паз у 

корпусі машини. На важіль 21 знизу може впливати підйомний важіль 3 лапи, 

який закріплений на валу 4 у важелі машини. Нижня головка тяги 6 з'єднана з 

важелем 21 через поворотний гвинт для підйому лапи на коліно. Верхня 

головка тяги 6 прикріплена до стрижня 9, який приварений до важеля 10 (13). 

Важіль 10 (13) утримується на місці поворотним гвинтом 8 і штифтом 11, 

вставленим у вставку 12. Верхній кінець тяги 15 вставлений у правий виступ 

важеля 13 і зафіксований шплінтом 14. Нижній кінець тяги 15 проходить 

через отвір у стійці машини, а на нижньому кінці тяги 75 розміщено пружину 

25 і шайбу 26, яка також фіксується шплінтом. єПід час натискання на важіль 

для підйому коліна штовхача тяга 75 піднімається, повертаючи важіль 13 

проти годинникової стрілки та піднімаючи штангу 20 через тягу 6, важіль 21 і 

кронштейн 23, а разом із нею і штовхач 1. Під час затягування гайки 21 ручка 

19 переміщається вниз, скорочуючи довжину стібка. Підйом направляючої 44 

на голковій пластині регулюється поворотом важеля 39 після ослаблення 

гвинта 38 на підйомному валу 40. Зусилля, з яким притискається прес 1 до 

матеріалу (рис. 2.5), регулюється регулювальним гвинтом 7. Під час 

затягування гвинта 7 збільшується зусилля, з яким лапка 7 притискається до 

матеріалу. Своєчасний підйом і просування рейки 44 (рис. 2.4) регулюється 
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поворотом ексцентрика підіймального пристрою 32 і просувного пристрою 

31, відповідно, після ослаблення гвинтів, закріплених на нижньому 

кулачковому валу. Направляюча 44 повинна виступати над голковою 

пластиною після виходу голки з матеріалу.  

Положення напрямної 44 уздовж паза в голковій пластині регулюється 

після ослаблення гвинтів 38 і 46, що кріплять важелі 39 і 7 до підйомних валів 

40 і 4 відповідно. Бічне положення рейки 44 у пазу голкової пластини 

встановлюють шляхом подальшого переміщення цих важелів разом із балкою 

45 і рейкою 44 після послаблення гвинтів 38 і 46, що кріплять важелі 39 і 7 до 

підйомних валів 40 і 4 відповідно. Відповідність між довжиною стібка і 

покажчиком на рукаві досягається встановленням рукоятки 79 у положення 

«OB», ослабленням гвинта 13 і подальшим поворотом важеля 35 з валом 34 у 

площині осі з'єднання вала 11 з важелем 6 і тягою 8.  

У цьому положенні рукоятки 19 рейка 44 не повинна переміщатися 

горизонтально над голковою пластиною. Положення штовхаючої лапки 7 

(мал. 2.5) відносно голки встановлюється поворотом штока 20 зі штовхаючою 

лапкою 7 після ослаблення гвинтів 5 у кронштейні 23. Максимальний підйом 

штовхача регулюється підняттям штовхача від обертання рукоятки 3 за 

рахунок вертикального зсуву штока 20 після ослаблення гвинта 5 на 

кронштейні 23. Максимальний підйом повинен відповідати технічним 

характеристикам машини. 
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Рисунок 2.6 – Кінематична схема змащування деталей човника в  

машині класу 1022М 

 

Швейні машини 1022M мають змішану систему змащення: гачки 

обприскуються маслом, яке подається до них через спеціальні напрямні, а окремі 

деталі змащуються крапельним способом (поверхні тертя деталей). Валковий блок 1 

(рис. 2.6) змащується так само, як і машина класу 97-А. Масло з картера через гніт 6, 

закріплений на втулці 4, надходить на човниковий вал 3, через зовнішній спіральний 

канал 5, через вертикальний канал 8 втулки 4 і у внутрішній канал 10 човникового 

вала 3.  

По каналу 10 масло надходить до вихідного отвору човникового вала 3, 

який, на відміну від човникового механізму машин класу 97-а, не перекрито 

гвинтом. Потім масло надходить у канал 2 човникового пристрою 7, через який 

воно потрапляє в з'єднання між корпусом човникового пристрою 1 і 

шпулетримачем 11. Кількість масла, що надходить у човниковий пристрій 1, 

залежить від перекриття вертикального каналу 8 гвинтом 9. Що більше гвинт 9 

вкручений у корпус гільзи 4, то менше змащується човниковий пристрій 1. 
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 Надлишок оливи, що проходить через горизонтальний канал 7 у гільзі 4, 

повертається на правий кінець човникового вала 3 у місці контакту з сердечником 6.  

 

2.2 Опис конструкції та аналіз роботи модернізованої швейної машини 

 

Технічна характеристика швейної машини класу 1022 з можливістю 

виконання ланцюгового стібка 

 

Довжина стібка, мм3 .....................     8/8...12 

Максимальна частота обертання головного вала, хв.-1  3000/2000  

Максимальна товщина оброблюваних тканин, мм     8 

Потужність, кВт ..............................       0,25 

Термін служби до першого капітального ремонту 

при двозмінній роботі, не менш, міс       60 

Примітка. Використаються голки 0518-02-100; 0518-2-110; 0518-02-120; 

0518-2-130; 0518-02-150. 

 

Ці швейні машини призначені для обробки таких типів тканин.  

Вовняні та напіввовняні тканини для відомчого одягу, вовняні та 

напіввовняні тканини для пальто, вовняні та напіввовняні тканини для 

костюмів.  

Конструктивні особливості швейних машин класу 1022 з кільцевим 

стібком (рис. 2.7). Для виконання клинового стібка замість механізму 

захоплення нитки в голковий механізм 1 встановлюється голководій 2, який 

кріпиться до голкового стрижня 4 затяжним гвинтом 3. 
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Рисунок 2.7 – Кінематична схема механізмів швейної машини класу 

1022 при виконанні ланцюгового стібка 

 

Замість човникового механізму встановлено петлевий механізм 11. 

Шарнірний механізм 11 кріпиться до вала 9 двома гвинтами 10, а вал 9 

розміщений у втулці на столі верстата. На правому кінці вала 9 розміщена 

шестерня 8, яка входить у зачеплення з шестернею 7, встановленою на 

нижньому розподільному валу 6. Зубчаста передача працює з передавальним 

числом 1:1. 
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Рисунок 2.8 – Кінематична схема механізмів швейної машини класу 

1022 при виконанні човникового стібка 

 

 

Варіанти швейних машин із ланцюговим стібком і замковим стібком 

показані на рис. 2.9 і 2.10 відповідно. 
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1
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1 – човник; 2 – петельник; 3 – голка; 4 – зубчаста передача (i=1);  

5 - зубчаста передача (i=2) 

Рисунок 2.9 – Схема механізмів швейної машини класу 1022 при 

виконанні човникового стібка 

 

Нитковтягувач голки на швейній машині аналогічний нитковтягувачу 

голки на швейній машині 1022 M-класу, але замість заправлення голки нитка 

проходить через ниткоподатчик.  

Механізм петлітеля - Механізм петлітеля регулює своєчасне 

наближення носика петлітеля 2 до голки 1 для захоплення петлі голки шляхом 

обертання петлітеля 2 на валу після ослаблення гвинта.  

Носик петлітеля 2 регулюється, коли S піднімається від гранично 

низького положення до 2.... .4 мм вгору, коли голка, що утворює петлю, 

повинна наближатися до голки 1. - Гарантований зазор A = 0,1... між лезом 

голки і носиком петлітеля. .05 мм встановлюється в результаті зміщення 

петлітеля після відкручування уздовж вала. 
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Рисунок 2.9 – Схема механізмів швейної машини класу 1022 при 

виконанні ланцюгового стібка 

 

У цій швейній машині голка і механізм двигуна тканини (виконавчі 

елементи - стійка і притискний пристрій) регулюються так само, як і в машині 

класу 1022. Довжина стібка швейної машини регулюється поворотом ручки, як 

на машині класу 1022. Змащення і технічне обслуговування швейної машини 

здійснюються так само, як і в машині класу 1022. 
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Висновки до другого розділу 

 

Було розроблено вдосконалену конструкцію швейної машини, яка може 

виконувати як основний, так і кільцевий рядок, що вельми перспективно в 

умовах нинішньої ситуації на багатьох малих підприємствах. Наступним 

завданням є проведення необхідних розрахунків. 
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3 РОЗРАХУНКИ ЕЛЕМЕНТІВ ШВЕЙНОЇ МАШИНИ З МОЖЛИВІСТЮ 

ВИКОНАННЯ ЛАНЦЮГОВОГО СТІБКА 

 

3.1 Розрахунок механізму човника 

 

Це відношення кута повороту головного вала в момент часу (h) від 

початку захоплення петлі голки носиком човника до її викиду до загального 

кута повороту головного вала за один цикл (0): 

 

ч чк   / 0.                                                  (3.1) 

 

Щоб підвищити продуктивність швейних машин, необхідно знизити Kf. 

В існуючих швейних машинах цей показник становить від 0,25 до 0,42°. 

Загалом, кут повороту шпинделя під час пришивання петлі для ґудзика 

становить від 0,25 до 0,42°.  

 

 ч = (1800 +  )/iср ,                                                      (3.2) 

 

де   - кут, який визначає довжину носика човника (зазвичай = 30÷400);  

iср – середнє значення передавального співідношення між головним і 

човниковим валами за період обводу петлі iср = ч. ср/ гл. в, причому ч. ср – 

середня кутова швидкість човникового валу за період обводу петлі; 

 гл. в – кутова швидкість головного валу. 

Для машин з гачками, що рівномірно обертаються, передавальне число i 

= h/ch = 2. Найбільш значним джерелом зносу човника є удар ременя 

шпулетримача об край захисної пластини. Існує два типи зносу [49, 50]: 

рівномірний, без видимих слідів злущування або забруднення частинками 
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хрому, і катастрофічний, з злущуванням частинок хрому. Частота і сила ударів, 

а отже, і зношування, збільшуються в міру збільшення зазору. Довговічність 

човників можна підвищити за рахунок посилення жорсткості стінок корпусу, 

ослаблених гвинтовими отворами, і збільшення гнучкості захисної пластини. 

Термін служби човника значною мірою залежить від якості виготовлення 

(обробка поверхні, термообробка, точність сполучення деталей тощо), 

систематичного змащення і своєчасного очищення. Крім того, довговічність 

гачків сильно залежить від використовуваних матеріалів і швейних ниток. 

Наприклад, було встановлено, що термін служби гачків з найтвердішої сталі 

значно скорочується під час шиття тканин з жорсткою основою, наприклад, 

деяких видів постільної білизни. Під час пошиття інтерліній, які часто містять 

кам'яний пил як наповнювач, термін служби гачків скорочується до декількох 

місяців. Щоб продовжити термін служби, шпульні корпуси гартують і 

відпускають, а потім наносять тонке хромове покриття. Хромування зазвичай 

роблять пористим для поліпшення змащення. Поверхні шпульки і 

шпулетримача поліруються гідрохімічним способом. На додаток до 

хромування на стрічку шпулетримача наносять полімерне покриття (нейлон) 

шляхом вібролиття за температури від 275 до 2800°C. Експерименти [20] 

показали, що довговічність таких шпулетримачів значно підвищилася. 

Розрахунок компонентів приводного механізму заснований на міркуваннях 

довговічності. У загальному випадку для кожної кінематичної пари ковзання 

робота сили тертя визначається за таким рівнянням: 

 

Атр = 
s

Rds ,                                                            (3.4) 

 

де  R – тиск в кінематичній парі;   і с – коефіцієнт тертя і шлях відносного 

ковзання елементів пари. 
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У швейних машинах вантажопідйомність не важлива, тому можна 

вважати, що R = const.  

 

Атр = 
d

R t
2

  ,                                                         (3.5) 

 

де d і   - діаметр цапфи вала і його кутова швидкість; t – тривалість 

роботи. 

Шестерні або зубчасті колеса розраховані на стійкість і довговічність. 

Розрахунки на стійкість виконуються звичайним способом (для згинальних і 

контактних навантажень на зуби) і враховують максимальний момент, коли 

нитки затримуються (заклинюються) між ободом і канавкою човника. На 

універсальних машинах [13] 22А і 97 кл. такі моменти можуть досягати 25-30 

кгс∕см.  

Під час розрахунку довговічності необхідно враховувати обертальні 

коливання, спричинені дисбалансом голки, механізмів захоплення і 

транспортування нитки. Власна частота човникового вала (в 1/с) може бути 

розрахована за таким рівнянням 

 

c 2

1 2 2

C 3EJ

m (l l )l m
  


,                                            (3.6) 

 

Де C - коефіцієнт жорсткості, m - маса човника, E і J - модуль пружності 

та момент інерції ділянки вала, l1 і l2 - відстані від середини втулки і центру 

тяжіння човника до середини найближчої втулки вала човника  

Розрахунки механізму з використанням пакету MathCAD наведені в 

Додатку А. 
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3.2 Аналіз силового навантаження на нитки при виконанні ланцюгового 

стібка 

 

Однониткові кільцеві стібки з ротаційним петлювачем утворені групою з 

чотирьох простих кільцевих стібків, які володіють високою еластичністю і 

міцністю і важко розкручуються при обриві однієї з ниток. Аналіз структури 

стібка і напруги, що виникає під час його утворення, показує, що стібок 

затягується за рахунок сили тертя між нитками в переплетенні [6]. Натяг нитки 

з боку петлітеля визначається таким рівнянням: 

 

0,5r k

П ХТ e F        ,                                         (3.7) 

 

де 0,3  – коефіцієнт тертя між нитками; 

 – сумарний кут охоплення поверхонь тертя, 9,42рад  ; 

r – радіус поверхні охоплення, 0,3r мм ; 

k – товщина нитки, 0,3k мм ; 

ХТ – сила стягування матеріалів після зшивання; 

F – сила тертя, яка рівна різниці натягу ниток в петлі. 

 

1 2ХТ ХТF   ,                                                (3.8) 

де  
 

1

2 0,5r r k

ХТ ХТ e
    

   ; 

 

2

0,5r r k

ХТ ХТ e
   

   , 

Тоді: 

 

    2 0,5 0,5r r k r r k

ХТF e e
         

    .                            (3.9) 

Підставивши значення F  в формулу (22), отримаємо: 
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    2 0,5 0,50,5 r r k r r kr k

П ХТ e e e
                   .               (3.10) 

 

Якщо припустити, що тканина абсолютно жорстка і не прогинається, 

то радіус поверхні взаємодії буде відносно малий, і вираз у дужках у 

рівнянні (3.10) буде близьким до 1. Тому рівняння (3.10) має вигляд 

 

П ХТ  .                                                    (3.11) 

 

Тому можна стверджувати, що сила, з якою матеріали притягуються 

один до одного під час зшивання, приблизно дорівнює натягу нитки голки і не 

може його перевищувати. Нарешті, рівність виконується: 

 

ПИ П ХТ   .                                             (3.12) 

 

Створюване регулятором натяг нитки визначається за формулою: 

 

2 1
2

ПИ К e Q  


 
         

 
,                         (3.13) 

 

де ПИ  і К  – натяг нитки відповідно з боку ниткопритягувача і 

котушки;  

Q – зусилля притиску; 

  – коефіцієнт тертя нитки об шайбу і шпильку;  

  – кут обхвату ниткою шпильки.  

Загальний хід голки: 
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0 1 2l l l b   ,                                            (3.14) 

 

де 1l  – хід голки до голкової пластини; 

2l  – хід голки від голкової пластини до рівня скидування петлі з 

петельника 

b  – довжина нитки звільненої ниткопритягувачем; 

 

0 3b l l  ,                                            (3.15) 

 

де 3l  – хід голки від рівня скидування петлі з петельника до крайнього 

нижнього положення [6].  

Горизонтально переміщуваний нитконаправитель дає змогу 

відрегулювати подавання нитки в приймальний петлітель на необхідну 

довжину нитки для матеріалу, що прошивається. Цей нитконаправитель також 

рекомендується для регулювання подачі нитки на інших швейних машинах із 

системою кільцевого стібка. 
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Рисунок 3.1 – Схема подачі нитки ниткопритягувачем 

 

Коли отвір голки піднімається, на голкову нитку подається напруга, 

одночасно затягується шов і намотується нова нитка зі шпульки.  

Натяг нитки на шов, корпус шпульки та регулятор натягу, кут нахилу 

нитки між голкою та корпусом шпульки, а також коефіцієнт тертя між голкою 

та корпусом шпульки можна виразити за допомогою формули Ейлера для 

знаходження натягу нитки. Нитка натягується в той момент, коли стібок 

проходить від голки до голкової трубки і від голкової трубки до натягувача: 

 

1

ПИ И e   ,                                            (3.16) 

 

2

Р И e   ,                                             (3.17) 

або 
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 1 2

Р И e
  

   .                                         (3.18) 

 

Звідси 

 

  11 2

Р
И И

e
  


   ,                                     (3.19) 

 

Коли нитка намотується на шпульку, вона переміщується від натягувача 

до голкового нитковтягувача, який протягує нитку з боку голки. Згідно з 

формулою Ейлера: 

 

2

ПИ Р e   ,                                         (3.20) 

 

1

ПИ И e   ,                                         (3.21) 

 

або 

 

1 2

И Рe e     .                                     (3.22) 

 

Звідки 

 

 1 2

2И Р Иe
  

    .                                (3.23) 

 

Як бачите, натяг нитки під час намотування зі шпульки більший, ніж 

натяг нитки в момент затягування стібка. У результаті остаточне затягування 

стібка відбувається з меншим натягом, ніж натяг нитки під час намотування її 

на шпульку [10].  
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Якщо швидкість обертання головного вала швейної машини висока, то 

рух нитки відбуватиметься з великим прискоренням, яке не враховується у 

формулі Ейлера. Для врахування прискорення під час затягування стібків 

можна скористатися формулою професора А. П. Мінакова: 

 

 0
0 1

m a R
e e 



 
      ,                      (3.24) 

 

де 0m  – маса нерозтягнутої нитки;  

a  – прискорення нитки;  

R  – радіус огинаємо ниткою поверхні.  

При затягуванні стібка Р   , 0И   ; отже, 

 

 0 1Р И

m a R
e e 



 
      ,                    (3.25) 

 

або 

 0 1Р

И

m a R
e

e







 
   

  .                          (3.26) 

 

Це означає, що за високих швидкостей обертання натяг нитки на стороні 

стібка може зменшуватися в міру збільшення прискорення, ваги нитки та 

радіусу поверхні, що охоплюється ниткою. Це призводить до погіршення 

щільності стібка. Якість і міцність стібка залежать від натягу нитки з боку 

голки.  
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У результаті нитки петельних стібків можуть заплутатися в нижній 

частині матеріалу, залежно від того, наскільки сильно нитки притиснуті до 

матеріалу. 

Приблизне співвідношення :И П   

для жорстких матеріалів –  3,6...3И П   ; 

для м’яких матеріалів –  2,9...2,2И П   ; 

Оскільки, при зшиванні жорстких матеріалів навантаження більше, то 

розрахунок будемо проводити саме для жорстких матеріалів. 

Сила тертя нитки у вушці голки: 

 

F N  ,                                           (3.27) 

 

де   – коефіцієнт тертя нитки об голку, 0,25  , 

N  – нормальне напруження, 20N Н . 

 

0,25 20 5F Н   . 

 

Сила стягування матеріалів після зшивання: 

 

    2 0,25 0,3 0,3 0,5 0,3 0,25 0,3 0,3 0,5 0,3

5
7,58

2,71 2,71
ХТ Н

        
  


. 

 

Натяг нитки зі сторони петельника: 

 

0,25 9,42 0,3 0,5 0,37,58 2,71 5 8,31П Н        . 

 

Зусилля притиску: 
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Q r f N      ,                                         (3.28) 

 

де r – радіус заокруглення нитки, 0,05r мм , 

f  – товщина нитки, 

  – поправочний коефіцієнт, враховуючий сплющення нитки, 1  , 

  – коефіцієнт тертя нитки об регулятор, 0,3  . 

 

0,05 0,3 1 0,3 20 1,8Q Н      . 

 

Створюване регулятором натяг нитки: 

 

7,58ПИ ХТQ Q Н  . 

 

Натяг нитки зі сторони котушки: 

 

0,31,57

0,3 1,57
7,58 2 0,3 1,8 1

2
3,9

2,71
КQ Н



 
     

   . 

 

Довжина нитки звільненої ниткопритягувачем: 

 

35 28 7b мм   . 

 

Загальний хід голки: 

 

0 18 10 7 35l мм    . 
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Натяг нитки з боку стібка, за формулою Ейлера: 

 

0,25 0,6

7,58
6,53

2,71
иQ Н


  . 

 

Натяг нитки зі сторони регулятора натягу, за формулою Ейлера: 

 

0,25 0,86,53 2,71 7,97РQ Н   . 

 

Якщо швидкість обертання головного вала швейної машини велика, то 

буде спостерігатися значне прискорення в русі нитки, яке не враховується у 

формулі Ейлера, тому використовують формулу А.П. Мінакова: 

 

 0,31,4

0,31,4

0,05 20 0,5
7,97 2,71 1

0,3
8,67

2,71
иQ Н





 
  

  . 

 

Для жорстких матеріалів:  

 

8,67
2,41...2,89

3,6...3
ПQ Н  . 

 

Для м’яких матеріалів: 

 

8,67
2,99...2,94

2,9...2,2
ПQ Н  . 
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Тому, з огляду на прискорення руху пряжі під час затягування стібків, 

натяг пряжі на боці стібка та натяг пряжі на боці петлітеля, відповідно, для 

більш жорстких матеріалів – 8,67ИQ Н , 2,41...2,89ПQ Н і для м’яких 

матеріалів – 8,67ИQ Н , 2,99...2,94ПQ Н . 

 

3.3 Розробка програми розрахунку параметрів човника 

 

Програма розрахунку човникового механізму була розроблена в 

програмному середовищі MathCAD і представлена в Додатку Б. 
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Рисунок 3.2 - Результати розрахунку човникового механізму  

Висновки до третього розділу 

 

Були розраховані елементи вдосконаленої швейної машини і розраховане 

навантаження на нитку при виконанні кільцевого стібка на твердих і м'яких 

матеріалах. Встановлено, що розроблена конструкція ефективна. 
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ЗАГАЛЬНІ ВИСНОВКИ 

 

Під час роботи над магістерською дисертацією було розглянуто і 

проаналізовано механізми приводу гачка і петлітеля. Сучасні тенденції 

розвитку легкої промисловості призвели до появи великої кількості малих 

підприємств, що спричинило необхідність створення універсальної швейної 

машини, здатної виконувати кільцеві та ланцюгові стібки. Було вирішено 

наступні задачі: 

 - аналіз існуючих ниткових переплетень; 

 - аналіз конструкції швейної машини класу 1022; 

 - розробка нової конструкції швейної машини; 

 - розрахунки елементів нової конструкції швейної машини; 

Результати роботи планується використовувати в подальшому для 

запуску запропонованих машин в серійне виробництво. 
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