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УДК 687.053 

Швейные машины. Ф. И. Ч е р в я к о в и Н. В. С у м а р о • 
к о в. М., «Машиностроение», 1968. 

f 
В книге изложены принципы работы швейных машин, дан 

анализ наиболее типичных механизмов и приведены технические 

характеристики швейных машин различных отечественных и не

которых зарубежных конструкций. 

Книга предназначается для технических работников, связан

ных с эксплуатацией швейных машин, а также для студентов вту

зов и учащихся техникумов. 

Илл. 341. Табл. 2]. Библ. 25 назв. 

§ 1 главы IV, глава У. § 3, 7 главы VIII, § 1 главы IX, 
§ 4 главы Х. § 2 главы хт, § 3, 5, 7 главы хп, § 1, 2, 3, 4, 5 
главы XIII написаны канд. техн. наук Ф. И. Червяковым; § 2 
главы III, § 4, 5, 6 и 8 главы VIII, § 3 главы Х, § J главы XI, 
§ 6, 10 главы XII, § 2 главы XIV написаны инж. Н. В. Сцмаро

ковым; остальное написано авторами совместно. 

~f:'6l' 

t 
\ 

)
 
)
 

:\ 
.! 

f~ , 

, 
."\" 

i. \. 

Рецензент пРщl2.ессор ..С. И. ~~СА!ЮВ 
~.. -<:, :j"" ~ 

tt ".' ':,'"
,\..... ..... ,-.;;:'fi{i~ _. ~~; .. 

Ц' ..3-16-3 ... ! 
____ о .' 
383-68 '",..с'\ ,:~ 

~ -~#";./ 
'..r t ..,\ 

' .~( 
1. 

.' 

РАЗДЕЛ ПЕРВЫй 
\ . 

Ь 

ЧЕЛНОЧНЫЕ ШВЕЙНЫЕ МАШИНЫ 

t 
Глава 1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ О ШВЕйНЫХ МАШИНАХ 

Современное швейное машиностроение раЗБИЛОСЬ в обшир

ную отрасль техники, охватывающую большое разнообразие1'.'
i машин самого различного назначения. 

Швейные машины являются тем основным оборудованием, 

которое служит для производства одежцы, белья, трикотажных 

изделий, обуви - в швейной, трикотажной, обувной, галанте

рейной и других отраслях легкой промышленности. 
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Рис. 1. Виды строчек 

Различные швейные машины применяются в текстильной 

промышленности для сшивания кусков товара в отделочных це

хах фабрик 

На специальных швейных машинах производится шитье бу

мажных мешков для упаковки муки, химикатов и других сыпу

чих м-атериалов. 

На рис. 1 указаны некоторые виды строчек, которые выпол
няются современными швейными машинами: 

а - сшивание материалов обыкновенной двухниточной одно
u.., u ~ 

линеинои строчкои; I 

6 - изготовление петель с «глазком» под пуговицы на верх
ней одежде; 

в - изготовление простых петель на белье; 

г - ажурная строчка для декоративной отделки различных 

изделий, например, столового белья, носовых платков и т. Д. 
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а - п р ишива ни е пл о с ки х п у гони ц с л вум я 11 С ч еты р ьм я 
отв ерсти я ми 1, б ел ье пым и влел и ям 11 к верх н е й одежде; 

е - проста я зи г за гообразн ая строч ка ;
 
ж н :1- пр имер ы деко р а т и в н ой, отделоч ной строч ки .
 

Техн о .ю г и ч ес к п в возмож носг и унив ер сальн ы х ш вей ных Ш1
ши н могут быть зп ач и тельно р асш ир е н ы п р и м е п е н и с м с п е циа .ч ь 
п ых п р и сп о соб .т о н и й - р азл и ч п ы х руб ил:л ли ков н с п ециал ьны х 

л апо к , ла юшн х возмож н ост ь п рои з водить подг и б ку к р а н 11 в ы 

и ол п ять р а зл и ч н ы е IIIIJI>I ( н а п р и м ер , «В з а мо к »} . С п омощ ью 

пя .ль цеп 11<1 ш вей ны х м аг ии н а х п ро и з 

п опят п ы ши в ан н е JI т . 

Ко п с тр у ктиви ы е устрой ст в а I1I IH~ i l 
и ых м аш и н . и х в нешн и е фор мы 11 г а 

б а р и т ы отл и чаютс я б о л ьш и м р а з и оо б 
р а з и ем . 

Есл и с о постав ит ь н а п р име р , с кор 
н я ж н хю lII [\ сil ll \'Ю ~l а lll Н II \' к .: <1 сгя 1 0 - Б 
пмз (ри с 2) 'дл я сш н в э н и я м е х ов ы х 
ш курок ол попиточп ы м г п н о м ч о р сз 

к р а i i с дну:\!) гол ь н о й :\1<1 111I If Ю Й 2 '1 - 1'0 

кл ас с а Ilмз дл я ш и тья з я го то в о к 1\0

жа ! lО i i об уви ( р и с. 3) , ил и кол о п ко ную 

ш всй и хю м а г п и г г, ' ЗG - г о кл а с с а ПМ. З 
д.ч я шить» с а п о г ( р и с . 4) с ч егы р и а
л ца г и игол ьн о й м aJ/I II /lo ii · 1 0 - го 1(,1 ;1 " « 1 

PI!C. 2. J ll вс j i l l ~ П мп ил г ил rJ Л'\ З дл я ш ит ья п ат п ы х а и т о п ро к .тпло к
IU-[> класса !1Л П ш ит ья мех а 

го .чиш иой по 70 .11,1/ (110 г а б а р и т ам 

бл и з кую к гн б арит а м просто го т к а н 
], 01'0 ст а пк н} , то кажется п о чт и н ев о зм ож и ы м отн е с т и /1 .'\ к од 

н о м у I1 ' [ ом у же р а з р ял у м а ш и п и об ъсл инитъ общи м па з ва н н ем 

«llш е i ill а 5l » 1\1 ;1111)111 ,1 . 

Пр и м си я ются одиои гол ьп ые , лв ух и го.т ь п ы с и м п ого и гол ь ны с 
маш ины дл я 11111'1'1, >1 в ол н у , ли е 11 н ескол ь ко стр оч ек , 

Ос н ов ной 1 J; I U О Чll ii о р ги и м а ши н ы - игл а в бол ьш и п гт в с с л у 

ча е в и м еет ц виж с и и е в п сртн н а .тыюм и аи р а вл с ни и - в н н з /1 
В О С'Р Х , 11 0 существуют маш и н ы, гле игла п ер ем ешаетс я в ГО рН 

э о пт аль н о й 11 .'111 и акло пио и п.то с кости . 

Швеин ы е м а ш и и ы об ы чно с н а бж а ютс я п л о с ко и P []() O' l c i:1 

л . ' l а ТфО р 'f о i i 1, /1 3 KOTOpoii р а З \1('щ а ет с я щнеРllал (с м . P/lc. 3) ; 
л. .'I >1 I11 11Т Ь51 II ЗД С J1l I i'r I'Р УГ с1 0i 'l фОР :'\1 Ы I I РIl 1\! СII \l ЮТ С >1 \ ! а Ш Н I I Ы С к р уг 
.~ Ы'1 II I IЖ IIИМ Р У К;1II О:- l ; ДЛ Я некоторых р абот , lIa [] p H~l ep IШI ТЬ Н 

OO Y BI I, TP l~ (j\' '.'T C H п е Р Тl lка Л bl l а н KO.'IOII " :1 1 ( С 1\! . ри с . 4 ) . 
' 13 оче ll l; Ш II Р О /{Ю: п р сдсла х 1, 0.1 е 6л етс я и T(1l<o ii ОС IЮUIIО Й 

ф <JJiТО Р , J\ <J K скоросп , вр аЩС II И Я Г .'l а оно го IJ iI ,1а ОIЭ!lJlI!II , I . 

Сов ре ~lеJlII ;:JЯ т е Хни ка СОЗ.'1,а.'l а с в е рх6Ы СТР О Х ОДiш е ш веii н ыt : 
~!ашин l.>1 для ш и т ья тк а н е й н тр и к отаж а, с коросп, вращения 

гл авно го вала которых 5000-6000 обjлfUН; но, С д Р УГО Й СТОр О

4, 

II Ы , дл я и игть я о собо тя ж елых м ате р и а л ов при ходитс я приме

11 51ТI> т и хохолныс м а ши ны со С КО р ОСТЬЮ вр ашепия гла вного в а 

л а 300 об[м ин . 

НО н есмотря на в с е ра вл ич и я кон стр укти в н ых у с трой ст в , 

в неш н и х ФОРМ , г а ба р и то в, выполняемых фУ ll к u и i i , ра боч и х п р о

цессо н , в с е ш вей н ы е 1113 11 11111 1.>1 и м еют мног о общего , 'ПО поз вол я 

е т объели н ить их в оди н 1\Л<! СС од ио р одн ы х ма ш ин, проти в оп о

ст а в и в И Х д р у г и м м аши нам . Каку ю бы р аботу 11 11 пр ои з волпла 

!IIBelll laH \1;1 11111 11;1 - с ш и в ан и е м а т с р и ал о п я р осто й олиолин ей

IЮ Й ст рочкой 11 .'111 п э гото влспие исте л ь п р и п ги н а н и е п у го в и ц " J1I 1 
л екор ат и впую отдел ку и т. д . -- В ос н ове 1( 3ЖДО Й 113 эти х ра бот 

Р ис. ~ . Шп(!i'llI n ft ма г п и п я 24-1'0 кл асс а 

л сж ит процес с обр аэова и и я сгежк а , 

Рис . '1. Шве й па и мп ш и п л 

Зб - го кл ас с а с коло н кой 

ко н ечн ы м ж с р е з ул ьг ито м 

я вл я етс я Та 11.'111 и ная строч к а , п р едста в л я юша я собой п о п р е 

рыв ч ую цепь с т ежко в . 

В эа в н с и м ости ОТ ха рактера п е р сп .т егеп и н н иток в 

стеж к а х стро ч к и п оц р а зделяются на ДП <1 в и да : ч ел поч п ы е 11 

пеп п ы е . 

В IIше i'l 11 о ГI и в об уп н ов п р омышл еп н ост и lI a I16 0 ,11>111 " C р ас 

ПрОСТ рП II I'Н II (' 1l 0.'1 УЧ llл а Д ПУХ II II ТО 'l ll а я Ч СJl I Ю'I I I <J Я стр о ч к а , 1-1 3 0 

6 раЖСJl ll а я lI a рн е 5. 
O CII OBH bl C 1\1 8 Ш I I Н Ы , I I Р И :\Н' l тя е ;\.1 ы е в ТРl lIЮТ Э il i Jl О i'l IlРО ~I ЫIlJ

.1e ll ll ocTII, - l{ р а е об 1l 1 l' ТО Ч l ll>l е , р а СП ОШ И J3 U Л hН Ы l', П .'10 С I, О Ш О В I IЫ С и 

1\1 11OI'! IC пр у г н е - lJl ,IГJ оmlЯ IOТ цеП ll ые 0 P O'11\1 1. П Р О СТl· i i I I 1 11 1\1 [111

0\1 l!e l1l1o i i CT PO'!KII я пл я етс я 01t llOlIJ lТочн а51 цеП ll а я (т а м бу р н а я ) 

CT]JOt l l' 3, l: з об ра ж е Il Н351 Н <I р II С . 6. П Р I1 111(~ 1-I ЯЮТСЯ Т ;1 ЮI\ С Jt ByXI I I I

т оч ны е 11 I\1 Н О ГО Н I ПОЧ II Ыl' цеП ll ые строчк и . 

В соотвеТСТ 81111 с BIIДO\! в ы полняеl\Ю Й сТрОЧК II в с е ш вейны е 

м ашины МОЖНО подра зделить т акже н а дв е ГРУПП Ы : машины, 

.5 



выполняющие челночные строчки, и машины, выполняющие 

цепные строчки. 

Машины, входящие в одну группу, имеют не только техноло

гическую (характер строчки), но и конструктивную общность. 

Так, во всех машинах челночной строчки 

имеется тот или иной механизм челнока, а в 

машинах 

лей. Эта ~ 
.. ~ 

-1 t ""
 
~ to,. 

цепной строчки механизм петлите

общность проявляется и в других 

Рис. 5. Двух ниточный.... 
• ,!!
 

1.:,- основных механизмах,
 

челночный шов 

например, в механизмах перемещения 
о' 

материала, механизмах игл и др. 

'с;. !	 Исходя из этого, авторы нашли целесообразным изложить 
~ ;"' \ 

, i	 материал в двух основных разделах: первом - о челночных 

швейных машинах и втором - о машинах, выполняющих цеп

~.:. 

Рис. 6. Одно ниточная цепная (тамбурная) строчка 

ные строчки. В данном разделе будут рассмотрены челночные 

швейные машины. 

В книге рассматриваются не все швейные машины, исполь.~.4" 'f ! 
зуемые в	 промышленности, а основные - машины, выпускаемые.;.С .... j 
Подольским и Оршанским заводами швейных машин. В при

ложении дана техническая характеристика машин и других за

водов. ~.. ::
:~,.~ 

-"':::=::-~-=::::J 

rлава 11.	 ПРИНЦИП РАБОТЫ ЧЕЛНОЧНЫХ ШВЕЙНЫХ 

МАШИН И ИХ МЕХАНИЗМЫ 

Для уяснения принципа работы швейной машины необходи
мо рассмотреть способ получения челночного стежка. 

Двухниточная челночная строчка, изображенная на рис. 5 
в развернутом виде и в разрезе, Является распространенной и в 

то же время простой для сшивания материалов. Такую строчку 

дает большинство швейных машин, предназначенных для шитья 

тканей и кожи. Она образуется из двух ниток - верхней А и 
нижней Б, которые в нормальном случае должны переплетаться 
в середине сшиваемых материалов . 

Характерным внешним признаком челночной строчки являет
ся ее одинаковость как на верхней, так и на нижней стороне. 

Верхняя нитка А называется «игольной», так как она проходит 

через ушко иглы и проводится через материал. Нижняя нитка 

Б называется «челночной», так как поступает со шпульки, на

ходящейся в челночном устройстве. 

Возможность создания швейной машины для механического 
шитья различных тканей, кожи, меха, резины, бумаги и т. д. 

основывается на том факте, что у ушка иглы, заправленной 

ниткой, после того как эта игла, проколов материал и проведя 

через него верхнюю нитку, начинает подниматься из нижнего 

положения, всегда образуется небольшая петелька, которая 

иногда называется «напуском». 

Задача машины - осуществить переплетения верхней и ниж

ней ниток, использовав этот напуск. После того как через на

пуск-петельку удалось провести нижнюю нитку, задача созда

ния швейной машины была уже решена. 

В процессе исторического развития швейной машины было 

найдено два способа для получения челночного стежка. 

Первый способ был взят из принципа работы ткацкого стан
ка. Обыкновенная ткань образуется из ниток основы и уточной 
нитки при помощи основного рабочего органа - челнока, не

сущего в себе шпульку с запасом уточной нитки. Челнок, 
пролетая 

проводит 

щив ание. 

между 

между 

рядами 

ними у

ниток 

точную 

основы, 

нитку, 

образующими 

осуществляя пе

«зев», 

рекре

7 



~
 
rJ 
l' 

,.. 

~
 

Принцип работы челнока, Несущего шпульку для проведения 
нижней нитки в игольную петлю, и был положен в основу пер

вого способа получения челночного стежка. 

Характерные моменты образования стежка этим способом 
показаны на рис. 7, а, 6 и в. 

Верхняя нитка А (рис. 7, а) с катушки 1 проводится между 
шайбами 2 регулятора натяжения нити через ушко рычага ни

тепритягивателя 3 (о назначении и работе которых будет под

робно ИЗЛОЖено в дальнейшем) в ушко иглы 4. Нижняя нитка Б 
намотана на шпульку 5, которая вложена в челнок б, имеющий 

форму лодочки, аналогично челноку ткацкого станка. 

5 б 
о) 

Рис. 7. Образование стежка 

!. 

f 
I 
\ 

\ 

5) б) 

машиной с челноком-лодочкой 

Момент 1 (рис. 7, а) . Игла, проколов материал, провела че

рез него верхнюю нитку. Поднимаясь из своего нижнего поло

жения, она образует у своего ушка «напуск» - петлю из верхней 

нитки. Челнок, совершая свой рабочий ход, подходит к игле и 

своим острым носиком входит в петлю. 

Момент 11 (рис. 7, 6). Игла снова опускается в нижнее по
ложение и делает «выстой». Челнок всем своим корпусом вхо

дит 'в петлю, расширяет ее и проводит через нее нижнюю нитку. 

Если бы игла продолжала подниматься, то петля могла бы за

щемляться между поверхностью скольжения челнока и направ

ляющей в платформе машины, и верхняя нитка подвергалась 

бы опасности повреждения или обрыва. 
Момент 111 (рис. 7, в). Игла, двигаясь теперь вверх, выходит 

из материала. Челнок, закончив свой рабочий ход, начинает дви

гаться обратно в исходное положение. Свободно висевшая петля 

затягивается теперь рычагом нитепритягивателя. 

В соответствии с принципом об разов аиия стежка челнок в 
этой машине может совершать или возвратно-поступательное, 
или близкое к последнему качательное движение - то в одну, 
то в другую сторону. для того чтобы успеть проскочитъ через 
петлю всем своим длинным корпусом и провести через нее ниж

нюю нитку, челнок должен двигаться с большой скоростью. 

Но качательные и возвратно-поступательные движения с 
большими неравномерными скоростями и изменением в направ
лении движения весьма небл агоприятны в динамическом отно

шении, так как при всяком неравномерном движении, а тем бо

лее при перемене хода возникают неизбежно силы инерции, вы

а) 5) 

Рис. 8. Способ образования 

О) г) д) 

челночного стежка обводом петли вокруг 
шпульки 

зыв ающи е удары, стуки, вибрации, неспокойный ход машины, 

износ механизмов. Поэтому такой способ образования стежка 
в пром ышленных швейных машинах не применяется. В настоя

щее время с челноком-лодочкой перестали выпускаться и семей
ные швейные машины. 

Характерные моменты образования стежка вторым способом 
показаны на рис. 8, а, б, в, г и д. 

.J Верхняя нитка А (рис. 8, б) с катушки 1 проводится между 
шайбами регулятора натяжения нити 2, затем через ушко ры
чага нитепритягивателя 3 и в ушко иглы 4. Нижняя нитка Б 
намотана на шпульку, которая вложена в челнок 5. 

Момент 1 (рис. 8, а) аналогичен моменту, указанному на 
рис! 7, а. 

Момент 11 (рис. 8, б). Игла перемеш аетоя вверх (без «вы
стоя»): Челнок, захватив петлю верхней нитки, начинает рас
ширять ее. 

" 
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Ушко рычага нитепритягнвателя 3 перемещается вниз, осво

бождает верхнюю нитку. 

Момент 111. Далее петля верхней нитки расширяется и об

В0ДИТСЯ вокруг шпульки с нижней ниткой (рис. 8, в). 
Момент IV. После этого рычаг нитепритягивателя, переме

щаясь в верхнее положение, стаскивает петлю с челнока и 

затягивает стежок (рис. 8, г и д), после чего происходит пере

мещение материала для образования следующего сТежка.(,.... 

По такому принципу работают все швейные машины с воз

вратно-поворотными и с вр ашающимися челноками. 

Из сравнения двух описанных способов образования стежка 
следует, что последний способ является, по существу, развитием 

первого. 

При первом способе движущаяся шпулька с нижней ниткой, 
заключенная в челноке, непосредственно сама проводится в не

подвижную расширенную петлю верхней нитки. 
При втором способе 

ней нитки обводится 

шпульки. 

Конечный результат 

ние ниток и одинаковая 

Рассмотрев процесс 

дующие выводы . 

подвижная расширяющаяся петля верх

вокруг относительно неподвижной 

один и тот же - одинаковое переплете

челночная строчка. 

образования стежка, можно сделать сле

Если основной функцией челночной машины является обра
зование челночного стежка (о машинах, выполняющих цепные 

строчки, будет говориться в дальнейшем), то для выполнения 
этой функции каждая машина челночного типа должна иметь 

следующие основные механизмы: 

1) механизм движения иглы, рабочее 

шинная игла; она должна прокалывать 

через него верхнюю нитку и создавать у 

«напуск»; 

2) механизм челнока, основной орган 

должен захватывать петлю - «напуск» С 

звено которого - ма

материал, проводить 

своего ушка петлю

которого - челнок; он 

ушка иглы, обводить 
ее вокруг шпульки и тем самым осуществлять переплетение ни

ток; 

3) механизм нитепритягивателя, который должен выполнять 

две функции: 
а) подавать верхнюю нитку во время прокола материала и 

при обводе челноком петли вокруг шпульки; 

б) выводить петлю из челнока после максимального ее рас

ширения и затягивать стежок; 

4) механизм перемещения материала (подачи), чтобы пе

редвигать материал для образования следующего стежка. 

Естественно, что специальные швейные машины, предназна

ченные для выполнения более сложных операций, чем выполне

\0 

ние обыкновенной двухниточной челночной строчки, имеют бо

лее сложное устройство с различными дополнительными ме

ханизмами и приспособлениями. Однако основной функцией 
всякой швейной машины и центральной частью ее рабочего про

цесса при всех условиях является образование строчки, и по

этому те механизмы, которые создают эту строчку, и являются 

главными. 

Основные механизмы машины: механизмы иглы и челнока, 

нитепритягиватели и подачи материала работают от общего 

н 
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Рис. 9. Схема машины 4-го класса ПМЗ 

главного вала. ЭТО обеспечивает строгую согласованность ра

боты всех отдельных механизмов. За один оборот главного вала 

заканчивается весь цикл образования стежка. 

С общими принципами устройства швейных машин можно 

познакомиться на примере швейной машины 4-го класса ПМЗ, 

схема которой показана на рис. 9. 
Машина предназначена для выполнения стачивающих стро

чек на различных хлопчатобумажных, шелковых, шерстяных и 

других тканях. 

Во фронтовой части рукава 9 смонтированы механизмы иглы 

и нитепригягивагеля, получающие свое движение от общего 
звена 4, закрепленного в кривошипе 7. 

Игла 1 закреплена на нижнем конце игловодителя 2, полу
чающего через шатун 3 возвратно-поступательное движение. 

..#О
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Ушко 6 рычага нитепритягивателя 5 перемещается по сложной 
замкнутой кривой. 

Челнок 19 (В чугунном корпусе хода, привернутого к плат

форме 21) получает возвратно-вращательное движение от ма

ховика 13, колена 12 главного вала 8 через шатуи 14. кулису 16 
и вал 17 с коромыслом. 

Рейка 20 при персмешении своими зубьями вдавливается в 
материал и получает движения от двух 

t 
l 1;;
, ,'? 

закрепленных на главном валу, и группы 
24,25. 

Регулятор 26 натяжения верхней нити 

lt. 
4 

..f· 
1.,· 

части рукава. 

эксцентриков 10 и 11, 
деталей 15, 18, 22, 23, 

закреплен на боковой 

Глава III. ИГЛА ШВЕйНОй МАШИНЫ 

И ЕЕ ПАЗНАЧЕНИЕ 

Из описания принципа образования стежка 

швейной машине, сделанного ранее, выясняется та 

в челночной 

важная роль, 

которая принадлежит игле в рабочем процессе наждой швейной 

машины. 

Если швейные машины отличаются большим рааиообразием, 

то не меньшим разнообразием отличаются и иглы, применяемые 

в этих машинах. Например, иглами для сшивания тканей нельзя 
шить кожу; для шитья тонких шелковых тканей применяются 

иглы диаметром рабочей части 0,6 мм, а для особо тяжелых 

работ требуются иглы диаметром 2,5-3 ММ. 

Отличаются иглы и по форме. Наиболее распространены 
прямые иглы, однако подшивочные швейные машины для по

тайной строчки, некоторые кр аеобметочиые и плоскошовные 

работают изогнутыми иглами. Поэтому систематическое изуче

ние швейных машин должно начинаться с иглы и ее работы 

в швейной машине. 

Игла швейной машины мало чем похожа на обыкновенную; 

всем известную ручную иглу, которая применяется для ручного 

шитья. Если ручная игла представляет собой гладкий тонкий 

цилиндрический стержень, заостренный на одном конце, а на 

другом - имеющий ушко для продевания нитки, то машинная 

игла имеет более сложную конструкцию, отвечающую специаль

ным условиям ее работы. 

Машинная игла обыкновенного типа показ аиа на рис. 10: 
а - острие; б - ушко; в - лезвие; г - колба; д - длинный 

желобок; к -- короткий желобок. 

Острие а, как и в ручной игле, служит для прокола сшива

емых магериалов. В ушко б заправляется верхняя нитка, кото
рая затем проводится иглой через материал. 

Лезвие в является рабочей частью иглы. Колба г представ
ляет нерабочую, в большинстве случаев утолщеннуючасть иглы, 

которой она закрепляется в игловодителе. В желобках д и к 

размещается нитка. О роли этих желобков более подробно бу

дет сказано в дальнейшем. 

Игла семейной швейной машины отличается тем, что на ее 

колбе делается плоская лыска, облегчающая правильную уста
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Jновку иглы в машину. Для некоторых промышленных швейных 

машин применяются специальные иглы, например для машин, 

выполняющих цепные строчки - с двумя длинными желобками, 
для подшивочных машин - с криволинейным лезвием и т. п. 

Изготовляются иглы из стальной угле

родистой (с содержанием углерода 0,9%)
I~i\ отожженной проволоки марки И3 класса А 

I г по ГОСТу 5468-60. 
После закалки микроструктура иглы со

j	 стоит из мелкоигольчатого мартенсита 

с равномерно распределенными зернами~ 
карбидов.
 

Лезвие имеет твердость HRC 54-60.
 
Допускаемое биение острия иглы отно


fJ 
сительно колбы для игл с диаметром лез

вия до 1,3 мм равно 0,1 диаметра лезвия, 

б к для игл с диаметром лезвия свыше 1,3 М/И 
tf не превышает 0,05 диаметра лезвия. 

Число типоразмеров швейных игл ве

а лико. В нашем стандарте на машинные 

иглы ГОСТа 7322-55 содержится 500 раз
Рис. 10. Машинная личных игл. Известная в области швейного 

игла машиностроения зарубежная фирма «Зин
гер» выпускает несколько тысяч типораз

меров или различного назначения. 

Согласно ГОСТу 7322-55 все машинные иглы в зависимо

сти от формы лезвия и формы заточки разделяются на 29 
типов. 

Нечетный номер типа, как например 1, 3, 5, указывает на то, 
что данная игла имеет обыкновенную круговую заточку лезвия 

в виде конуса. 

Четный номер типа, как например 2, 4, означает, что игла 
имеет специальную заточку лезвия, например, лопаточкой, 
овальную, ромбическую и т. д. 

О различных формах заточки будет подробно сказано ниже. 
В зависимости от ряда других параметров: общей длины 

иглы, длины до ушка, диаметра и длины колбы и т. д. - иглы 
разделяются на группы, имеющие буквенное обозначение: А, 
Б, В, Г, Д и т. Д. 

Наконец, номером обозначается толщина лезвия иглы: чем 

тоньше игла, тем ниже, т. е. меньше ее номер. Согласно тому 
же ГОСТу номер иглы численно равен диаметру лезвия, выра

женному в сотых долях миллиметра. 

Так, например, игла NQ 65 имеет диаметр лезвия 0,65 мм, 
игла же N2 230-2,3 мм. Такой способ обозначения номера иг
лы, характеризующего ее толщину в рабочей части, в силу сво
ей конкретности имеет большое преимущество перед старым 

14 

способом обозначения условными числами, как например NQ 11, 
14, 16, 18, 19,21 и т. д. 

Например, игла семейной швейной машины 2-М класса ПМЗ 
относится к 1-му типу, группы Б. Условное обозначение такой 

иглы с диаметром лезвия 0,65 будет: 1-6-65 (ГОСТ 7322-55). 
В табл. 1 даны некоторые наиболее употребительные иглы 

по новому и по старому обозначению. 

Таблица 1 

Тип иглы Тип IiГЛЫ IТИП иглы 11------' 
по ГОСТу 1'1 [10 ГОСТу I ПО стпрому Iпо ГОСТу I по старому п о ст"ром У11

7322-55 обозпачению 7322-55 обозначению I 7322--55 обозначениюI
 
I-А 71 х 1 3-Т3-А 7хl24 Х 1
l-Б 15 Х 1 3-Б 4-А 134 I24 Х 1
!-д 21З Х 1 з.д 9-А135 х 1 81 Х 1 
2-А 16 х 2 3-Е 16 х 231 9-Б 142 Х 5 
2-1" 21;~ х 2 I1-А3-И J35 х 7 68 Х 3

2Е и 4Д 214 Х 2 3-П 15-Б58 Х 1 97 Х 1 
2-Ж 7 Х 2 21-А Система 25;~З-С 214 х 1 

Номера игл по новому и старому обозначению с указанием 

диаметра лезвия и ширины ушка приведены в табл. 2. 

Таблuца 2 

Номер иглы Номер иглы 

Диам етр 

лезвия 

8 Mh! 

Ширин" 
ушка 

В ММ 
по гос Ту I по старо

7322-55 му обо
значению 

Диаметр 

лезвия 

в мм 

Ширина 

ушка 

в AtM 
по госту Iпо CT"l,0
7322-55 му о о

значению 

60 7 0,60 0,22 130 21 1,30 0,48 
65 9 0,65 0,24 150 22 1,50 0,54 
70 10 0,70 0,26 170 23 1,70 0,62 
75 11 0,75 0,28 190 24 1,90 0,68 
80 12 0,80 0,30 210 25 2,10 0,76 
85 13 0,85 0,32 230 26 2)0 0,85 
90 14 0,90 0,34 250 27 2,50 0,94 

100 16 1,00 0,:~8 280 28 2,80 1,04 
110 18 1,10 0,42 300 29 3,00 1,12 
120 19 1,20 0,44 - - - "

Для удобства крепления иглы в игловоди-геле обычно иглы 

различных номеров одного и того же типа имеют одинаковую 

по диаметру колбу. Однако для некоторых классов машин,	 в 

которых положение челнока относительно иглы не регулируется 

(в машинах 4, 18, 19-го и других классах ПМЗ), иглы одного	 и 
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того же типа, но разных номеров, имеют разные диаметры колб, 

например иглы типа 3-Е ГОСТа 7322-55 (16X231 по старому 

обозначению) до NQ 110 имеют колбу диаметром 1,65 мм, Ng 120 
имеет диаметр колбы 1,90 htM, а иглы NQ 130 и выше имеют 

диаметр колбы 2,06 мм. 

Благодаря этому зазор между носиком челнока и лезвием 

для различных номеров иглы остается почти постоянным (около 

0,1 мм). 

Иглы одного типа с различными диаметрами колб создают 
неудобства при креплении их в иглсводителе (особенно для 

многоигольных машин). 

В семейных машинах чаще всего применяются иглы с оди

наковым диаметром колбы для различных номеров. 

Одинаковое положение лезвия различных номеров иглы от

носительно носика челнока достигается за счет различной глу

бины лысок на колбе. Например, глубина лыски для иглы NQ 130 
равна 0,18 мм, а для иглы М 65 - 0,44 мм. 

Чтобы яснее представить себе назначение отдельных элемен

тов иглы, рассмотрим выполняемые ею функции. 

1. ПРОПОЛ МАТЕ])ИАЛА 

Сшиваемый материал располагается обычно на игольной 

пластинке, закрепленной винтами на рабочем столе или плат

форме машины. 

Сверху материал прижим ается в большинстве случаев нажи
мательной лапкой, при шитье кожи-часто нажимным роликом. 

В игольной пластинке для прохода иглы делается окно. 
Прокол материала иглой представляет довольно сложное яв

ление. Прокалывая ткань, игла может проходить между нит

ками основы и утка, из которых состоит ткань, раздвигая их 

своим острием в стороны и не повреждая; она может также по

падать в нитки, повреждая их или даже разрушая. 

При шитье неплотных тканей - фланели, бумазеи, байки 
материал при проколе почти не повреждается н не теряет своей 

прочности. 

Наибольшему повреждению подвергаются плотные ткани 

типа драпа. Ткаии средней плотности - бязь, шевиот, трико, си

тец, к повреждению менее чувствительны. При сшивании не

скольких слоев материала внутренние слои подвергаются наи

большему повреждению. 

Большое влияние на прорубку ткани оказывает также угол 
заострения иглы. Применение игл с двойной заточкой лезвия 

уменьшает прорубку при сшивании трикотажа. Для швейных 

машин, сшивающих ткани и трикотаж, применяются иглы с обы

кновенной круглой заточкой острия. Такие иглы, раздвигая нит
ки, меньше повреждают материал. 

IG 

Самые разнообразные формы заточки встречаются в иглах 
для шитья кожи. Иглы с обыкновенной круглой заточкой при

годны только для шитья очень мягкой КОжи. Кожа при проколе 

оказывает слишком большое сопротивление такой игле, в ре

зультате чего игла сильно нагревается. 

Чтобы уменьшить это сопротивление, острию иглы придается 
такая форма, чтобы оно проиэводило разрез материала. 

В зависимости от плотности кожи разрез нужно производить 
или на всем диаметре прокола, или только на части диаметра. 

В последнем случае остальная непрорезанная часть отверстия 
будет раздвигаться лезвием иглы. 

Форма заточки острия иглы оказывает большое влияние как 
на прочность сшивания, так и на внешний вид строчки. При ШИ

роких надрезах получается лучшая утяжка ниток в стежке, но, 

с другой стороны, большая повреждаемость материала. 
Для уменьшения повреждаемости разрез материала обыкно

венно производится под углом К линии строчки, Хотя совпаде

ние разреза с направлением строчки обеспечивает лучшую 

утяжку ниток. 

Согласно ГОСТу 7322-55, швейные иглы имеют следующие 
специальные формы заточки: 

~ -овальную левую ..47 - ромбическую правую 
g - овальную правую 

~ - ромбическую продольную 
I - лопатку продольную VФ 

-0 - лопатку поперечную Ф - трехгранную 

~ --- ромбическую левую -ф- - квадратную 

Для определения формы заточки данной иглы последнюю 
нужно поставить так, к '""'~a обычно располагается в машине 

23-го класса ПМЗ, т. . корЬ'Г~им желобком вправо, длинным 
влево, и произвести . ~л, кож)" только острием иглы. Форма 

полученного проко ,,';' ДОЛVIЩq" 'C~2JTBeTcTBoBaTЬ форме заточки 

острия. Рассмотри .~а~~еН~....I>р;1з-М'_Чных форм заточек игл. 
Овальная левая ··.;з~~К'ikl'ЯВJf~~lSЯ'·~ft!оЙ распространенной 

для сшивания кожи. ''Ql~~~~'РqjуеМfJf,m-кие '~молежащие 
стежки. ,_ ,~" . у.//м, ''Ч? 

/i, . \ I . t;"f' ~-?, " /v\:-- ...... -1 е "t ',у 
~ I '''"''Р, ":'5' 

~. 
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Овальная правая заточка дает наискось лежащие стежки. но 
в	 тех случаях, когда игла в машине устанавливается своим ко

ротким желобком не вправо, а влево от работающего, она дает 

нормальные прямолежащие стежки. 

Примером может' служить двухигольная швейная машина 

24-го класса ПМЗ дЛЯ шитья заготовок обуви. Для получения 

двух одинаковых строчек с прямолежащими стежками правая 

игла имеет овальную левую, а левая игла овальную правую за

точку. 

Лопатка продольная производит разрез кожи на длине от 
половины до двух третей диаметра прокола, а остальное раз

двигается стержнем иглы. Применяется 'для шитья редкими 
(длинными) стежками. Дает хорошую утяжку ниток. 

Лопатка поперечная применяется для частой строчки корот

кими стежками. Образует выпуклые стежки. 
Ромбическая левая заточка применяется для сшивания плот

ных, сухих, жестких кож. Наличие большого числа режущих 
граней обеспечивает прохождение иглы с наименьшим трением. 

Разрез происходит на длине почти полного диаметра прокола. 

Ромбическая правая заточка аналогична ромбической левой. 

но стежки образуются косолежащие. 

Ромбическая продольная заточка обеспечивает прокол по 

линии строчки и способствует меньшему нагреванию иглы. 

Трехгранная заточка прорезает кожу по трем сторонам на 

длине более двух третей периметра прокола. Дает прямолежа

щие стежки. Применяется преимущественно для двухигольных 

швейных машин при параллельных строчках. 

Квадратная заточка применяется преимущественно для мно

гоигольных машин с тамбурным стежком. 
Для уменьшения повреждения материала при проколе иглу 

нужно выбирать с наименьшим возможным, по условиям меха

нической прочности, диаметром лезвия, т. е. стержня иглы. 

Слишком тонкая для данного материала игла будет изги

баться и даже ломаться. Под действием вертикально направлен

ного усилия прокола игла испытывает продольный изгиб, ее ус

тойчивость зависит в основном от диаметра лезвия и длины: она 

прямо пропорциональна квадрату диаметра и обратно пропор

циональна кубу длины. Так, замена иглы Ng 90 с диаметром 

лезвия 0,90 мм на иглу Ng 100 с диаметром лезвия 1 МА! дает 

теоретическое увеличение прочности на 23%, с другой стороны, 
увеличение длины иглы всего на 20%, т. е. только в 1,2 раза, 
вызывает уменьшение ее прочности в {1,2)3, т. е. в 1,7 раза. 

Таким образом, длинные иглы неустойчивы в работе, и всег

да нужно стремиться обойтись более К9РОТКОЙ иглой. 
Усилие прокола - величина, изменяющаяся в очень широких 

пределах, - от нескольких десятков гр аммов до десятка кило

граммов в зависимости от вида материала. 

..\8 
~ 

r'""1 
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Например. по данным доц. И. В. Сергевнина 1, средняя сила 
прокола, которая определена на маятниковом копре вдоль оси 

иглы Ng 100 для различных материалов характеризуется вели
чинами, данными в табл. 3 

При шитье кожи толщиной 5-6 мм усилие прокола состав
ляет несколько килограммов, причем в момент прокола оно до
стигает наибольшей величины, 
значительно превышающей Та6лица .1 
среднюю. 

ХО I /I{ОЛ". r УсилиеАналитических или эмпири Ю';JЫ Материа.1 чвство I прокола 

слоев 1\ "Г1ческих формул, по которым 

можно было бы определить Парусина I , 0,02:\ 
величину усилия прокола. по бортовая 4 0,224 

r
ка не существует. Игла при 

проколе испытывает трение о 1 0,046 
Трикоматериал. Величина силы тре --- I 

100 
4 0,445ния зависит от коэффициента I.

трения между иглой и мате
I 1 I 0,168риалом и давления материала 

Сукно ши'r 
на иглу. нельное 

4 0,950При больших скоростях I 


движении иглы в современных 

быстроходных швейных машинах, а также при шитье кожи, рези
ны и других плотных материалов раэвиввюшаяся работа трения 
может вызвать иедопустимый перегрев иглы. Для избежания 

этого нужно всеми средствами стремиться к уменьшению коэф

фициента трения между иглой и материалом. Достигается это 
в	 первую очередь весьм а тщательной полировкой острия и лез

вия иглы. При шитье плотных материалов (кожи, резины) при
меняется соответствующая смазка нитки и иглы. 

2.	 СОВРЕМЕННЫЕ СПОСОБЫ БОРЬБЫ
 

С НАГРЕВАНИЕМ ИГЛ В ПРОЦЕССЕ ШИТЬЯ
 

Еще 20-25 лет тому назад, когда самые быстроходные ма
шины делали не более 3500 стежков в минуту, а для шитья из
делий примеиялись только натуральные материалы, т. е. хлоп
чатобумажные, шерстяные и шелковые ткани (из натуралыюго 
шелка), нагревание швейных игл в процессе шитья не Выходило 
из допустимых пределов и установившаяся конструкция игл не 

требовала каких-либо существенных изменений. 
В настоящее время борьба с нагреванием игл приобрел а 

большое значение. 

Тенденция современной техники - это максимальное повы
шение производительности путем создания в первую очередь 

1 С И, РУСаКОВ и др" Технология швейного производства, Гизлегпром, 
1953, стр, 162, 

~l$ 
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высокоскоростных машин. Современное швейное машинострое

ние успешно разрешило эту задачу. 

На базе последних достижений техники были созданы устой
чивые конструкции машин, главным образом для швейной и 
трикотажной промышленности, с проиэводительиостью 5000-
6000 стежков в минуту. Это было достигнуто введением центра

лизованной автоматической смазки механизмов, заменой сколь
зящих опор шариковыми и игольчатыми подшипниками, облег
чением веса подвижных деталей, повышением чистоты обра

ботки. 
Как же показала себя стандартная игла в этих новых экс

плуатационных условиях? Игла стала повышенно нагреваться, 

так что можно считать установленным, что проходимость иглы 

через материал, без повреждения как иглы, так и материала, 

является главным фактором, ограничивающим скорость швей

ной машины при многих непрерывных операциях. 

Борьба с нагреванием игл приобретает особое значение в 
связи с тем широким распространением, какое за последние го

ды получили новые ткани, изготовляемые из синтетических во

локон. Эти ткани отличаются высокой прочностью, неггреввой

ленной эластичностью и растяжимостью, большой сопротив

ляемостью на смятие, быстротой сушки. 
Но при всех своих полезных качествах эти новые синтетиче

ские ткани в отношении шитья из них изделий при современных 
высоких скоростях представляют очень сложную проблему, так 
как при этом игла нагревается в некоторых случаях до 4000 С, 
а температура плавления химических волокон более низкая 
(например, лавсан до 2400 С). Вследствие относительно низкой 
температуры их плавления случается, что при обрыве верхней 
нитки химические волокна расплавляются не только в ушке 

иглы, но и в длинном желобке. Следует напомнить, что в со

временных высокоскоростных машинах челночного типа ско

рость нитки относительно иглы в отдельных моментах расши

рения петли челноком доходит до 45-46 м/сек или де. 165 км]ч. 
Основное количество тепла, нагревающего иглу, образуется 

в результате работы трения при прохождении лезвия иглы через 

материал. Чем продолжительнее контакт иглы с материалом, 

тем больше работа трения, тем сильнее нагревается игла. 

Нитка, проходя через ушко иглы с большой скоростью, так
же производит выделение тепла, но при хорошо р асполирован

ном ушке с очень малым коэффициентом трения и при значи

тельной теплопроводности нитки, действующей как проводник, 

отводящий тепло, эту часть тепла можно не учитывать. 

Для укорочения контакта иглы с материалом вначале было 
найдено простое решение: лезвие иглы, непосредственно за уш

ком, на определенной части длины по диаметру занижалось 

примерно на 0,1 мм для тонких и 0,2 мм для толстых игл. 
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Такая игла с двойным редуцированием лезвия показана на 

рис. 11, а. В пункте А (сечение по ушку) игла имеет нанболь

ший диаметр. Здесь происходит полный контакт между иглой и 

материалом. Между пунктами В и С лезвие редуцировано и 

игла проходит через материал с очень малым трением. 

В пункте Д лезвие снова возвращаегся к своему номиналь
ному диаметру. Эта часть иглы входит в материал на послед

ней стадии прокола перед обратным движением, которое про

исходит теперь почти без трения до того момента, когда ушко 

иглы начнет снова проходить через материал, вступая с ним в 

- j- :ф:>-8--EI EI::i ~ I-~~: А 

а).- • .
--z+----=-4D

tiЕЩ= __ t 1 ~, 
б) 

Рис. 11. Форма игл: 

а - с утолщением ОКОЛО ушка; б _ штампованная; J - дополнительное 
з аплечико 

контакт. Такие иглы применялись в течение нескольких лет, 

пока швейное машиностроение не создало машин, делающих 

5000 и более стежков в минуту, что соответствует скорости про

кола 7,9-8,2 м/сек. 

Ослабление иглы, вызванное занижением диаметра лезвия, 

при высокой скорости шитья (особенно при проколе швов) 

является одной из причин поломки игл. Для быстроходных 

машин рекомендуется конструкция иглы, изображенная на 

рис. 11.6. 
Для примера взята штампованная игла Ng 100 (по ГОСТу). 

Лезвие до пункта В выполняется с номинальным размером 1 мм 
без редуцирования. В пункте С лезвие иглы увеличено на 0,05
0,075 м.н. Верхняя часть лезвия от С до Д изготовлена на конус 
и в пункте Д диаметр увеличен по отношению к пункту С еще 

на 0,05-0,075 мм. Таким образом, по верхнему диаметру лезвия 
игла соответствует уже Ng 110. При штампованной игле 
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сечение по пункту А не вполне круглое и несколько больше 
раздвигает материал, что также благоприятно в отношении 
трения. 

Эффективным средством борьбы с нагреванием иглы явля

ется устройство воздушного охлаждения: игла непрерывно об

дувается струей воздуха, подаваемого при невысоком давле

нии центробежным вентилятором. В последнее время для высо

коскоростных машин японская фирма «Джюки» стала приме

нять более эффективное воздушно-водяное охлаждение. Фирма 

«Шметц» выпускает иглы со специальным внешним покры

тием. 

В США найден новый способ борьбы с нагреванием игл в 
быстроходных швейных машинах, устраняющий опасность рас

плавления синтетической нитки при прохождении ее через ушко 

иглы и порчи самой синтетической ткани при пошиве ее пере

гретой иглой. Этот способ состоит в покрытии верхней, т. е. 

игольной нитки, тонким слоем специальной жидкости-диметил

силиконом, определенной вязкости, путем пропускания этой ни

тки через простой смазочный аппарат, смонтированный на ру

каве машины. Сама нитка переносит смазку во все места своего 

прохождения: нитенапр авители, шайбы натяжения, ушко ните

притягивателя, длинный желобок иглы, ушко иглы и даже на

ружную поверхность самого челнока. Эти места трения всегда 

оставались «недоступными» для смазки, так как обычные см а

зочные средства неизбежно портили бы материал. 

Диметилсиликон ценен тем, что являясь хорошим охладите

лем, он не портит ни нитки, ни сшиваемых материалов. Из его 

многих качеств назовем главнейшие: он бесцветен, прозрачен, 

не имеет запаха, устойчив при нагревании до относительно вы

соких температур, не всасывается внутренними волокнами нит

ки, оставаясь главным образом на поверхности, не портит ткани 

какими-либо пятнами, не собирает пыли или очесов в ушке иглы 

и, наконец, не имея ядовитых свойств, совершенно безвреден 

для обслуживающего швейные машины персон ала. Благодаря 

значительно меньшему ослаблению нитки при наличии смазки 

во всех местах трения верхней нитке можно теперь давать более 

высокое натяжение, не опасаясь обрывов, что повысит качество 

самой строчки. 

Смазочный аппарат представляет собой небольшую коробку 

с боковой крышкой, заключающую в себе две пропитанные ди

метилсиликоном подушки, между которыми пропускается верх

няя нитка. Две стенки коробки снабжаются длинными узкими 

прорезами для проведения нитки. Коробка изготовляется из со

ответствующего пластического материала. Она монтируется про
стым способом на передней боковой стороне рукава швейной 

машины. 
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З. ПРОВЕДЕНИЕ ИГЛОй ВЕРХНЕй НИТКИ ЧЕРЕЗ МАТЕРИАЛ 

Проведение иглой верхней нитки через сшиваемые материа
лы начинается с момента, когда ушко иглы с заправленной в 

него верхней ниткой, опускаясь, подошло к поверхности м ате
риала. 

Чтобы нитка при прохождв
А 

нии через материал вследствие 

трения не теряла своей проч

ности, она должна быть надежно 

защищена от СОприкосновения 

с материалом. для этой цели и 

служат два продольных желобка 

на лезвии иглы - длинный и ко

роткий. 

Как указано на рис. 12, верх
няя нитка А ПРоводится в мате к 

риал в форме сжатой, вытянутой 
пеТЛИ,СОстоящей из двух ветвей: lJ 

короткой ветви К, расположвн

ной со стороны короткого желоб
ка, и длинной ветви Д - СО сто

роны длинного. 

В . длинный желобок иглы Рис. 12. Прокол материалов иглой 
нитка поступает с катушки. По и проведение верхней нитки 
мере опускания иглы петля не

прерывно увеличивается; но так как верхний конец нитки со 
стороны короткого желобка К или закреплен предыдущим стеж

ком, или зажат лапкой, то удлинение петли происходит ТОЛько 

Таблица 4 

за счет первмещения нитки через ушко иглы со стороны длин
ного желобка. 

Номера ниток., 
"'» ""'f в 

6 6"u:g '";;0 I 
'" '" '" " о:a~C'1 " 

~~ 
с.:t g~ '" ;~с-, 

"" .,'" "'''' 
75-90 80-60 75 90/2-90/3 - -90-]00 50-40 65 90/3 - -100-120 40-30 33 9014 64/3 -120-130 30-10 ]8 90/4-=--34/2 6413 -150 3-1 - - - 4170 1-0 - - 3412/3 5190 О - - 34/2/3 6210-2::JO 00 - - 34/2(3 7250-280 - - - - 14,513300-330 - - - - 9,516 
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Перемещение нитки через ушко иглы ПО длинному желобку 
происходит с большой скоростью. Эта скорость при последую

щем обводе вокруг шпульного колпачка еще более увеличи
вается. 

Предохраняет нитку от перетирания только длинный жело
бок достаточной глубины. Обыкновенно глубина длинного же 

лобка делается равной по
Табmща 5 лани не диаметра лезвия. Ко

Характериотина хлопчатобумажных роткий желобок, менее глу
швейных ниток 

бокий, предохраняет нитку 
только до того момента, 

~ 6 = :t.:s: ~ , I '
 
"'5 о е:: ~I:S:: е, "" ~ ~ "F ; р..
 

'>:d 6 :I: :с ,:::t....., о ф:а пока его верхний конец не 

~~ Ц, p..~ ~~ ~C':!~ Q)~ коснется материала.
 
Е:'" 1 g; c.Jg~ ~~ ~~t-- ~o.
 
0.0.. u:::t ~t-orJ: ~~ ro>.:: II'::,:S::~ Потеря прочности нитки 
~~ #~ :r:~g.1 ~~ ~e-g- ~g-~ 

со стороны короткого же

лобка при Шитье обычных 
00 \ 12 37 I 0,71 '7100 8,00 

мягких материалов, напри
О 9 37 0,62 5400 8,35 

мер хлопчатобумажных тка1 9 54 0,51 3950 7,10 
3 9 66 0,46 3550 5,65 ней и трикотажа, вообще 
4 9 76 0,43 3120 5,25 незначительна, но при 

6 9 100 О,:П 2360 5,10 
шитье плотных материалан

I ]О {3 30 О,а6 1900 5,20 
ослабление прочности обна6 61 0,39 2160 6,:~5 
руживается н со стороны 

20 {3 37 0,33 1530 4,95 
короткого желобка.6 76 0,.15 1 1790 5,90 

Для предохранения 
3 46 0,29 12:Ю 4'751 игольной нитки от перети30 6 91 0,3l 1600 5,60{ 
9 1аз 0,32 1670 5,70,	 рания и потери прочности 

толщину ее всегда нужно3 61 0,26 1170 4,55 
40 6 116 0,27 1260 е.зо выбирать по игле или соот

{ 9 170 0,28 1310 5,00 ветственно иглу выбир ать 
I 

по нитке. диаметр нитки50 {3 76 0,23 965 4,40 
I 6 .эз 0,25 1110 5,1011 всегда должен быть мень

ше ширины ушка для того,60 {3 98 0,20 705 4'351 
6 ]50 0,22 970 5,00	 чтобы нитка свободно про

ходила через ушко; диаметрI 80 {3 lаэ 0,17 515 4,10 I 
[ 6 170 1 0,19 855 4,90	 нитки должен быть меньше 

глубины длинного желобка, 

для того чтобы нитка пря
талась в этот желобок и не соприкасалась с материалом. Кроме 
того, при выборе иглы нужно учитывать и требование механи
ческой прочности материалов. 

Толстые материалы нельзя шить слишком тонкой иглой. Тол
стая игла не годится для шитья тонких тканей, так как она их 

будет повреждать. 

В табл. 4 приведено соответствие игл и ниток. 
Характеристика хлопчатобумажных швейных ниток приве

дсна в табл. 5. 
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в табл. 6, 7, 8 и 9 даны характеристики льняных, шелковых 
11 кап роповых ниток. 

Таблица 

Характеристика льняцых 
ниток 

Нагрузка (В t<r) при 
разрыве НИТОК15,.. 

о'" ,.. '" 
@ '" с,,.. .ь ;,'"'" s '""" '" '" ,..'" " ~= '"~ ~ '" "",

с
"",.,
э

о

:r: " 0.0 "":;;'" "'t:i:", "'''' '" '" "'" 
9,5/5 1,05 13,50 13,00 10,00
7,514 1,05 13,50 13,00 10,00
9,5/6 1,15 [6,50 15,50 ]2,00 
7,5/5 1,15 16,50 15,50 12,00
9,517 1,24 19,00 18,00 14,00
7,5/6 1,28 20,00 18,80 14,80
9,5/8 1,32 22,00 20,50 16,00
7,5/7 1,38 23,50 22,00 17,40 

Характеристика LШIlРОНОВЫХ 
применнемых в швейной 

промышлсвцоств 

.'"" 
~ а;,":;; 
[о.С)'"'" о, ""'" 

о",

'" ., ~~~ 
~~ :E~~ 

9 В,2 
,а 11,3 
15 14,3 
18 19,I 

64/3 18,5 

",,,,
<-, 

" 
~~C) 

~ ~~ 
"""-'""' ....""",
"""'''' 
3,7 
2,8 
2,2 
1,7 

'" '" 
"'",'"'" 
о",,,, 

~i:I:Q) 
::а ~ i:I: 

",,,,~ """ 
с, >,,,, "" 
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Таблица 7 

Характеристика швейного шелка 
( 

с, 
с, ,:, Q) Число круче=* ",..",	 ее

'" '" го 
е, ~ ний на I А! :j'" 

с, О'" >'", " '" 
с, :: .'"о :;:'" ""'" '" "'>, 2''''	 """,

о", " "<-,	 :Е (3)." "':r", '" '"""'" о "''''	 о'"" '" ~g '" "	 ;:-а.'":;; :1",,,, "", '" "''''"'" '" ~ 
",,,, ~ >.~ ~ ~~ '",,"- '" о 

~::E",= ;iЗ ~~CQ ",'" ""'"	 ~g
",00 А:::'" """, CJ и'"о	 '" >,0 '" :Е.,. 

'" :;;" 
~~~ ~~~ '" t= ~1-'" 
""", r:=t::i:i::: ""'" ~~~ о о,.. "''" ~ - '" :r::r '" Cl..i:I:); '>, е, '" :r: t:i:o ~3""'" 

75 69,0 
65 55,0 
аз 31,5 
18 16,0 
13 11,0 

Таблица 8 

ниток , 

"'.:r:r'" 
>,"'''' 

~ ~~~~ 
~ ~ ~ ~ ~ 

~5,~,:s:

C::~S~~ 

350::!::: 40 
450::!::: 50 
500::!::: 50 

550+~420::!::: 50 

6,0 0,45 16 520 ::!::: 60 8 
6,0 0,50 16 500 ::!::: 60 
7,0 1,10 16 420 ::!:::50 20 
6,0 1,60 16 420 +- 50 36 
5,5 2,20 16 420 I ± 50 

I 

Таблица 9 

Характеристика капроновых 
ниток, применяемых 

н обувной промышлепшим-и 

ме'fРI,!че-1 Структура IHaгpY~Ka 
скии ниток > 
номер 

1,:~ 34/614 
1,8 34/6/.1
2,0 341513 
5,0 34/213 

• Структура ниток 

номер капронового Волокна и ЧИС

JIO СЛожений при .первичной и 
окончательной крутке. 

при раз. 
рыв е в кГ 

а2 
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включает 

4. ОБРАЗОВАНИЕ ПЕТЛИ У УШКА ИГЛЫ 

Образование петли у ушка иглы при ее подъеме из крайнего 
нижнего ПОложения является одним из главных моментов 
в процессе работы швейной машины. 

В случае, если петля получится недостаточного размера, но
сик челнока не захватит петлю, в результате чего произойдет 
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пропуск стежка. Чтобы лучше УЯСНИТЬ этот процесс, возьмем 
небольшой отрезок нитки и соединим его концы. Ввиду того, что 
нитка обладает упругостью, петля имеет симметричную груше
видную форму. Если теперь к середине петли приложить неко
торое растягивающее усилие, то петля вытянется и примет фор
му в виде двух сжатых ветвей (см. рис. 12). 

При обратном движении иглы вверх обе ветви петли нитки 
А, не натягиваемые больше верхней кромкой ушка, начинают 

снова расходиться в силу естественной 
упругости нитки (рис. 13). 

В процессе работы расширение петли 

происходит как со стороны короткого, 

так и со стороны длинного желобка. Но 
со стороны длинного желобка петля 
расширяется на несколько меньшую ве

личину, так как нитка помещается в 

длинном желобке и частично уходит вме

сте с иглой при ее подъеме. 

При дальнейшем подъеме иглы петля 

еще больше расширяется, достигая сво

ей наибольшей ширины со стороны ко

роткого желобка, где ветвь петли ока

зывается как бы зажатой между ушком 

иглы и материалом. 

Ширина получающейся петли зависит 

от различных факторов: от характера 

сшиваемых материалов, физических 
свойств нитки, ее упругости, толщины 

нитки, от размеров иглы, от расстояния 

ушка иглы до плоскости игольной пл а
Рис. 13. Образование пет- стинки при крайнем нижнем положении 

ли у ушка иглы иглы, а также от величины а подъема 

иглы из нижнего положения. 

Как показала скоростная киносъемка, форма петли изменя
ется при высокоскоростном режиме работы (при n= 4000+ 6000 
стежков/мин). Наибольшая ширина петли при этом несколько 

опускается. 
Необходимая ширина петли зависит от толщины носика чел

нока: чем тоньше носик, тем меньшая ширина петли требуется 
для его проникновения. 

Носик челнока при попадании его в лезвие иглы (что иногда 
случается при работе машины) не должен ни ломаться. ни де

формироваться. Следовательно, прочность носика находится в 
некогорой зависимости от прочности применяемой иглы. Поэто
му в машинах тяжелого типа, работающих толстыми иглами, 
носик челнока имеет большую толщину, чем в машинах обычно
го типа. Но чем толще носик челнока, тем большая ширина пет

ли около ушка иглы потребуется для обеспечения захвата ее 

носиком челнока. 

Практически установлено, что для швейных машин, сшиваю

щих легкие, средние и толстые ткани, а также и легкие кожи 

иглами N2 75 - 130 (по старому обозначению .N'2 ]1-2]) и нит

ками от N2 80 до N2 30, при толщине носика челнока около 

] мм, ширина необходимой петли составляет 1,5-2 ММ. Приме
ром могут служить швейные машины 22-го, 24-го и других клас

сов ПМЗ. 
ДЛЯ получения такой ширины петли в указанных машинах 

необходимый подъем иглы из крайнего нижнего положения со

ставляет 2-2,5 мм. 

ДЛЯ машин, сшивающих очень тяжелые материалы с общей 

толщиной слоев до 25 мм (например, машин 48-го класса ПМЗ) 

иглами .N'2 280-300 (.N'2 28-29 по старому обозначению) и нит

ками .N'2 00 и толще, при толщине носика челнока около 3 мм, 

необходимая ширина петли для обеспечения вхождения в нее 

носика составляет 4,5-6 мм. 

ДЛЯ получения такой ширины петли игла должна поднимать

ся из своего нижнего положения на 7-8 мм. Нужно стремиться 

к тому, чтобы образование петли у ушка иглы со стороны ко

роткого желобка происходило при возможно меньшем ее подъ

еме. 

Так как носик челнока входит в петлю только со стороны 

короткого желобка, то расширения петли со стороны длинного 

желобка совершенно не требуется. Образование петли со сторо

ны короткого желобка будет происходить гораздо интенсивнее, 

если со стороны длинного желобка установить специальный 

упор - ограничитель. Этот ограничитель, служащий в основном 

для предохранения иглы от изгиба в сторону удаления от чел
нока, не дает возможности петле расширяться со стороны длин

ного желобка, что способствует увеличению петли со стороны 

короткого желобка. 

Со стороны короткого желобка, где проходит носик челнока 

(а в машинах, выполняющих цепную строчку, - носик петли

геля) , устанавливается еще предохранитель иглы, который пре

дохраняет иглу от увода ее в сторону носика, защищая как 

иглу, так и носик от возможной поломки. 

Установка предохранителя по высоте имеет большое значе

ние. Предохранитель должен быть установлен так, чтобы его 

верхняя кромка не перекрывала ушка иглы и не мешала обра

зованию петли со стороны ее короткого желобка, так как в про

1 ивном случае могут быть пропуски стежков. 

То или иное предохр анение иглы от изгиба имеется во всех 
челночных устройствах, и этот вопрос будет освещен в дальней
шем. 

26 

27 



li 

~...,'~~ __..-..i.""";"<6~ ИfJfillllllmт ·I~-"'- ! 

Процессы образования стежка в швейных машинах, выпол

няющих цепную строчку, будут рассматриваться отдельно, но 

уже здесь нужно отметить, что при шитье трикотажа и редких 

тканей образование петли у ушка иглы обыкновенно запазды

вает ввиду того, что вместе с иглой частично поднимаются и 

ветви петли. 

В швейных машинах для сшивания трикотажа, ДJlЯ того, что
бы петля у ушка иглы получал ась достаточной ширины, игла 
должна подниматься из своего нижнего положения до момента 

подхода к игле носика петлителя на величину от 3 до 7 мм в~ 
зависимости от плотности материала и условий работы иглы и 
петлигеля. 

В самых неблагоприятных условиях образование петли про
исходит при штопке и вышивании, когда со стороны короткого 

желобка ИГ<1Ы нет никакого тормозящего действия материала 

и процесс происходит как бы в «пустоте» (штопка отверстий, 

вышивание «ришелье»}. 

Следует отметить, что с повышением подъема иглы ширина 

петли увеличивается, но устойчивость ее вместе с тем умень

шается - петля начинает закручиваться, что затрудняет вхож

дение в нее носика челнока. 

В этом случае для избежания пропуска стежков иглу необ

ходимо повернуть вокруг ее оси на несколько градусов так, что

бы плоскость стала перпендикулярной к траектории носика чел

нока. 

Большое влияние на образование петли оказывает диаметр 

отверстия для прохода иглы в игольной пластинке. Диаметр 

игольного отверстия не может быть ПРОИЗ80ЛЬНЬТМ .- он должен 

соответствоватъ диаметру иглы. При слишком большой разнице 
между диаметром иглы и отверстием в игольной пластинке ма

териал при проколе будет вдавливаться в отверстие, а при подъ

еме иглы из нижнего положения подниматься вместе с ветвями 

петли, в результате чего расширение петли будет запаздывать. 

Во избежание этого в машине 22-А класса применяются две 
игольные пластинки с различными диаметрами игольных отвер

стий для работы тонкими и толстыми иглами. 

Считается нормальным, когда диаметр игольного отверстия 

в пластинке в 1,5 раза больше диаметра лезвия иглы. 

Нельзя шить тупыми иглами, которые прорывают материал 

или вдавливают его в игольное отверстие. 

, 
'11 5. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ДЛИНЫ ИГЛЫ И ВЕЛИЧИНЫ ЕЕ ХОДА 

Длина иглы и величина ее хода являются основными конст

руктивными пара метрами машины и при проектировании каж

дой новой машины должны устанавливаться в первую очередь. 

,; При этом нужно учитывать, что: 

1) при перемещении иглы в нижнее положение ее утолщен
ная колба не должна касаться ПРОшиваемого материала, лежа
щего на игольной пластинке платформы; 

2) игловодитель не должен касаться лапки, поднятой в верх
нее ПОложение. 

Максимальный подъем лапки, в свою очередь, зависит от 
толщины сшиваемых материалов. ( 

Рассматривая иглу в крайнем Нижнем ее положении, прихо
дим к выводу, что необходимая для нормальной работы длина 
се лезвия находится в прямой зависимости от следующих па
раметров: 

а) от величины перемещения ушка иглы пиже верхней плос
кости игольной пластинки f~y (см. рис. 13); 

б) ОТ толщины сшиваемых материалов т; 
в) от длины самого острия иглы t. (Расстояние от ушка до 

конца остр ия) . 

Необходимая величина перемещения ушка ниже плоскости 
игольной пластинки зависит, в свою очередь, от: 

1) расположения носика челнока по высоте относительно 
игольной пластинки; 

2) расположения над ушком иглы наиболее Широкой части 
петли, в Которую должен ВОйти НОСик челнока в момент захва
та; 

3) величины Подъема иглы для образования у ее ушка петли 
необходимых размеров. 

Поясним сказанное более подробно. 
Почти во всех швейных машинах между игольной пластин

кой и челноком располагается зубчатая рейка подачи (или 
иначе, двигатель ткани). Зубцы рейки в период ее холостого 
хода опускаются ниже ПЛОСкости игольной пластинки па
1,5-2 М.М. 

Тогда, учитывая конструктивную Толщину рейки вместе с вы
сотой зуба и необходимый гарантированный зазор между чел
ноком и рейкой в ее опущенном положении, можно легко опре
делить расстояние точки захвата петли челноком от игольной 
пластинки. 

При проектировании каждой новой машины, для того, чтобы 
получить возможно меньшую длину ИГЛЫ и вместе с тем 
возможно меньшую величину ее хода, стараются всегда умень
шить расстоянив между высшей точкой траектории носика чел
нока и игольной пластинкой. 

Например, в машине класса 22-А ПМЗ носик челнока рас
положен ниже ИГольной пластинки на величину 7,5 М.«. 

Наиболее Широкая часть петли, в которую ВХОДИТ носик 
челнока, образуется в этой машине на 1,5-2,0 "'1М выше ушка 
иглы. 
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Для образования петли необходимых размеров игла из сво
его нижнего положения должна подняться на 2 мм. Таким об
разом, ушко иглы в своем нижнем положении должно нахо
диться на 4-4,5 мм ниже, чем верхняЯ точка траектории но

сика челнока.
Учитывая все эти факторы, приходим к заключению, что в 

швейной машине 22-А класса ушко иглы должно опускаться 
ниже плоскости игольной пластиики на 12 мм. 

-1 

Теперь, зная наибольшую возможную толщину сшиваемых 
материалов т, определяем рас

стояние ушка иглы от начала 

колбы. Так, в нашем случае при 

наибольшей толщине материалов 
т=6 мм это расстояние составляет 

18 мм. 
~ ДЛЯ определения общей длины 

иглы остается учесть еще длину 

острия и колбы. 
Длина острия зависит от номе

~, ра иглы, т. е. от диаметра ее лез

вия, а также от угла заострения, 

который берется около 180. 
В нашем случае	 У швейной ма

шины 22-А класса У иглы N2 120 
длина острия до верхней кромки 
ушка равняется 4 ММ. 

Длина колбы должна быть та

кой, чтобы было обеспечено ее 

Рис. 14. Определение длины крепление в игловодителе и чтобы 
иглы	 в крайнем нижнем положении иг

ЛОflодитель не касался лапки при 

поднятом ее положении. В машине 22-А класса при сшивании 
'1, наибольшей толщины ткани 6 мм подъем нижней плоскости 
:,1 лапки над игольной пластинкой должен быть равным 8 ММ. 
1,'1 Толщина самой лапки равна 2,5 мм. При зазоре, равном 
\1 1,5 ММ, тореи игловодителя должен, следовательно, в нижнем 

положениИ находиТЬСЯ на расстоянии [2 = 12 ММ от плоскости 
1\ игольной пластинЫ (рис. 14). Для крепления колбы в игловоли

теле необходима ее длина, равная 10 мм (5 диаметров колбы).1\!, 
'1 Остальная часть длины колбы вместе с переходным конусом 

-ъ 

может располагаться в окне лапки. Длина колбы вместе с пе, I "
''', реходным конусом должна быть [4 = 11 + [2 - т, где т - тол
!! щина сшиваемого материала, в нашем случае [4 = 16 мм. 
1, 
" 

Общая длина иглы 
L = [1 + 12 + lз, 

[1 _ максимальная длина лезвия вместе с острием, которые\:
'\ 

где 
опускаются ниже плоскости игольной пластины; 

,\,1 

[2 - длина иглы от игольной пластины до торца нгловоди
теля при его крайнем нижнем положении; 

[3 - длина колбы, необходимая для крепления в иглово

дителе. 

В машине класса 22-А общая длина иглы L = 38 ММ. 

Общий ход иглы слагается из двух перемещенийэ опускания 
иглы ниже плоскости игольной пластинки hн. и подъема ее 

над игольной пластинкой hB (рис. 13). Игла, как правило, не 
должна находиться в материале во время передвижения его 

механизмов зубчатой рейки для образования следующего стеж

ка. Исключением являются машины, выполняющие беспоса

дочную строчку. 

Величина хода иглы над игольной пластинкой зависит от 

толщины сшиваемых материалов, от относительной продолжи

тельности рабочего хода механизма нитепритягивателя и ме

ханизма подачи, и поэтому ход иглы должен быть согласован 

с работой указанных механизмов. 

Перемещения иглы над материалом для рабочего процесса 

машины не требуется, если она выполняет линейную, а не зиг

загообразную строчку. Но в целях уменьшения общего хода 

иглы желательно, чтобы указанное перемещение было возможно 
меньше. 

В большинстве швейных машин перемещение иглы над ма

териалом составляет около 1/2 от ее общего хода. Величины 
хода иглы для некоторых машин приведены в габл. 10. 

Таблица 10
Величины хода иглы 

Швейные машины Ход иглы Ход игль 
Расстояние 

Общий 
ниже выше 

ОТ ушка 

ход иглы 
игольной игольной 

до концапластинки п ластипкиНааначеииоКласс I острияh hflH 

4 

22-А 

23-А 

24 

48 

51 

97 

Uентрально-шпу льная с ко

леб ательпым челноком дяя 
сшивания тканей . 36 
Увив ерсальная с вращаю

щимсп челноком для сшивания 

тканей . 3] 
Шорная для сшивания кожи 

тяжелого типа . 51 
Двухигольная с вращаю

щимся челноком для сшивания 

заготовок обуви . 33 
Тяжелого типа длп сшивания 

тканей толщиной до 25 мм .. 68 
Краеобметочная с ,петлите

лем . 23 
у ниверсальная высокоско

ростная для сшивания тканей. 29 

16 20 

16 

29 

]5 

22 

16,5 

36 

14 

16 

16,5 

32 

9 

13 

4 

4 

8 

4 

7,5 

4 

4 
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6. УСТАНОВКА И СПОСОБЫ КРЕПЛЕНИЯ ИГЛЫ В ИГЛОВОДИТЕЛЕ 

ИЗ рассмотрения процесса образования петли у ушка иглы 
можно сделать следующие выводы: 

1. Так как носик челнока должен захватывать с иглы только 
короткую ветвь петли, то в швейных машинах челночного типа 

;~ 

""
j:j 

а) о)11 

Рис. 15. Заправка нитки в ушко иглы; 

а _ правнльная; б _ неправильная 

!\ 

игла должна устанавливаться всегда коротким желобком к" ноj\ 
сику челнока. 

";" 2. Верхнюю нитку в ушко иглы нужно заправлять в челноч
1'1 

ных машинах всегда со стороны длинного желобка. На рис.15, 
'1 

а, б показана заправка нитки в ушко иглы. 
\i При непр авильной, обратной заправке (рис. 15, б), носик 
I1 

~ i 

челнока будет захватывать длинную ветвь петли, а игла, под

нимаясь, будет вытягивать ее своим ушком и обрывать нитку. 
При таких условиях стежок образоваться не сможет. 

32 

Существует много способов крепления иглы в иглсводителе 

(рис. 16, а, б, в и г). Эти способы определяются назначением 
машины и зависят от конструкции челночного устройства. В не

которых машинах нет ВОЗМОЖНОсти регулировать зазор между 

носиком челнока и иглой, например в швейных машинах l-го и 
4-го классов ПМЗ, где плоскость качания челнока нельзя ни 

приблизитъ, ни удалить от лезвия иглы. Конструкция колбы и 
способ крепления иглы в игловодителе должны быть такими, 

чтобы зазор между иглой и носиком челнока оставался посто

!..::.l... 

А Б.4 :-=- _LJБ г 

а) 

янным, не зависящим 

о) 

Рис, 

от 

Iб. Крепле

номера, т. 

ние 

е. 

8) 

игл 

толщины иглы. 

г) 

Например, 
зазор 0,1 ММ, установленный между лезвием иглы N2 130 (диа

метром 1,3 ММ) и носиком челнока, при замене иглы на иглу 

другого номера, например N2 75 (диаметром 0,75 мм), увели

чился бы до размера l,эо;, 0,75 + 0,1 = 0,275 + 0,1 = 0,375. 

Такой зазор слишком велик, и появление пропусков стежков 

было бы неизбежно. 

Чтобы обеспечить постоянный зазор между лезвием иглы и 

челноком для всех номеров игл - от самой тонкой N2 65 до са

мой толстой -- иглы типа ЗЕ (16 х231 - по старому обозначе

нию) выполняются с различными диаметрами колб (табл. 11). 
Крепление та ких игл В игловолигеле производится с помощью 

хомутика (рис. 16, а). 

2 Червяков, Сумароков 33 
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Для семейной швейной машины 2-М класса примеllЯЮТСЯ 
иглы типа 1-6 с лыской на колбе (типа 15 Х l-по старому 
обозначению), причем эти л ыски различны по" глубине. 

В семейной машине игла закреГIЛяется винтом хомутика в 

пазу игловодителя (рис. 16,6).
В быстроходных швейных машинах для уменьшения веса по

ступательно движущихся частей колбы иглы в игловодителе 
крепятся нажимным винтом (рис. 16, в). 

Таблица 11 Все номера игл в этом случае имеют 

Номер -1 
иг лы 1 

Циаметр 
колбы в м.м 

одинаковый диаметр колбы. Этот способ 
имеет тот недостаток, что при износе 

резьбового отверстия приходится заме

До ] 10 
12О 

130-210 

1,65 
1,9 
2,06 

нять весь игловодитель. 

Игла при установке во всех случаях 

должна доводиться до упора, для того 

чтобы в случае замены ее не требова
лась каждый раз регулировка по высо

те. В качестве упора в семейной швейной машине ставится 
штифт, в других машинах гнездо для колбы игловодителя свер
лят на определенную глубину. В конце гнезда сверлится отвер
стие в перпендикулярном направлении, например отверстие А 
(рис. 16, в). Через это отверстие колбу иглы в случае ее полом

ки легко вытолкнуть. 

В двухигольных машинах иглы своими колбами вставляются 
в соответствующие отверстия иглодержателя и закрепляются 

винтами. 
Способ крепления иглодержателя в иглсводителе двухиголь

ной швейной машины 24-го класса показан на рис. 16, г. 

i f 

Глава IV.	 УСТРОЙСТВО МЕХАНИЗМОВИГЛЫ
 

В ШВЕйНЫХ МАШИНАХ
 

1. НАЗНАЧЕНИЕ МЕХАНИЗМОВ 

Игла в машине в большинстве случаев имеет возвратно-по

ступательное движение, т. е. движется по прямой ТО в одном, то 

в другом направлениях. Механизм иглы должен вращательное 
движение главного вала машины преобразовать в поступатель

ное Движение иглы. 

Проколов материал и проведя через него верхнюю нитку, 
игла, опускаясь в крайнее нижнее положение, входит в челноч

ное устройство (подробнее см. в разделе «Механизм челнока»). 

Отсюда, изменив направление движения, игла снова переме

щается вверх, выходит из челночного устройства и покидает 

материал. Для обеспечения правильного взаимодействия иглы 

с другими рабочими органами машины необходимо, чтобы из 

нижнего положения игла поднималась как можно быстрее и из 
i 1 

челночного устройства выходила по возможности раньше, а при 

выходе из сшиваемого материала перемешаласьмедленнее. Кри
вошипно-шатунный механизм иглы показан на рис. 17, а и 6. 
Вышеуказанным условиям лучше всего удовлетворяет криво

шипно-шатунный механизм с расположением шатуна относи

тельно пальца кривошипа в сторону иглы (вниз) согласно рис. 

17, а. Этот механизм нашел широкое применение почти во всех 

швейных машинах челночного типа. 

Кривошипно-шатунный механизм очень распространен в ма

шиностроении. Он является основным механизмом для преобра
зования возвратно-поступательного движения во вращательное, 

что имеет	 место в поршневых двигателях внутреннего сгорания 

и в парсвой машине, и для преобразования вращательного дви

жения в возвратно-поступательное, как например, в поршневых 

насосах. 

Кривошипно-шатунный механизм в швейных Машинах пре

образует вращательное движение главного распределительного 

вала в возвратно-поступательное движение стержня игловоди

геля вместе с закрепленной в нем иглой. Длинный стержень 

игловодителя круглого сечения, скользящий в направляющих 

втулках, играет здесь роль ползуна. 
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Известно, что кинематической характеристикой кривошипио
шатунного механизма является величина отношения длины ша

туна к радиусу кривошипа л = r;1 
или величина обратного от

ношения (радиуса кривоши

1 r)
\ па к длине шатуна т = т . 

Если бы длина шатунаt ~ 
I 
была бесконечной (1= 00 

i jjl "" или+=О), то возвратно
f 

~ поступательное движение 

L..f- ползуна совершалось бы поU ~ так называемому г армон и
ческому закону. Закон пере

мещений для прямого и об


10 ратного хода, ~aKOH изме

4 нения скор осте и и ускоре


ний выражались бы сим

метричными синусоидаль


ными кривыми. Инерцион

ные нагрузки в звеньях ме

H~"
 ханизма получались бы 
меньше. 

Кривошипно - шатунный 
механизм движения иглы 

в швейной машине харак

теризуется малой величиной 

отношений л = ~. Отношеr , ние это колеблется в преде

лах от 1,8 до 3. Значения-
е-, 

с-,  л для некоторых машин 

,., приведены в габл. 12. При
1I i4t-J' менение в швейных маши

а) о) 
\1 нах кривошипно-шатунных 

механизмов с таким малым 
.11 Рис. 17. Кривошип но-шатунный механизм 

" отношением л объясняется 
иглы: 

не только стремлением к11 а _ норма~lЬНЫЙ; 6 - обращенный
!i компактности и к уменьше

11
1,, нию габаритов. 

"'1 Кинематические преимущества малого отношения л в спе
'1 циальных условиях работы швейных машин покажем на следую
1: 

щем при мере.
В механизме иглы с расположением шатуна вниз (как на 

рис. 17, а) сравним величины перемещения иглы при повороте 
кривошипа на один и тот же угол а от крайнего нижнего и 

I1'"1,. 

3&;:\' 
. , 

~ 
t 

верхнего положений. В первом случае игла поднимается из ниж

него положения на некоторую величину а; во втором случае она 

опустится из верхнего положения на величину б по направле

нию к материалу. Если движение было бы гармоническим, то 

Таблица 12 

Класс Радиус I Длина Отноше
машины Назначение 

кривошипа шатуна иие л 
I1МЗ I 
2-М I Семейная швейная машина ..... 15,6 39,3 2,52 

4 Пснтрально-шпуэгьная промышлен

н ая машина с к ачаюшимся челно

ком для сшивания ткани . 18,7 48,4 2,59 
22-А Универсальная с врашающимся 

челноком для сшивания ткани . 15,5 36,5 2,35 
23-А Шорная для сшивания кожи . 25,4 47,6 1,87 

24 Дв ухигояьная с горизонтально рас
положенными вращающимися челно

/ 

ками для сшивания кожи . 16,7 44,2 2,64 
26 Швейная машина зигзаг . 17,2 44 2,56 
34 Олноиго яьная с роликовым транс

портером для сшивания кожи .... 16,7 44,2 2,64 
252 Дв ухигольная с горизонтально рас

положенными нрашаюшимися челно

ками для беспосадочной строчки .. 16,7 44,2 2,64 

оба эти перемещения были бы совершенно одинаковы, но при 
малой величине отношения л между ними будет большая раз

ница: величина подъема будет значительно больше, чем величи

на опускания. 

Приняв для примера угол поворота кривошипа от мертвых 

положений а=30 
0 

и взяв отношение л=2, можно легко опре

делить графически или подсчитать по известным формулам, что 
а 

для данного случая отношение -6- = 2,5, т. е. подъем иглы из 

нижнего мертвого положения происходит в 2,5 раза быстрее, 

чем приближение иглы к материалу от мертвого верхнего поло

жения. 

В некоторых швейных машинах для большей компактности 

механизм движения иглы можно было бы выполнить в виде 

кривошипно-шатуиного механизма с обратным расположением 

шатуна относительно пальца кривошипа, т. е. вверх (см. рис. 

17,6). Картина движения иглы в этом случае изменится: игла 
теперь из своего нижнего положения будет подниматься медлен

нее, а из верхнего положения опускаться быстрее. 

Для сравнения работы механизмов в качестве примера рас

смотрим кривошипно-шатунный механизм иглы машины 22-Л 

класса, в котором радиус кривошипа R = 15,3 ММ, длина шату

на 1=36,5 мм (рис, Р,а), 
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Для обращенного механизма сохраняем те же размеры (рис. 
17,6) . 

Ушко иглы, чтобы прийти в свое крайнее нижнее положение, 
должно опуститься на 12 мм ниже плоскости игольной пластин
ки, что при сшивании ткани толщиной 5 мм даст общую величи
ну погружения иглы в материал 17 мм. 

ДЛЯ выхода иглы из челночного устройства ушко ее должно 
подняться из своего нижнего положения на 7 мм (без учета 

острия) . 
Разделим теперь весь угол поворота главного вала за пол

ный цикл образования стежка, т. е. 360°, на 12 равных частей, 
по 30° каждая, и для удобства подсчетов за начальное примем 
то положение, которое соответствует нижнему положению иглы. 
Главный вал машины вращается по часовой стрелке. 

При нормальном механизме (рис. 17, а) ушко иглы начинает 
погружаться в материал в тот момент, когда палец кривошипа, 
пройдя точку 10, займет положение, отстоящее на 83° от точки 1 
(соответствующей крайнему нижнему положению иглы). При 
«обращенном» механизме (рис. 17, б) начало погружения ушка 
в материал соответствует положению пальца кривошипа за 
1080 от точки 1, т. е. на 25° раньше нормального случая. На ра
боту механизма нитепритягивателя приходится теперь значи

тельно меньшая часть общего цикла, -измеряемая в углах пово
рота главного вала. В результате этого механизм нитепритяги
ваТЕ'ЛЯ может оказаться не в состоянии освободить для иглы 
необходимую длину нитки, а это приведет к ее обрыву. 

Образование необходимой петли У ушка иглы (исходя из 2 
мм ее нормального подъема) в обычном механизме происходит 
за угол поворота пальца кривошипа на 24,5°; считая от нижнего 
мертвого положения, для обращенного же механизма потребу
ется угол поворота главного вала 40°. 

Выход иглы из челнока при нормальном механизме (исходя 
из подъема иглы на 7 ММ) произойдет при угле поворота паль
ца кривошипа на 48° от нижнего положения иглы, а при обра
щенном механизме на угол 70°. Сам челнок в первом случае
при вращении его вдвое быстрее главного вала - повернется 
за это время на угол 96°, а во втором случае - на 140°. 

Чтобы теперь полностью закончить сравнение работы обоих 
механизмов, определим коэффициент рабочего хода иглы в том 

и	 другом случае. 
Рабочему ходу иглы соответствует угол поворота главного 

вала в период движения иглы от момента погружения ее ушка 
в материал до момента образования около ушка нормальной 
петли.
 

В первом механизме этот угол равен:
 

qJU, =830+24,50 = 107,5°. 
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Во втором механизме он будет 

(ри2= 108°+400= 148°. 

Отношение этого угла к углу поворота главного вала за вре
мя полного цикла образования стежка и дает коэффициент ра

бочего хода иглы. Цикл образования стежка соответствует од

ному обороту главного вала, т. е. угол ерц=3600. 

Тогда 

k=~'	 (1)
qJЦ , 

= qJ/t, ...:... 107,5
k u, qJЦ - а60 = 0,3; 

k 148
<и, = а60 = 0,41, 

,./ 

где k u - коэффициент рабочего хода иглы; 

ерц - угол поворота главного вала за один цикл. 

Отсюда ясно, что при обращенном кривошипно-шатунном 
механизме коэффициент рабочего хода иглы получается значи

тельно больше, что для машины челночного типа является не

желательным. 

Применеине в челночных машинах для движения иглы шар

нирно-рычажных и других механизмов также будет сопровож

даться увеличением коэффициента рабочего хода. 

Иначе обстоит дело в некоторых машинах, имеющих петли

гели, например, распошивальных, шлевочных машинах. Там 

один петлитель должен своим носиком войти в петли двух игл, 

расположенных на некотором расстоянии друг от друга и дви

жущихся одновременно. В этом случае желательно, чтобы иглы 

из крайнего нижнего положения перемещались по возможности 

медленнее и чтобы при подходе носика петлигеля ко второй 

игле разница в их подъеме была незначительная. и поэтому при

менение там обращенного механизма целесообразно. 

2.	 МЕХАНИЗМЫ ИГЛЫ МАШИНЫ
 

4-го КЛАССА ПМЗ
 

Кривошипво-шатунный механизм швейной машины 4-1'0 клас

са ПМЗ, изображенный на рис. 18, устроен следующим обра

зом. На переднем конце главного вала 1 закреплен кривошип 2 
с	 противовесом. 

В отверстии кривошипа 2 посредством клина укреплен двух

коленчатый палец 3, на внутреннюю цапфу которого своей верх

ней головкой надет шатун 4. 
Нижняя головка шатуна 4 соединяется с пальцем поводка 7, 

закрепленного на игловодителе 8 стопорным винтом 9. 
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Игловодитель движется в двух направляющих втулках 10 с 
сальниковыми уплотнителями. Игла 12 своей колбой вставляет

ся до упора в паз на нижнем конце иг ло

водителя и закрепляется винтом хому

тика 11. 
Ролик 5, надетый на палец поводка ~ 

скользит при работе механизма по направ

ляющему пазу 6 в рукаве машины. Двух
коленчатый палец 3 имеет лыску для креп

ления клином в отверстии кривошипа 2. 
Точно расположенная лыска обеспечивает 
необходимое положение внешней цапфы 
пальца 3 относительно оси главного вала. 

От внешней цапфы получает движение 

механизм нитепритнгивателя. Подобный 
механизм применяется в закреночной ма

шине 220-го класса.
 
Регулирование механизма. В процессе
 

сборки машины и при эксплуатации регу


лировать приходится только положение
 

иглы по высоте при установке ее относи


тельно носика челнока. Для этого стер

жень игловодителя перемешается вверх
 

или вниз вместе с иглой и требуется осла

бить сначала стопорный винт 9, посред

ством которого игловодитель крепится в
 

поводке 7. После установки иглы относи

Рис. \8. Механизм иг
 тельно носика челнока этот винт должен
 
лы машины 4-го клас


быть снова закреплен.

са	 ПМ3 

3. МЕХАНИЗМ ИГЛЫ МАШИНЫ 22-А 

КЛАССА ПМЗ 

Механизм иглы швейной машины класса 22-А (рис. 19) име

ет много общего с только что описанным механизмом машины
 

4-го класса. 
На переднем конце главного вала 1 закреплен такой же кри

вошип игловодителя 2 с противовесом. В отверстии этого криво

шипа двумя стопорными винтами закреплен, в свою очередь,
 
двухколенчатый палец 3, на внешнюю цапфу Д которого надета
 
верхняя головка шатуна 4. Нижняя головка шатуна охватывает
 
палец поводка б, закрепленного при помощи своего хомутика
 
винтом 7 на игловодителе 8.
 

Игловодитель для облегчения веса и уменьшения весьма зна
чительных инерционных нагрузок, пвредающихся на шарниры,
 

4-0 
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укорочен (что потребовало удлинения верхней напр авляюшей 

втулки) и изготовляется полым. ' 
Для его направления служат две втулки - нижняя 9 и верх

няя 5 ВО фронтовой части рукава. Игла I
11 закрепляется винтом 10 хомутика на !:! 
конце игловолигеля. 5~ ,

Дополнительное направление иглово- ~\\I'~I 

дителя посредством ролика на пальце r , Iil Д • 
поводка, как это сделано в машине 4-го ..~--
класса, здесь отсутствует, так как ма

шина не предназначена для тяжелых 

работ. 

4.	 МЕХАНИЗМ ИГЛЫ б,~ IN,
 

МАШИНЫ 252-го
 

КЛАССА ПМЗ 

Машина 252-го класса - двухиголь

ная, она дает так называемую «беспоса

дочную строчку». Беспосадочная строч

ка обеспечивается тем, что вместе с зуб
чатой рейкой (двигателем ткани) сами 

иглы перемешают материал. 

Механизм игловоди-геля показан на 

рис. 20. 
На переднем конце главного вала, во 

фронтовой части рукава, закреплен, как Рис. 19. Механизм иглы 
обычно, кривошип 1 uигловоди~еля. машины 22-А класса 11М3 

Шатун 3 верхнеи головкои надет на 

палец 2 кривошипа; нижняя его головка 

охватывает палец поводка 5, закрепленного стяжным винтом 
на ИГЛОВОД!1Теле б. На заднем конце пальца поводка 5 посажен 
камень 4, перемешаюшийся в направляющем пазу качающейся 

рамки 7. В конец игловолителя ввернут резьбовой хвостовик 

иглодержателя 8 с двумя гнездами для установки игл. Иглы 
своими колбами вставляются в гнезда до упора и прочно за

крепляются стопорными винтами 9. 
Через кривошип 1 и шатун 3 игловодитель вместе с иглами 

получает основное возвратно-поступательное движение. Но так 

как игловодитель смонтирован в рамке 7, которая закреплена 

на валу 10 и качается вместе с валом, то вместе с рамкой игло

водитель и иглы совершают движение вдоль линии строчки. 

С	 кинематической точки зрения механизм качания рамки пред

ставляет собой обыкновенный кулисный механизм, в котором 

качаюшаяся рамка 7 с направляющим пазом П для камня 4 
является кулисой. Движение рамке вместе с валом 10 сообща
ется от вала 14 продольного перемещения рейки (вал подачи) 

через шатун 13, соединительное звено 12 и коромысло 11. 

11 
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Размеры звеньев это н сложной цепи подобраны таким обра
зом, чтобы продольное перемещение рейки и персмешение (ка

чание) рамки вместе с иглами вдоль линии строчки были оди

Рис. 20. Механизм иглы машины 252-го класса ПN13 

н аковы, На базе двухигольной машины 252-го класса создана 

одноигольная машина 262-го класса. 

5.	 МЕХАНИ3М ИГЛЫ мАШИН 36-го
 
и 236-го К.1АССОВ ПМЗ
 

В швейной машине 36-го класса, предназначенной для сши

вания тяжелой кожи, для осуществления возвратно-поступатель

ного движения иглы вместо обычного кривошипно-шатунного ме

ханизма применен совершенно другой механизм с криволиней

ной кулисой. 
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Механизм иглы имеет следующее устройство (рис. 21, а).' 
Кулиса 3 с Криволинейным пазом закреплена на игловодн

теле 4. Ролик 2, СМонтированный на переднем торце кулачка 1 
нитепритягивателя (во фронтовой части рукава), является паль
цем кривошипа. 

При вращении главного jl~ 
вала ролик обкатывается по
 

пазу кулисы, сообщая кулисе
 

и связанному с ней иглсводи- J
 J 2 

гелю возвратно-поступатель ~8 
ное движение, но совсем по 

другому закону, который не 

может быть получен от обык
новенного кривошипно-шатун

ного механизма. В момент за

хвата петли НОСИКОМ челнока 
ш

игл а имеет здесь выстой, и 

ушко ее начинает выходить из 

материала только тогда, ко

гда петля, захваченная и рас

ширенная носиком челнока, 

будет целиком обведена во- ш 
круг шпульки и верхняя нит

ка начнет стаскиваться с чел
а)

нока нитепритягивателем. По

теря прочности нитки в пери

од обратного движения ушка О. 

ш
 

иглы из материала будет ~)
 

меньше, что особенно важно
 
Рис. 21. Механизм иглы: 

при сшивании тяжелой КОжи. а _ машины 36-го класса; б _ машины 
Такой характер движения 23б-го класса 

иглы С выетоем (аналогично 

моменту 11, рис. 7, б) облегчает надевание петли на широкий 
носик челнока, а с другой стороны, предохраняет верхнюю 
нитку от перетирания и потери Прочпости, так как в период об
вода петли она остается под защитой длинного желобка иглы. 

Машины с роликом в пазу кулисы для передачи движения 
игле всегда бывают тихоходные, так как при больших скоро
стях и ролик, и паз кулисы быстро бы изнашивались. 

В машине 236-го класса, предназначенной для выполнения 
тех же работ, что и машина 36-го класса, но при более высокой 
скорости шитья, механизм иглы кулисного типа заменен новым 

механизмом (автор инж. МОНИЧ В. М.). Схема нового механиз
ма показана на рис. 21, б. Он устроен следующим образом. На 
главном валу 01 закреплен кривошип 1, который с помощью 
звена 2 соединен с угловым рычагом 3, качающимся на оси 02. 
Второе плечо 3а этого коромысла в шарнире С звеном4 (с ниж
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ним шарниром D) соединено с игловодителем 5, перемешающим
ся в направляющих втулках. В иглсводителе закреплена игла б. 

Указанный механизм вращательное движение главного вала 

машины с помощью кривошипа QjA звена 2 преобразовывает в 
качагельное движение углового рычага во 2 с. 

Шарнир С коромысла За перемещается по дуге окружности, 
покаванной условными линиями. Его к ачательное движение с 

помощью звена 4 преобразовывается в возвратно-поступатель

ное движение игловодигеля 5. 
Размеры звеньев так подобраны, что правое крайнее поло

жение шарнира С ) переходит через положение СО, при котором 

иглсводитель занимает крайнее нижнее положение. 

При персмешении ш арпира С от положения СО до С 1 иглово
дитель, а следовательно, и игла перемешаются вверх на величи

ну а, необходимую для образования напуска петли. После это

го шарнир С перемешается обратно к положению СО, игловоди
гель, а следовательно, и 

игла опускается опять в 

нижнее положение, т. е. 

делается «приседание» 

(вместо «выстоя» при ку

лисном механизме). При 

дальнейшем перемешении 

шарнира от положения 

СО к положению С 2 игла 
перемешается в кр айнее 

верхнее положение. Та

кой шарнирный меха

низм без ролика и кули

сы позволил повысить 

скорость шитья В 2 раза 

по сравнению с кулис

ным механизмом. 

6.	 МЕХАНИ3М ИГЛЫ 

МАШИНЫ 97-го IШАССА 

На рис. 22 изображе
на наиболее современная 

конструкция механизма 

Рис. 22. Меха~изм иглы машины 97-го иглы, которая осуществ

класса ПМЗ лена в скоростной маши
не 97-го класса ОЗШМ. 

Укороченный игловодитель 7, несмотря н а огр аниченность 
места, направляется в своем движении двумя втулками - пиж

ней 9 и верхней 5, что в значительной степени уменьшает изгиб 

тонкого, облегченного стержня иг ловодителя от центрально 
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приложенной силы инерции шатуна. Чтобы исключить поворот 
ИГЛОВодителя вокруг своей оси, устроена направляющая 3 для 
камня 4, надетого на палец поводка б. Эта направляющая авто
матически смазывается подушкой 8, пропитанной маслом. Верх
няя головка шатуна 2 смонтирована на игольчатом подшипни
ке Г. Направитель 10 для верхней нитки закреплен на конце 
нижпей направляющей втулки. 

Игла закрепляется в Игловодителе без хомутика. 
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глаеа V. МЕХАНИЗМ ЧЕЛНОКОВ ШВЕЙНЫХ МАШИН 

1. НАЗНАЧЕНИЕ МЕХАНИЗМОВ 

При рассмотрении процесса образования стежка было выяс

нено, что челнок служит для захвата петли, расширения ее и 

обвода вокруг шпульки. Комплект деталей челнока, собранных 

с корпусом, обычно называют челночным устройством. 

Челночное устройство должно быть конструктивно выпол
нено так, чтобы его легко можно было снять с машины, не 

прибегая к разборке механизма передачи движения челноку. 

Наибольшее распространение получило челночное устройст

во, работающее по принципу обвода верхней нитки вокруг 

шпульки, В зависимости от характера движения челнока все 

конструкции челночных устройств можно разделить на два типа: 

1) челночное устройство с возвратно-поворотным движением 

челнока (с к ач ающимся челноком); 

2) челночное устройство с непрерывным вращением челнока 

(ротационное) , 
Челночные устройства по расположению шпульки относи

тельно оси вращения челнока можно разделить на центрально

шпульные с расположением шпульки по оси вращения челнока 

и нецентрально-шпульные, в которых шпулька смещена по отно

шению к оси вращения челнока. Различные типы челноков пока

заны на рис. 23, а, 6, 
По принципу взаимодействия челнока с иглой челночные 

устройства как качаю щиеся, так и ротационные разделяются на 

две группы. Челночные устройства первой группы работают во 

взаимодействии с иглой, перемешающейся в плоскости, перпен

дикулярпой к оси вращения (или качания] челнока. Такой чел

нок чаще всего имеет горизонтальную ось вращения (качания), 

а игла перемещается в вертикальной плоскости (рис. 23, а), на

пример в машинах 1,4,5,6, 22-А, 23-А, 25, 26, 27, 97-го и других 

классов. 

Челночные устройства второй группы работают во взаимо

действии с иглой, псремешающейся в плоскости, пар аллельной 

оси челнока (рис. 23,6). Такой челнок чаще всего имеет верти

кальную ось вращения (качания), например в машинах 24, 34, 
36, 252, 262-го и других классов ПМЗ. 
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в некоторых случаях технологически необходимо, чтобы игла 
перемещалась в горизонтальной плоскости (например, в маши
не для разметки пройм 65-го класса ПМЗ и РМЧ конструкции 
Чв анова В. И., рис. 23, а). Тогда челночное устройство с гори
зонтальной осью вращения (первой группы) располагается вер
тикально, т. е. плоскость перемещения иглы опять становится 
перпендикулярной к оси вращения челнока. В подшивочных ма
шинах челночное устройство с вертикальной Осью вращения 
(второй группы) располагается горизонтально, а игла переме
щ ается по дуге окружности (рис. 23,6, классы 44-и и 86-И). 
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~лнГl К [! 

1.4,5, б н f' 

~ 
. 

, •• OC~ 

~,'"~'.',, чел'JОКО" 11 ',.0 " 

гг~ 

I~ 
<:31'"""§:

,%' 
24,34,52. 67 кл 

44--8бкл Игла 

6/ 

I 

1'"~,~ 

~I'"
6'5KII :~ 

26 кл 22-Акла) 

Рис. 23. Типы чел НОКОВ: 

а - челп оч и ыь устройства I группы; fi _ то же 1Т 

Челночное устройство с вергикальной осью 
рой группы) чаще ПРИМСIIяетсfТ 13 тех машинах, 

группы 

вращения (вто
где примеIIеllие 

челнока первой группы конструктивно сложно и неудобно в экс
плуатации, например в многоигольных и подшивочиых маши
нах, в машинах с колонкой. 

В машине с челноком первой группы (с ГОРизонтальной 
осью вращения] игла в крайнем нижнем положении, как прави
ло, входит внутрь челнока. 

Челнок второй группы (с вертикальной осью вращения) рас
полагается в стороне от иглы, и игла в нижнем крайнем поло
жении не входит в челночное устройство. 

Неодинаково ПрОисходит и обвод петли вокруг шпульки, и 
каждый тип необходимо рассматривать в отдельности. Поэтому 
конструктивное оформление челночных устройств различно. 
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Внутри челночного устройства располагается шпулька с оп
ределенным запасом нижней нитки. После израсходования это
го запаса машину необходимо останавливать и производить пе
резарядку шпульки. На все это непроизводитеJIЬНО тратится 
время. На перезарядку шпульки универсальной машины 22-А 
класса тратится примерно 30 сек. Количество перезарядок бу
дет зависеть от объема шпульки, т. е. чем больше будет ее объем, 
тем реже придется перезаряжать шпульку. Объем шпульки за
ВИСИТ от ее размеров (наружного диаметра D, внутреннего диа
метра d и ширины рабочей части Ь). Увеличение размеров 
шпульки вызывает увеличение размеров как самого челнока и 
длины верхней нитки, необходимой для обвода ее вокруг шпуль
ки, так и размеров звеньев механизма нитепритягивателя. 

Все это снижает скорость ьрашения челнока, т. е. уменьша
ет производительность машины, поэтому необходимо иметь оп
тимальный запас нитки на шпульке. 

Размеры шпульки, а сяедовагельио, и челнока завИСЯТ от 
диаметра ниток, которыми сшиваются материалы на машине. 
Обычно в машинах тяжелого типа рабочий объем шпульки ра
веп примерно объему 20-30 м нитки NQ 0-00. В оыстроходных 
машинах легкого и среднего типов объем шпульки примерно ра

"г1;1 вен объему 45-55 м ниток NQ 40-50. Чем тоньше будут при
1':1"" 

меняться нитки, тем большая длина их поместится на шпульке. 
Зная размеры шпульки и диаметр применяемой нитки, не·l 
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трудно определить теоретически длину нитки, наматываемуюна 

шпульку. 

Рабочий объем шпульки (\/ш) будет 1 

V = ,n (D2 - d2) Ь •	 (2) 
111 J1 , 

объем нитки (V -н.) : 
nd 2 

(3)
V/I = L -----f-' 

где L - длина нитки, наматываемой на шпульку; 
d.", - диаметр нитки; 

Ь - ширина шпульки. 

Поскольку нитка круглая и между ее рядами при наМОТКе 
на шпульку будет сво()одное пространство, то, прир авнивая эти 
объемы, необходимо учесть КОЭффИllиент заполнения k. 

Следовател ьно, 

' k = L nJ/I •	 (4)Vш 4 ' 

k = 0,85, откуда v	 (5)
L =---mг. 

/1
-4

. К. В. Пучков. «Швейная промышлекность» N2 I Н 3, \938. 

48 

Размеры шпулек некоторых 

ток, наматываемых на шпульки, 

ки, наматываемой на шпульку, 

тяжения ее при намотке. 

машин и примерная длина ни

указаны в габл. 13. длина нит

зависит также от величины на

Та6ЛI"(О 18 

Размеры шпу.тьки D ел Длина наматываемой нитки в лt 

Номера НИТОК
Классы 
машин 

Трех слоэкений I Шести сло.кеиийIlМЗ ЬD d I' 
ш 

80	 I [О I 40,0 , 10! 1 о I 00 19.5 ;[
II 

- -2,6 120 802,06 0,851 0,9.) 60 40 -4 -
37	  -,-1090,86 0,799 2,24 68 5622-А 2,1 -

- --2;~-A 2,00 2,7 - -' 21 -0,72 7,59 - -
83  -' -0,86 2,87 642,2 -0,75 46~4 

48	  - -29,953,2 0,8 4,0 - - 140 :.:.: 1 32-
-,3,0 \,05 \,26 7,76 - - - 81 -1-49 

- -\,25 1\ 11665 .1.5 0,9 - - -
2\

-1 --[ 
I 1 t [ 

2.	 ЧЕЛНОЧНЫЕ УСТРОйСТВА С ВОЗВРАТНО-ПОВОРОТНЫМ
 

ДВИЖЕНИЕМ ЧЕЛНОRА
 

Центрально-шпульные челночные устройства 

Центрально-шпульное челночное устройство первой группы 

с	 возвратно-поворотным движением челнока имеет, например, 

закрепочная машина 220-го класса ПМЗ. 

Оно состоит из следующих основных деталей (рис. 24): чел
нока 7, хода челнока 9, шпульного колпачка 2, с пр ужииой на

11 10 Q я 7 Н б q. 3 '1 
-' 
~	 п 

5 

Рис. 24. Детали челночного устройства машины 220-го класса ПМЗ 

тяжения 4, прижатой к колпачку винтом 5, шпульки б, наклад

ного кольца 8, верхней пластинки 10, кольца 11. 
Носик челнока Н служит для захвата петли из верхней нит

ки, образующейся у ушка иглы. Пояском П челнок вкладывает

ся в направляющий кольцевой паз М хода. На ось О надевает

ся шпульный колпачок со шпулькой. 

Челнок в направляющем пазу М хода совершает возвратно

поворотное движение. Поясок П челнока и направляющий паз 

хода должны строго соответствовать друг другу как по диамет

ру, так и по ширине . 

н 
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для удобства изготовления, сборки и разборки направляю

щий паз хода челнока с задней своей стороны открыт, и вместо 

задней стенки ставится накладное кольцо 11, поджимаемое пла

стинчатой пруживой (на рисунке не указаяо). 
, 

Шпулька, имеющая форму катушки, надевается на централь
" 

ную трубку шпульного колпачка, а шпульный колпачок, в свою 

очередь, надевается на ось О челнока и запирается защелкой 1. 
Так как в данном типе челночного устройства шпульный кол

пачок, а следовательно, и шпулька располагаются в центре вра

{l щения челнока, то это челночное устройство относится к цент, р ально-шпульиом у.
 

Шпульный колпачок в процессе работы остается неподвиж


ным: его удерживает от вращения установочный палец 3,
 
входящий в выемку В кольца 8, закрепленного на ходе
 

челнока 9.
 
~ .. При вытягивании петли из челночного устройства, в конце 

петлеобразования, между установочным пальцем 3 и выемкой 
В проходит петля из верхней нитки; поэтому поверхности уста

новочного пальца 3, выемки В и кольца 8 во избежание перети

рания и обрыва нитки должны тщательно полироваться. 

Ход челнока 9 крепится к платформе. Положение направ,·k
~ti ляющего паза М относительно иглы очень точно устанавливает

ся при сборке рукава машины с платформой. Такая точность 

установки необходима для того, чтобы носик челнока проходил 

около иглы с предельным зазором от 0,05 до 0,1 мм. Положение 

,1 

i,\ 

:1 

Iij 
I~ 

'~
I 
'1 
... 

1. 
\' 

носика челнока относительно иглы в данном механизме не регу

лируется. В то же время при увеличении зазора между иглой и 

носиком челнока возникает опасность пропуска стежков вслед

ствие незахвага петли носиком челнока, в особенности при 

шитье тонкими нитками тонких тканей или при вышивании, 

когда размеры петли получаются небольшие. 

Для прохода иглы к носику челнока и проведения верхней 

нитки ход челнока сверху частично открыт и направляющий паз 

на некотором протяжении разорван. Это увеличивает износ как 

направляющего паза хода, так и пояска челнока. Сверху к кор

пусу хода челнока привернута пласгинка 10. Процесс образова

ну/я стежка машиной 220-го класса ПМЗ наказан на рис. 25 в 

положениях 1; 1I; 111; а, 6, 8, г; IV; V; V1; VIl. 
движение челноку сообщается от особого двухрожкового по

водка 3 с рожками М и N (положения 1-111), называемогодви
гателем челнока. Двигатель челнока, закрепленный на конце 

челночного вала, имеет возвратно-поворотноедвижение, которое 

передается челноку поочередным действием на челнок рожков 

Ми N. 
Для уяснения работы челночного устройства и назначения 

отдельных элементов последовательно рассмотрим процесс об

разования стежка. 

50 

"" 

'<, 

:1~ 

\~> 

51 



~ .. 

> 

~ 

~ 

1,1..\1 

111, 

i
1· 

Момент 1. 1-1Г,1]а опустилась 13 крайнее нижнее положение и 

провела верхнюю нитку через сшиваемые материалы. 

Следует заметить, что верхняя нитка с катушки проходит 

между шайбами регулятора натяжения 1, далее в ушко ните

притягивателя 2 и, наконец, в ушко иглы. Носик челнока нахо

дится в это время в крайнем левом своем положении, на рас

стоянии 3,5-4 ММ от оси иглы. 

Такая установка нужна для того, чтобы при подходе носика 
челнока к игле она успела подняться из своего нижнего положе

ния на 2,5 ММ и СА стороны ее короткого желобка образовал ась 

бы достаточная петля. 
Момент 11. Игла поднялась из своего нижнего положения на 

2,5 ММ. СО стороны короткого желобка у ушка иглыобразова
лась петля из верхней нитки достаточной ширины (1,5-2 ММ). 
Наибольшая ширина петли получается на 1,5-2 ММ выше ушка: 
и для того, чтобы носик челнока в этот момент мог войти в пет
лю в месте ее наибольшей ширины, ушко иглы должно быть в 
этот момент ниже носика на 1,5-2 ММ. При этом нельзя не учи

тывать того, что образование петли у ушка иглы со стороны ко

роткого желобка происходит неодинаково при шитье различных 

материалов. 

Носик челнока, имеющий форму клина, в швейной машине 
4-го класса проходит около Иглы справа (если смотреть со сто
роны работающего), положение 11, а. Игла своим коротким же

лобком устанавливается вправо от работающего. 
Момент 111. После того как носик челнока войдет в петлю 

верхней нитки, следующим весьма ответственным моментом 

(в процессе отвода петли) является первмещение петли к осно

ванию носика (надевание петли А на носик челнока Н, положе
ние III, а, в). Если к моменту подхода носика челнока к началу 

направляющего паза петля А задержится на носике челнока Н 
(положение 111, г) и не переместится к основанию носика, то 01-1 . 

затянет ее в паз, и верхняя нитка оборвется. 
Очевидно, чем меньше будет угол клина носика челнока, 

тем лучше будет перемещаться петля к его основанию. Однако 
чрезмерное уменьшение угла влечет удлинение самого носика, 

а это вызовет увеличение угла качания челнока (что нежела

гельно) . 
у носика челнока этой машины угол клина равен 400 (поло

жение 1II, в). 
Верхняя пластинка 4 создает наклон петли к горизонтали и 

этим способствует перемещению петли к основанию носика (по

ложение I/I, а). 
Двигатель челнока своим рожком М давит на пяточку чел

нока, поворачивая его по часовой стрелке. Между вторым рож
ком N двигателя и носиком челнока в это время образуется за
зар а (положение III, а) для свободного прохода петли. 
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К швейной машине 4-го класса этот зазор составляет 0,6~ 

0,8 ММ. Слишком большой зазор вызвал бы усиленный стук в 

челночном устройстве, а при малом зазоре не было бы свобод
ного прохода для нитки, что приводило бы к ее обрыву. Зазор 

должен быть также между нижней плоскостыо носика и рож

ком Н. Когда этот зазор недостаточен (положение I/1, б), то 

петля не сможет переместиться к основанию носика и будет 

затаскиваться в направляющий паз хода с неизбежным обры

вом нитки. 

Момент IV. Челнок продолжает рабочий ход. Его носик и 

поясок вошли в направляющий паз хода. Основание носика чел

нока, перемешая петлю, переносит ее ветви на боковые кони

ческие поверхности челнока. Для того чтобы петля лучше пе

ремешалась по боковым поверхностям, на них не должно быть 

уступов, особенно в местах перехода от пояска к боковым по

верхностям (точки В и Е, как указано в сечении по А-А, по

ложение 1V), кроме того, ЭТИ поверхности должны быть тща

тельно отполированы. 

Момент V. При дальнейшем движении челнока в том же 

направлении основание его носика перемещает петлю на по

верхность шпульного колпачка (с передней стороны) и заднюю 

стенку челнока. 

Петля из-под носика челнока переходит на крылышко Г. 

Челнок всем своим корпусом как бы входит в петлю. Чтобы 

петля лучше переходила от боковой конической поверхности 

челнока к поверхности шпульного колпачка, на ее пути также 

не должно быть уступов (открывающийся конец защелки дол

жен быть с обратной стороны). 

Момент VI. Основание носика челнока заводит петлю не

сколько дальше за вертикаль. Ушко рычага нитепритягивагеля 

в этот период поднимается и стаскивает петлю с челнока. 

Подъем ушка начинается несколько раньше, чтобы рычаг 

не имел резкого движения. Вначале ушко рычага нитепритя

гивателя поднимается медленно и выбирает излишнюю (резер

вную) длину нитки, освобоэкденную нитепритягивателем. 

Сбрасыванию петли с челнока способствует также наклон

ное крылышко Г челнока. 

Двигатель челнока прекращает свое движение по часовой 

стрелке и начинает поворачиваться в обратную сторону. Это 

приводит К тому, что рожок N двигателя становится теперь ве

дущим и начинает давить на основание носика челнока. Чел

нок, следуя за двигателем, поворачивается в обратную сторону, 

начиная свой холостой ход. Петля в это время почти уже об

ведена вокруг шпульного колпачка со шпулькой. 

Между пяточкой челнока и рожком М двигателя образуется 
зазор, необходимый для выхода сброшенной петли из челноч

нога устройства. 
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Момент VH. Нитепритягиватель быстро выводит петлю из 

челночного устройства. Петля, внутри которой теперь нахо

дится нижняя нитка, выходит через зазор между рожком М и 

пяточной челнока. Челнок, вращаясь против часовой стрелки, 

подходит своей пяточкой к левой сгенке окна в ходе челнока. 

Эта стенка относительно линии иглы должна быть расположена 
на таком расстоянии, чтобы в момент подхода к ней пяточки 

челнока петля уже выходила из челночного устройства. В про

тивном случае верхняя нитка может затаскиваться пяточной 

в паз и обрываться. далее цитепритягиватель затягивает петлю, 

втягивает в материал нижнюю нитку и заканчивает формирова

ние стежка. Двигатель ткани перемешает материал для образо

вания следующего стежка. 

Рассмотрев подробно процесс образования стежка, нетрудно 

теперь определить, каким должен быть угол качания челнока. 

Очевидно, этот угол должен быть больше 180°. Это превыше

ние происходит за счет того, что в начале рабочего хода осно

вание носика челнока должно находиться влево от иглы (поло

жение 1), а в конце рабочего хода заходить несколько дальше 

за вертикаль (положен ие V1). 
в швейной машине 220-го класса ПМ3 угол качания чел

нока составляет 206-210°. В швейных машинах с дополнитель
ным персмешением иглы после каждого прокола (например, 

в петельной швейной машине б-го класса ПМ3, в зигзаг-маши

нах) угол качания челнока должен быть еще больше, так как 

игла при левом уколе смещается от вертикали влево, что вы

зывает необходимость устанавливать носик челнока перед на

чалом рабочего хода несколько дальше от той же вертикали. 

Нецентраяьно-шпуяьныечелночные устройства 

В нецентрально-шпульном челночном устройстве с возврат

но-поворотным челноком (рис. 26, а, 6) процесс образования 

стежка происходит аналогичным образом. 

Челночное устройство этой группы имеет швейная машина 

23-А класса ПМ3 дЛЯ тяжелых работ по коже (рис. 26, а). 
Так как шпулька здесь смещена относительно центра чел

нока, то момент сбрасывания петли происходит несколько рань

ше, еще до того, как основание носика челнока доведет ее до 

вертикали. Поэтому угол качания челнока получается меньше, 

чем в центрально-шпульном челночном устройстве. 

В швейной машине 23-А класса он составляет 192°. 
Такое расположение шпульки дает возможность соответ

ственно увеличить длину носика (рис. 26, 6), что особенно важ
но для шитья таких плотных материалов, как кожа или брезент. 

Насколько полезно увеличение длины носика, будет ясно 

из рассмотрения рис. 27, где изображен момент выхода иглы 

из материала. 
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Скорость движения длинной ветви петли D через ушко иглы 
при челноке с коротким НОсиком весьма значительна, кроме 

а) 151 

Рис. 26. Нецентрально-шпульнос чел
ночное устройство: 

Носик 
челнока 

Рис. 27. Момент 
выхода иглы из ма

а - машины 23-Д класса; б _ с ДЛИННЫМ териала 

носи ком 

того, игла движется вверх, т. е. навстречу движению нитки. 

В результате этого нитка в точке Т, прижатая иглой к матери
алу, движется с большой скоростью и при 

пошиве плотных материалов (кожи, бре

зента и др.) в значительной степени теряет 
свою прочность. Для уменьшения потери 1" 
прочности нитки желательно в зоне, обозна


ченной буквой Т, иметь у иглы небольшой
 
желобок.
 

Челнок с длинным носиком, захватив 
петлю (рис. 28), удерживает ее на носике ''-\" -\ 
и не расширяет до тех пор, пока игла не \ \ \ 

\ \ \ 
I I I 

выйдет из материала. При расширении пет
ли нитка, двигаясь через свободное отвер / I I 
стие, в меньшей степени теряет свою проч -_/// / 
постъ. Пр актика эксплуатации машин с ко ,:::.-// 
леблющимися нецентрально-шпульными 

Рис. 28. За хват петли
челноками с длинным носиком полностыо 

челноком с длинным 
подтверждает это. 

носиком 

3. МЕХАНИЗМ ДВИЖЕНИЯ КАЧАЮЩЕГОСЯ ЧЕЛНОКА 

Качающийся челнок как в центрально-шпулыюй,так и в не
центрально-шпульнойшвейной машине в процессе своей работы 

совершает возвратно-поворотноедвижение, получая это движе
ние от рожков двигателя челнока. 

Каким должен быть механизм передачи, чтобы от 
равномерно-вращающегося главного вала машины ПЕрейти 
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к возвратно-поворотному движению двигателя, эакрепленного 

на челночном валу под платформой? При этом угол качания 

должен быть порядка 206-2100, т. е. значительно больше полу

окружности. 

В центрально-шпульных швейных машинах с кач ающимся 

челноком самого разнообразного назначения получил распро

странение так называемый в механике шарнирный четырех

звенник в сочетании с кулис

ным механизмом. 

Рассмотрим в качестве при

мера типичный механизм дви

жения челнока швейной маши

ны 220-го класса ПМЗ (рис. 

29) . 
Шатун 2 верхней шаровой 

головкой охватывает шаровую 

шейку колена Д г лавного ва- ? 

л а 1. Шаровая пара вместо ци- ' 
линдрической сделана здесь 

7 5 

!!i -, ~ ~-,_. 
(~~C "'~ 7~ 

4 

Рис. 29. Механизм челнока машины 220-го 

для устранения непараллельности осей ВRЛОВ и отверстий, осо

бенно вредной при большом числе оборотов главного вала 

машины. 

Нижний конец шатуна шарнирно связан с горизонт альным 

плечом углового рычага 3. В вертикальном плече углового ры

чага, имеющем форму вилки, в открытом прорезе (кзеае») 

СКОЛЬЗит ползун (кулисный камень) 4, сидящий на пальце ко

ромысла 5. 
Коромысло 5 закреплено на заднем конце челночного вала 

6, на переднем конце которого крепится двигатель 7 челнока. 

При качании углового рычага 3 ползун 4, перемещаясь в зе

ве вилки, заставляет качаться коромысло 5, Двигатель челнока, 
закрепленный на конце вала, будет совершать такие же движе

ния, поворачивая челнок. 

Такие механизмы встречаются и в других центрально-шпуль

ных промышленных машинах с качающимся челноком: в пе

тельной швейной машине 6-го класса для изготовления петель 

на белье, в швейной машине 18·го класса для пришивания плос
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класса ПМЗ 

ких пуговиц, В швейной машине 4-го класса, в семейной ма
шине 2-М класса, 

Кинематическая схема, изображеннан на рис. 30, а, б, дает 
полное представление о структуре механизма и о движении 
каждого отдельного его звена. 

А/ 

]) 

А '
 
2/ Размеры зВеньеВ:
 

OA=f2,7 
АВ= 172,6 

11 ВС~fб,б 
1
'	 t, ос=т 

I CE=f9 
l'/ ЕJ]=I8,З 

, '1 

I: 
, I 

I i 
I \ 
, 1 

I
, 

!
I 

j ~B/ 
I 

СI 

]) /'~~I,\])/2

_;;~\' :2'() 
208-210· 

~ 

Рис. 30. Кинематическая схема механизма челнока 

Кулисные механизмы часто встречаются в машиностроении: 
примером может служить механизм поперечно-строгального 
станка. Но, с другой стороны, редко встречаются случаи, когда 
ведущим звеном является кулиса. Ведущим звеном в большин
стве случаев является кривошип, вращающийся по окружно

сти, кулиса же является ведомым звеном и Может только 
качаться. В механизме движения челнока швейной машины 
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ведущим звеном является кулиса, 3 

челнока. 

Особенностью этого механизма 
обеспечить поворот ведомого звена 

l'	 щего. 

Угол поворота кулисного вала в 

ведомым - коромысло вала 

является то, что он может 
при малом повороте веду

этом механизме не должен 
быть слишком большим, так как при углах, больших 100°, по
является опасность самоторможения механизма. Челнок же 

должен поворачиваться на угол 206-210°. 
Передача движения происходит следующим образом: от 

колена главного вала ОА и шатуна АВ УГЛО130Й рычаг BCD 
получает поворотное движение на угол 90--1000 (рис. 30, а). 

!	 Коромысло DE будет поворачиваться на значительно больший 
f;: 
['1	 угол. Легко подобрать такие размеры звеньев, при которых угол 
I поворота коромысла в точности отвечал бы заданному условию. 

При определенных размерах звеньев угол поворота челнока 
определяется построением так называемых крайних положений 

механизма - верхнего, указанного на рис. 30, б сплошными 

линиями, и нижнего, указанного условными линиями. Верхнее 

положение будет тогда, когда колено ОА и шатун АВ вытя
нутся в одну прямую, проходящую через центр вала О. То же 

будет и при нижнем положении, но тогда А 2 будет находиться 

уже на нижней стороне окружности. 

Механизм челнока должен работать в строгом соответствии 

с другими механизмами машины, и поэтому нужно знать, за 

какую часть оборота главного вала челнок будет поворачи

ваться по часовой стрелке и за какую часть против часовой 

стрелки (холостой ход). 
il 

Поворот челнока по часовой стрелке происходит за периодl' 
I ~	 поворота двигателя челнока от одного крайнего положения до 

другого, а ХОЛОСТОй ход - обратно. Крайние положения двиii 
'1	 гателя челнока соответствуют крайним положениям поворота 

кулисного вала. 

i 
~! Поскольку длина шатуна во много раз превосходит размеры 

кривошипа, то можно считать крайние положения механизма 

соответствующими полуоборотам главного вала машины. Сле

довательно, челнок совершает поворот по часовой стрелке (на 

угол 206-210°) за период поворота главного вала машины на 
1800. 

1'1 Вследствие неравномерности движения всех звеньев меха

низма он имеет большую динамическую неуравновешенность. 
'~
'1 

Неравномерность движений отдельных звеньев с переменными 

скоростями является причиной возникновения инерционных на

грузок в частях механизма. Инерционные нагрузки в швейных 

машинах с неуравновешенными механизмами при большом 

числе оборотов могут во много раз превосходить собственный 

вес соответствующих деталей. Согласно динамическим исследо
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ваниям челночного механизма швейной машины 4-го класса 
ПМз этот механизм при скорости вращения 2200 об/мин рабо
тает с большими напряжениями и подвержен быстрому износу 1. 

В результате износа появляются зазоры между звеньями 
меха низм , и стуки. Даже верхняя шаровая ГОЛовка шатуна 
с шаровым коленом главного вала работает с большой нагруз
кой: удельное давление в паре при скорости вращения вала 
2500 об/мин доходит до 100 кг'см", Наибольшее растягивающее 
усилие в шатуне составляет 117 кг. Между тем машина 97-го 
класса, имеющая равномерно вращающийся челнок, устойчиво 
работает при	 5000 об/мин. 

Принимая во Внимание, что инерционные нагрузки растут 
ПРопорционально квадрату угловых скоростей, а угловые ско
рости находятся в прямой зависимости от Скорости вращения 
главного вала машины, легко сделать вывод, что при повыше
нии скорости вращения главного вала хотя бы на 20% инер
ЦИОННЫе нагрузки и вызываемые ими напряжения увеличились 
бы в (1,2) 2 = 1,44 раза, что привело бы к быстрому износу всех 
частей механиамя и недопустимым вибрациям и поломкам. 

Наличие зазора между рожками двигателя и челноком при
водит к тому, что двигатель челнока и челнок не всегда свя
заны общим Движением - бывают моменты при перемене на
правления оращения, когда челнок отрывается от рожков 
двигателя челнока и контакт между ними нарушается, восста
навливаясь в какой-то момент с неизбежным ударом. Удары и 
стук происходят с регулярной последовательностью и постоян
ством - по два удара за каждый оборот машины. 

Удары неизбежно приводят к износу мест взаимного сопри 
косновения: у челнока - пяточки и места под носиком, у двига
теля челнока - КОнчиков обоих рожков. Это особенно заметно 
в машинах промышленного типа с Относительно высоким чис 
лом оборотов. 

Неизбежные стуки в челночном устройстве ЯВЛяются харак
терной особенностью швейной машины с возвратно-поворотным 
челноком. 

В современных центрально-шпульных семейных машинах 
с такими челноками для устранения стука или смягчения уда

ров на концы рожков двигателя челнока закрепляется общая 
упругая плаСтинчатая пружива. 

В промышленных швейных машинах такие пружины не при
меняются. 

Как видно из рис. 25, 26, центр тяжести челнока не совпа
дает с его осью вращения. С ТОчки зрения линемическов, та
кой характер вращения 
неизбежно ПОявляется 

I С. Н. К () ж е в н и к о в 
шин. Гиэлегпром 1948. 

весьма невыгоден, так как при этом 
центробежная сила в радиальном 
и М. М. Пру с л и н, Механика швейных ма
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направлении, которая прижимает челнок к ходу, вызывая из

нос пояска челнока и направляющего паза хода. 

Все эти явления, мало заметные в тихоходных, например в 
семейных швейных машинах, резко усиливаются с повышением 

скорости вращения. 

Таким образом, вследствие динамической неуравневешенно

сти отдельных звеньев механизма челнока, ограничивающих по

вышение скорости ведущего вала, машины с возвратно-поворот

ным движением челнока не нашли широкого применения. От

сюда вывод, что для высоких скоростей нужны машины, рабо 

тающие по другому принципу. 

Проблема увеличения скорости вращения главного вала ма

шины была успешно разрешена в швейной машине с непрерыв

'1 но равномерно вращающимся в одном направлении челноком. 

l' 
4.	 ЧЕЛНОЧНЫЕ УСТРОйСТВА С ВРАЩАЮЩИМИСЯ 

ЧЕЛНОКАМИ (РОТАЦИОННЫЕ) 

По характеру вращения челнока все «ротационные» челноч

ные устройства можно разделить на два вида: 

а) челночные устройства с равномерно вращающимися чел

ноками; 

б) челночные устройства снеравномерно вращающимися 

челноками (8 настоящее время весьма редко встречающиеся). 
Челнок может равномерно вращаться при различных пере

даточных отношениях i = 1 : 1; i = 1 : 2 или i = 1 : 3, в резуль

тате чего челнок может вращаться с такой же скоростью, как 

и главный вал машины, или вращаться вдвое и втрое быстрее, 

чем главный вал. 

Наибольшее распространение в швейном машиностроении 

получили челночные устройства с равномерным вращением чел

нока при передаточном отношении i = 1 : 2. 
Таким образом, в преобладающем большинстве случаев ско

рость вращения челнока вдвое больше скорости вращения глав

ного вала. 

Наличие холостого хода у вращающихся челноков с пере

даточным отношением i = 1 : 2 является их известным недостат-: 

ком. 

Попытки применении челноков с передаточным отношением 

i = 1 : 1, однако, не дали положительных результатов. 

Челночное устройство такого типа было осуществлено в 

швейной машине Виллер-Вильсона: затягивание стежка проис-: 

ходило здесь при образовании следующего стежка. Для удер

жания первой петли была применена особая щеточка, которая 

работала ненадежно: происходило преждевременное соекаль

зывание петли, и носик челнока захватывал не только петлю у 

ушка иглы, но и предыдущую петлю, 

6Q 

От момента захвата петли до момента ее сброса носик чел
нока поворачивается на угол, больший 180°, так как основание 
носика, которым Он ведет петлю, расположено от острия при
мерно на 20°, и для обеспечения сброса с челнока петля заво
дится за вертикаль ПРимерно на 10-150. 

Таким образом, при рабочем ходе челнок Должен повернуть
ся на общий угол 210-215°. Предположим, что челнок враща
ется равномерно при передаточном ОТношении i = 1 : 1. 

Тогда челнок и главный вал будут вращаться с одинаковой 
угловой скоростыо И Поворачиваться за одипаковые промежутки 
времени на одинаковые углы. 

Назовем отношение угла поворота главного вала машины, 
за который ПРОИсходит рабочий ход челнока, к углу поворота 
главного вала за полный цикл образования стежка коэффици
ентом рабочего хода челнока 

k	 = -<j)~ 
ч <рц ,	 (6) 

где qJч - угол поворота главного вала за рабочий ХОД челнока; 
ЧJц - угол поворота главного вала за Полный цикл образо

вания стежка. 

Так как один стежок образуется за один оборот главного 
вала, то <рц = 360°. 

Подставляя в формулу эти ЧИсловые значения, получаем 
для нашего случая коэффициент рабочего хода челнока 

2100~ 2150 
kч = 'О";" О = 0,57 -+- 0,6. 

Как увидим ниже, коэффициент этот СЛИШКОм велик. 
Определим теперь коэффициент рабочего хода игль! k . 

uРабочий ход иглы начинается с момента, когда игла прохалы
вает материал, и кончается, когда игла, ПОДНимаясь из своего 
нижнего положения, образует петлю около ушка и приходит в 
ПОложение захвата петли носиком челнока.; Прокол материала ИГЛОЙ происходит за угол поворота глав
ного вала 80-85°, считая Окончанием прокола крайнее Нижнее 
положение иглы, На подъем Иглы в ПОложение захвата петли 
требуется угол поворота 20-300. 

Таким образом, рабочий ход иглы происходи- за угол пово
рота главного вала 105-115°; отсюда коэффициент рабочего 
хода иглы получается равным 

1000 + 1150 
ku = "",,- = 0,28 -+- 0,32, 

а	 сумма коэффициентов для челнок а и иглы 

k" t '~ц = 0,86 -+ 0,92. 
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Это означает, что на затягивание стежка механизмом ните
притягивателя u на перемещение материала механизмом рейки 
остается всего 0,1 цикла, т. е. угол поворота главного вала-
360, в то время как существующие механизмы нитеПРИ1ягивате
лей требуют коффициента рабочего хода порядка 0,3.

Для увеличения периода рабочего хода нuтепритяfивателя 
нужно или уменьшить коэффициент рабочего хода иглы, или 
пойти на снижение рабочего хода самого челнока. 

Коэффиuиент рабочего хода иглы относительно невелик, 11
 

для его уменьшения потребовалось бы значительное усложнение
 
всего механизма. Следовательно, остается одно решение - сни

зить коэффициент рабочего хода челнока.
 

Уменьшить коэффициент рабочего хода челнока можно раз

личными способами: 
1) смещением шпульки относительно оси вращения, т. е. пе

реходом к нецентрально-шпульномУ челноку;
 
2) применением челнока с неравномерным вращением;
 
3) увеличением скорости вращения челнока.
 
Смещение шпульки от оси вращения при нецентрально

шпульных челноках дает возможность производить обвод петли, 
не доводя ее до вертикали, например, за время поворота носика 
челнока при рабочем ходе на угол 150°. В этом случае коэффи
циент рабочего хода челнока, оставляя передаточное отношение 

15\JO 
i= 1 : 1, можно получить равным kч = 3600 =0,42. Для рабо
чего хода нитепритягивателя оставалась бы достаточная часть 

цикла.
Смещение шпульки относительно оси вращения вызывает 

значительное увеличение размеров челнока, количества нитки 
на обвод петли и всех звеньев механизма нитепритягивателя. 
Поэтому такие челночные устройства не нашли применения 
в быстрохоДНЫХ машинах.

КQэффициент рабочего хода челнока можно значительнО 
уменьшить, если при рабочем ходе челнока сообщать ему уско
ренное движение, а при холостом ходе - замедленное. Введение 
в механизм передачи ускорителей усложняет конструкцию. Еще 
более отрицательным фактором является возникновение инер
ционных нагрузок как следствие неравномерного движения. С 
такими челноками выпускались семейные швейные машинЫ и 
широкого применения эти конструкции не получили. 

В быстрохОДНЫХ промышленных швейных машинах челноч
ного типа самое широкое распространение получили централь
но-шпульные равномерно вращающиеся челноки с увеличенной 
в 2 раза угловой скоростью вращения челнока по отношению 
к скорости вращения главного вала. Коэффициент рабочего хо
да челнока, соответственно уменьшенный в 2 раза, становится 
равным 0,3; и на рабочий ход нитепритягивателя остается те
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перь достаточная часть цикла, т. е. вполне достаточный угол 
поворота главного вала. Расположение шпульки в центре вра

щения челнока дает возможность получить челнок наименьших 

размеров. 

Центрально-шпульные челночные устройства с равномерно 

вращающимися челноками при передаточном отношении 1: 2 
имеются в швейных машинах 22-А, 24, 25, 26,27, 34, 97-го и дру

гих классов ПМЗ. 
В швейных машинах «Вилькокс Джиббс» с равномерно вра

щающимся нитепритягив агелем коэффициент рабочего хода чел

нока подвергся дальнейшему сокращению, что достигнуто при

менением передаточного отношения i = 1 : 3. Челноки на этих 

машинах вращаются 13 3 раза быстрее главного вала, причем 

один оборот челнока - рабочий, а два оборота - холостые. 

Швейные машины с вращаюшимся нитепритягивателем в 

свое время не получили большого распространения и почти со

вершенно были забыты, но 13 последних конструкцию: сверхбы

строходных машин, дающих до 5000 стежков в минуту, вместо 

стержневых нитепритягив ателей уже применяются ротационные. 

В челночных устройствах первой группы направление вра

щения челнока может быть как по часовой, так и против часо

вой стрелки. 

В челночных устройствах второй группы челноки вращаются 

только по часовой стрелке. 

Об этом подробно будет сказано в разделе «Дополнительные 

сведения о челночных устройствах». 

В швейных машинах с вращающимися челноками первой 

группы игла в нижнем положении своим острием входит внутрь 

челнока, и поэтому нельзя расположить шпульку симметрично 

относительно иглы; тогда потребовалось бы шпульку опустить 

ниже острия иглы -- это резко увеличило бы размеры челнока, 

привело к снижению скорости и уменьшению производительно

сти машины. 

Поэтому шпулька в таких челночных устройствах всегда рас

полагается несимметрично- или спереди, или сзади от иглы. 

5. ЧЕЛНОЧНЫЕ УСТРОйСТВА ПЕРВОй ГРУППЫ 

Челночное устройство машины 22-А класса ПМ3 

Челночное устройство швейной машины 22-А класса ПМЗ 

является типичным челночным устройством первой группы с 

вращающимся челноком. Челнок вращается против часовой 

стрелки. Челночное устройство машины показ ано на рис. 31 и 

32; оно состоит из следующих деталей: Ijliвейного крючка (чел

нока) 2; шпуледержателя 4; шпульного колпачка 7 со шпуль

кой б; установочного пальца 5; верхней пластины 3 и бокового 

полукольца 1. 
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Швейный крючок 2 имеет форму чаши со втулкой, которая 
служит для закрепления его тремя винтами на челночном валу. 

Швейный крючок внутри имеет направляющий паз М. В этот 
I1 паз входит поясок П шпуледержателя 4. 
[i! Чтобы вставить поясок шпуледержателя, передняя. боковая 

стенка направляющего паза швейного крючка в большей части 

н 

i! 
I 
I 

Рис. 31. Челночное устройство машины 22-А класса: 

а _ общий вид; 6 _ детали челночного устройства 

г , 

" (кроме сектора около носика) открыта, и в этом месте боковой 
стен[юй паза служит полукольцо 1, прикрепленное винтами к 
швейному крючку. Для захвата петли швейный крючок (чел

нок) имеет носик Н. 
Поясок П шпуледержателя выполняется точно по ширине и 

диаметру. Высота пояска на 0,5 мм больше глубины н апр авляю
щего паза М швейного крючка (для про

хода нити). 
На стержень О шпуледерж агеля наде

~ 
вается шпульный колпачок со шпулькой и 
запирается защелкой (аналогично шпуль

ному колпачку машины 4-го класса):с 
Установочный палец 5 прикрепляется к 

платформе машины. Его выступ Н входит 
в открытый паз В шпуледержателя, и, 
таким образом, при вращении швейного 
крючка шпуледержатель остается непод

вижным. Вокруг него и обводится петля 

верхней нитки. 
Окно шпуледержателя 4 (на рис. 32 

указано челночное устройство в разрезе) 
служит для прохода иглы Н, причем левая стенка В этого окна, 
являясь упором, способствует образованию петли со стороны 

короткого желобка иглы, а наклонная плоскость С предохра
няет иглу от прогиба в сторону носика челнока. 

При крайнем нижнем положении иглы ее ушко не должно 

чрезмерно опускаться в окно шпуледержателя, так как при 

подъеме иглы стенка окна со стороны короткого желобка будет 
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Рис. 32. Положение 
иглы и шпульки в чел

ноке машины 22-А 
класса 

мешать образованию напуска петли, из-аа чего воэпикпут про

пуски стежков. 

Носик челнока подходит к игле для захвата петли справа. 
Поэтому игла устанавливается таким образом, чтобы ее корот

кий желобок был обращен направо (если смотреть со стороны 
работающего) . 

Чтобы выяснить назначение отдельных элементов челночного 
устройства, рассмотрим процесс образования стежка. Если про
цесс р асширения петли и обвода ее вокруг шпульки в случае 

качающегося челнока сравнительно прост, то во вр ашающихся 

челночных устройствах этот процесс оказывается значительно 

сложнее. 

Следует обратить внимание на то, что напр авляющий поясок 
П шпуледерж ателя 4 (см. рис. 31, 6) не имеет замкнутой фор
мы, а па пекоторой своей окружцостн снят, образуя направляю

щий зуб Е [1 освобождающий зуб Л, играющие важную роль в 
процесс е обвода петли. 

На рис. 33 даны характерные моменты образования стежка 
в швейной машине 22-А класса. 

Момент 1. Игла, опустившись в крайнее нижнее положение, 
провела своим ушком верхнюю нитку к челноку. Носик челнока 

в этот момент находится справа от иглы под углом около 500 
к вертикали. Такая установка нужна ДЛ51 того, чтобы при под

ходе носика челнока к игле она успела подняться из своего 

нижнего положения на 2 мм и СО стороны ее короткого желобка 
образовал ась бы достаточная петля. 

Указанному углу в 500 соответствует р асстояние носика чел

нока от иглы, измеренное по хорде, примерно 13-]5 ММ. 

Момент 11. Игла поднялась из своего нижнего положения 
на 2 ММ. Носик челнока Н подошел к игле со стороны короткого 
желобка К и начинает входить в петлю. Носик Г бокового полу
кольца 1 должен проходить около иглы на расстоянии 2 мм и 
не должен мешать образованию напуска петли. 

Наиболее широкая часть петли находится выше ушка на 
1,5-2 мм, поэтому игла должна быть установлена по ВЫСОте 
так, чтобы в этот момент ее ушко было ниже носика челнока 
на 1,5--2 ии. 

Негрудно заметить, что эти два момента образования стеж
ка аналогичны моментам образования стежка качающимся чел

ноком (рассмотренным ранее). 

Момент 111. После того как носик челнока войдет в петлю 
верхней нитки, одним из ответственных моментов образования 
стежка является надевание петли на носик челнока и захват 

петли направляющим зубом Е на пояске шпуледерж ателя. 

Весьма важно, чтобы к моменту подхода носика челнока к 
направляющему зубу Е петля Б персместилась на носике челно
ка за направляющий паз (как указано на рис. 33, 111, а). 
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Рис. 33. Образование стежка 

машиной 22-А класса 
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Носик челнока должен быть хорошо отполирован, а петля 

при надевании не должна встречать уступов и заусенцев. Ма
лейшая задержка петли А на носике челнока (как указано на 
рис. 33, 111, 6) повлечет затаскивание ее зубом Е в направляю
щий паз челнока с неизбежным обрывом верхней нитки. 

Надевание петли на носик челнока зависит от формы носика 
и его основания, от расстояния направляющего зуба Е до линии 

движения иглы и от формы носика верхней пластины 3. 
Чем меньше будет угол клина носика челнока, тем легче бу

дет надеваться на него петля. У челнока машины 22-А класса 
угол клина носика равен 420 (рис. 33, 111, а). 

Форма направляющего выступа В челнока должна также 
способствовать первмещению петли за направляющий паз. У но

сика челнока машины 22-А класса выступ В имеет угол наклона 

450 (см. рас. 33, JlI, а). Если этого угла не будет (как указано 

условными линиями на рис. 33, 111, 6), то петля задержится 

около направляющего паза, что приведет к обрыву нитки. 

Направляющий зуб Е на пояске шпуледержателя должен 

быть расположен на таком расстоянии от линии движения иглы, 

чтобы к моменту подхода к нему начала направляющего паза 

петля смогла переместиться за этот паз. У шпуледержателя ма

шины 22-А класса зуб Е расположен от линии движения иглы 
на расстоянии 9 мм (см. рис. 33, 111, в). 

У машины с поперечным перемещением иглы (петельной 

25-А класса, пуговичной 27-го класса) при левом уколе игла 
приближается на 3 мм к зубу Е и поэтому для обеспечения на

девания петли на носик челнока расстояние направляющего 

зуба Е от центра шпуледержателя этой машины увеличено 

на 3 мм по сравнению со шпуледержателем машины 22-А 
класса. 

В момент входа носика челнока в петлю верхней нитки ее 

короткая ветвь К находится сзади носика (как указано на рис. 

33, 11), а длинная ветвь впереди носика. 

Чтобы короткая ветвь при надевании петли на носик не на

матывалась на цилиндрическую поверхность челнока, верхняя 

пластинка 3 передней боковой стенкой отводит короткую ветвь 

петли к переднему краю челнока, в этот момент петля верхней 

нитки начинает повертываться по часовой стрелке (если смот

реть на петлю снизу). 

Передняя боковая стенка верхней пластины 3 имеет наклон 

150 (см. рис. 33,111,6). 
Момент IV. Носик челнока своим основанием заводит петлю 

на зуб Е шпуледерж ателя. Крыло N верхней пластины 3 подни
мает короткую ветвь петли для лучшего набегания ее на по

верхность шпульного колпачка. Игла в этот момент должна 

выйти из челночного устройства (вот почему желательно, чтобы 

игла быстрее выходила иэ челночного устройства). 
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Направляющий зуб Е шпуледержателя своим основанием 
направляет длинную ветвь петли под донышко шпуледер

жателя. 

Момент V. Носик челнока своим основанием продолжает 
вести петлю (рис. 33 V, а). Крыло N верхней пластины вЫше 
поверхности шпульного колпачка, и поэтому оно способствует 

набеганию короткой ветви петли на поверхность шпульного кол

пачка. На поверхности шпульного колпачка и шпуледержателя 

нитка не должна встречать уступов, заусениц; рычаг защелки 

открывается с противоположной стороны. 

Длинная ветвь петли Д, заведенная зубом Е за поясок, набе
гает на боковую стенку Т шпуледержателя (см. рис. 33 V, 6, в). 

и сечение ЕЕ, на которых указано положение петли внутри чел

ночного устройства. Чтобы ветвь петли лучше перемешалась 
от боковой поверхности к донышку шпуледержателя, поверхность 

т в этом месте делается наклонной под углом 250 и тщательно 

полируется. Чем меньше расстояние от пояска П до донышка 
шпуледерж.агеля, тем лучше петля будет переходить на него. 

Донышко в этом месте имеет вырез Р (рис. 33, V, 6). Переход 
от боковой стенки к донышку сделан плавный. Поскольку длин

ная ветвь петли Д скользит в продольном направлении, то это 

также способствует ее перемещению от боковой поверхности 

шпуледержателяк донышку. 

Момент VI. Основание носика челнока подводит петлю 

верхней нитки к вертикали. Короткая ветвь петли 1<. в это время 
перемещается сверху шпуледержателя по поверхности шпуль

ного колпачка, а длинная ветвь Д скользит по донышку шпуле
держателя. Ушко нигепритягивагеля в это время медленно под

нимается и выбирает резервную лишнюю длину нитки. освобож

денную нигепритягивателем. Нижняя нитка уже находится 

в этой петле. 

Момент VII. При дальнейшем вращении челнока основание 

носика заводит петлю за вертикаль. Петля становится почти об

веденной вокруг шпуледержателя. Ушко рычага нитепригягива
геля быстро поднимается и стаскивает петлю с носика челнока. 

Петля свободно переходит на фланец Ф шпуледержателя и но

сик Г бокового полукольца 1, не соприкасаясь с пояском шпу

ледержателя, что предохраняет нитку от перетирания и загряз

нения. 

Момент VIII. далее конец направляющего паза челнока 
подходит к освобождающему зубу Л на пояске шпуледержателя. 

а ушко нитепритягивателя, продолжая двигаться вверх, выводит 

петлю из под зуба Л. 
Петля после этого еще удерживается выступом И установоч

ного пальца 5. Сила трения между вращающимся челноком и 

неподвижным шпуледержателем прижимает правую боковую 

стенку паза В шпуледержателя к выступу И установочного 

6S 

пальца 5, который удерживает шпуледержатеJ1Ь от вращения. 
Поэтому обведенная вокруг шпуледержателя петля Должна 
пройти между ними. 

Ушко рычага нитепритягивателя, ПРОдолжая быстрое движе
ние вверх, создает натяжение петли, в результате возникает 
тангенциальная сила Т. способствующая образованию зазора и 
проходу петли между выступом И установочного пальца 5 и 
стенкой паза. для уменьшения напряжения нитки выступу 
пальца 5 и стенкам паза придаются обтекаемые формы и их по
верхности тщательно полируются. Для ТОГО чтобы петля могла 
легко повернуть (оттолкнуть) шпуледержатель, его поясок дол
жен легко без малейшего заеда

ния вращаться в пазу челнока,
 

в ПРотивном случае петля будет
 

защемляться между выступом
 

И пальца 5 и стенкой паза с не

избежным обрывом Нитки. Рабо

та мехаНизма нитепритягивателя
 

Должна быть четко согласована
 
с движением челнока.
 

Моменты IХ и Х. После выво

да петли из-под выступа усгано


вочного пальпа НИЖняя нитка 

располагается внутри петли. Ни

теПРИТ5Jгиватель втягивает этой а) о)
 

петлей нижнюю нитку в поши- Рис. 34. Схема работы механизма 
ваемый материал и образует ОТВОДКИ шпуледержателя: 
стежок. 

а - момент прохождения петли иголь

Механизм рейки перемещает ной нитки мимо крючка отводки; 
б - момент выхода петли игольной

материал для следующего стеж НИТКИ ив челночного устройсть»
 

ка.
 

Челнок З3 это время делает свой второй оборот (холостой 
ХОд). далее процесс образования стежка повторяется. 

В швейной машине 22-Б класса, предназначенной для сши

вания Тонких тканей, а также в петельной машине 25.А класса
 
к механизму челнока добавлен механизм отводки, схема работы
 
которой указана на рис. 34, а, 6. 

Отводка 2 получает небольшов качателыюе движение около 
оси 1. Шпуледержатель 4 в Нижней правой стенке фланца имеет 
выступ 3. до того момента, пока короткая ветвь петли не прой
дет между выступом 3 и КОНЦОМ отводки, там Должен быть за
зор (рис. 34, а), далее конец отводки приближается к этому вы
ступу, давит на него и поворачивает на небольшую величину 
шпуледержате.nь по часовой стрелке, создавая зазор' между вЫ
ступом установочного пальца и правой стенкой паза для сво
бодного выхода петли (рис. 34 б). Благодаря ~TOMY нитка имеет 
меньшую потерю прочпости. 

6~ 
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Челночное устройство машины 26-го класса ПМ~ 

Челночное устройство первой группы с вращением челнока 

по направлению часовой стрелки (если смотреть с фронта) 
имеется в швейной машине 26-го класса ПМЗ и в швейной 
машине Б-l бывш. завода «Комсомолец» (рис. 35, 36). 

Оно состоит из следующих основных деталей (рис. 35): швей
ного крючка (челнока) 1, шпуледержателя 2, шпульного кол

пачка 3 со шпулькой б и накладной пластины 5. 
Носик Н швейного крючка служит для захватывания петли 

из верхней нитки у ушка иглы: в направляющий кольцевой паз 
М вкладывается центрирующий поясок П шпуледержателя. Так 

з 

[ 

1"1 

4~ 

~ ~ 
Рис. 36. Поло

_(;0 жение иглы и 

шпульки в чел

Рис. 35. Детали челночного устройства машины 26-го ноке машины 

26-го кл ассакласса 

как швейный крючок (челнок) вращается здесь по часовой 
стрелке, то направляющий зуб Е пояска шпуледержателя рас

положен справа, а сбрасывающий зуб Л слева. 
Шпуледержатель 2 удерживается от вращения установочным 

пальцем 4, рожки которого охватывают перёмычку В крыла 

шпуледержателя. 

Носик челнока Н подходит к игле слева, также слева от иглы 

расположена и шпулька (рис. 36). ' 
Принцип обвода петли шпуледержателя со шпулькой анало

гичен принципу обвода в швейной машине 22-А класса. Процесс 
образования стежка показан на рис. 37. 

Момент 1. Игла занимает нижнее положение. Носик челнока' 
установлен к вертикали под углом 450, для того чтобы при 
подъеме иглы на 2 мм он подошел к игле. 

Момент 11. Игла поднялась на 2 мм, и со стороны ее корот

кого желобка образовалась петля. Носик челнока начинает вхо

дить в петлю. Верхняя кромка предохранителя !1ГдЫ П не 

7IJ 

ДОЛЖНа перекрывв-ъ ушка ИГЛЫ и 
мешать образованию напуска 

петли. 

Момент 111. Носик челнока 
СВОим основанием подводит 

петлю к направляющему 

vл 

на пояске шпуледержателя. 

I 

Рис. 37, Образование стежка машиной с челноком 26-го класса 

Одна ветвь петли направляется при этом вниз под донышко 
IIIпуледержателя, а вторая длинная ветвь идет по шпуледержа
гелю снаружи. 
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Момент IV. Расширение петли в положении IV является 
наиболее ответственным моментом образования стежка челно

ком этого типа. 
Длинная ветвь петли, расположенная сначала справа от , 

шпульки, переходит теперь на поверхность шпульного колпачка, 
т. е. петля так же, как и при образовании стежка челноком ма
шины 22-А класса, поворачивается против часовой стрелки, если 

смотреть на петлю снизу. 
Чтобы длннная ветвь петли не наматывалась на поверхностЬ 

челнока, наклонная поверхность р около основания носика н ко
ническая поверхность S челнока переводят длинную ветвь петли 
на переднюю плоскость шпульного колпачка. 

Практикой установлено, что угол наклона поверхности S к 
горизонтали должен быть не менее 45°. 

Для лучшего перемещения петли по копической поверхности 
S некоторые фирмы изготовляют аналогичные челноки с увели
чниным радиусом около основании носика, благодаря чему угол 
наклона плоскости р к горизонтали увеличен, что способствует 
лучшему перемещению длинной ветви петли по поверхности 

шпульного колпачка. 
Профиль наклонной поверхности Рустанавливается практи

кой и должен выполняться особенно тщательно, в противном 
случае длинная ветвь петли может заходить за задиюю стенку 
челнока (наматываться на челнок) и обрываться. 

Момент V. Петля доводится до вертикали и начинает стяги

ваться с челнока.
Момент V· •• Петля продо.пжает сниматься с челнока. Обвод 

верхней нитки вокруг нижней заканчивается. Петля выводится 
из челночнОГО устройства. 

Длинный носик накладной пластинки предохраняет петлю от 

вторичного ее захвата носиком челнока. 
Момент V11. Происходит затягивание стежка и перемещение 

материала. Челнок в это время делает холостой оборот. 
Челнок м ашины 26-го класса имеет большой диаметр и при

меняется в швейных машинах зигзаг, где игла имеет поперечное 

перемещение. 
Увеличенный радиус челнока лучше обеспечивает захват 

петли при левом и правом уколах иглы. 
Вращение челнока по часовой стрелке в машине Б-1 осуше

ствляется применением ременной передачи без перекрещивання 

ремня. 

6. ЧЕлноЧНЫЕ УСТРОЙСТВА ВТОРОЙ ГРУППЫ 

Челночные устройства второй группы имеются, например, 
в двухигольной швейной машине 24-го класса ПМЗ дЛЯ шитья 
заготовок кожаной обуви (рис. 38, а и 6). 
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Это челночное устройство состоит из следующих деталей: 

швейного крючка 1, шпуледерж ателя 3, шпульного колпачка 4 
со шпулькой 5 и накладной пластины 2. 

Швейный крючок имеет носик Н для захвата петли и на

правляющий паз М под пояском П шпуледержателя. На пояске 
шпуледержателя имеется также направляющий зуб Е и сбра

сывающий зуб Л. 

Установочный выступ В шпуледержателя входит 13 открытый 
паз игольной пластинки, удерживая шпуледерж атель от вра

щении. 

Направляющий паз М швейного крючка закрыт сверху на

кладной пластинкой l которая является боковой стенкой паза. 

Как видно из предыдущего изложения, детали этого челноч
ного устройства имеют много элементов, аналогичных тем, ко

а) 
6) 

Рис. 38. Челночное устройство машины 24-го класса: 

а _ общий вид; б _ детали челночного устройства 

торые встречались в других челночных устройствах первой 

группы. 

Швейная машина соответственно числу игл имеет два оди

иаковых челночных устройства - левое и пр авое. 

Образование стежка как в правом, так и в левом челноках 
происходит аналогично. 

Ниже рассматривается работа правого челночного устрой

ства. Характерные моменты образовании стежка указаны на 

рис. 39. 
Положения 1 и 11 соответствуют начальной фазе образовании 

стежка в швейных машинах 22-А и 26-го классов. Короткая 

ветвь петли К при захвате ее носиком челнока в положении 11 
располагается в сторону челнока. 

Положение 111. Швейный крючок, захватив петлю верхней 
нитки подводит ее основанием носика к направляющему зубу Е 

на пояске шпуледерж ателя. Зуб Е направляет короткую ветвь 
петли под донышко шпуледержателя. 

Положение IV. Длинная ветвь Д петли основанием носика 

челнока направляется по шпуледержателю сверху, короткая 

ветвь К петли проходит снизу под шпуледержателем. 

7;~ 
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Рис. 39. Образование стежка машиной 24-го класса
 

специальная отводка Н, которая нажимает в этот момент на
 
крыло т шпуледержателя, заставляя шпуледержатель повер
нуться на небольШОЙ угол. Длинная ветвь петли свободно про

14 

ходит тогда между выступом В шпуледержателя и боковой 

стенкой паза игольной пластинки. 

Положение У. Отводка Н, персмещаясь в обратном направ

лении, отходит от крыла Т шпуледержателя, открывая свобод

ный проход для петли верхней нитки. 

Петля, обведенная вокруг шпульки, снимается нитепритяги

вателем с челнока. 

Положение VI. Петля верхней нитки, обведенная вокруг 

нижней нитки, сходит с носика челнока и надевается на носик 

Г накладной пластинки 2, что предохраняет ее от закручивания, 

в особенности при шитье тонкими нитками, а также от вторич

ного возможного захвата носиком челнока. 

Рычаг нитепритягивателя при дальнейшем своем подъеме 

затягивает стежок. 

Механизм подачи перемешает материал для следующего 

стежка. 

Швейный крючок за это время делает свой второй (холо

стой) оборот . 
Как уже отмечалось ранее, расширение петли в положении 

/V является ответственным моментом образования стежка этим 

челноком. Короткая ветвь петли, расположенная около напр ав

ляющего зуба Е, переходит на донышко шпуледержателя 3. 
Наклонная (коническая) поверхность S способствует этому пе

реходу. Переход петли от зуба Е к донышку шпуледержателя. 

очевидно, зависит от расстояния донышка до ведущего пояска. 

Чем меньше это расстояние, тем лучше будет перемешаться 

ветвь петли. но его уменьшение повлечет и уменьшение высоты 

шпульки, что нежелательно. 

Чтобы короткая ветвь петли от зуба Е быстрее перемеша

лась к донышку шпуледержателя, боковая поверхность в этом 

месте делается конической. Для увеличения угла наклона а2 бо

ковой поверхности S к вертикали (см. сечение по АА) гнездо D 
для шпульки в шпуледержателе смещено относительно оси цен

трирующего пояска на 0,5 мм в противоположную сторону от 

зуба Е, благодаря чему стенка боковой конической поверхности 

в зоне набегания короткой ветви петли получается утолщенной. 

На этой стенке дополнительно фрезеруется коническая поверх

ность с большим наклоном а2= 240, чем коническая поверхность 
с наклоном а= 100 в остальной зоне. Большой наклон поверхно

сти S способствует перемещению петли от пояска к донышку 

шпуледержателя. 

Наружное переднее крыло Л шпуледерж ателя, на которое 

переходит длинная ветвь петли д, должно быть отлогим, хорошо 
заполированным. Кроме того, высота борта Б челнока должна 

быть максимальной, чтобы петля лучше перемешалась на кры

ло Л шпуледержагеля. 
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7.	 ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ СВЕДЕНИЯ
 
О ЧЕЛНОЧНЫХ уСТРОЙСТВАХ
 

Сравнивая процесс расширения петли качающиМИСЯ челно
ками типа 220-1'0 (4-1'0) и 23-ro классов ПМЗ с проuессом рас
ширения петли ротационными челноками, можно прийти к сле
дующим выводам.

Так как шпулька в качающемся челноке располагается почти 
симметрично относительно иглы, то расширение петли при об
воде происходит как за счет расширения короткой, так и длин
пой ветви. Нитка имеет меньше перегибов, СJIt'Довательно, 
меньше подвержена потере прочности.
 

Во вращающемся челноке с горизонтальной осью вращения
 
шпулька смещена относительно иглы, н увеличение петли про

нсхолит 13 основном за счет расширения одной ветви, в резуль

тате чего верхняЯ нитка дополнительно изгибается, что ведет
 

к потере ее прочности.
Качающиесп челноки как центрально-шпульные, так и не

центрально-шпульные все еще находят себе применеrше в тихо

ходных швейных машинах для сшивания особо тяжелых плот

ных материалов, как например тяжелой кожи, резины и брезента,
 
в то время как для шитья легких и средних материалов приме

няются повсюду только быстроходные машины с вращающимися
 

челноками.
Для уменьшения потери прочности нитки в процессе образо

вания стежка поверхности тех деталей челночного устройства, 
по которым скользит нитка, должны особенно тшательно 
полироваться и не иметь ни выступов, ни царапин, ни за

усенцев. 
. Такие тщательнО отполированные поверхности при высокой 
твердости закалки (порядка HRC 60) дают гор аэ ао мвньший 
коэффициент трения и содействуют быстрейшему расширению 
петли. Все это имеет особое значение для современных быстро
ходных и сверхбыстроходных машин, где весь процесс образо

\ \ 
вания стежка происходит за 60 - 8ь сек. 

Челнок машины типа 22-А класса выгодно отличается от 
челноков других типов небольUlИМ диаметром. Петля из верхней 
нитки, необходимая для обвода вокруг шпуледержателя, полу
чается здесь меньше, чем во вращающихся челноках других 
конструкций. При условии тщательного изготовления, улучшен
ной смазки и повышенной износоустойчивости челноки этого 
типа обеспечивают нормальную работу машин даже при скоро
сти вращения главного вала 6000 об/мин. 

В процессе эксплуатации челночных устройств наибольшему 
износу подвергаются направляющий паз челнока и поясок шпу
ледержателя. Поскольку челнок вращается, то его направляю
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ЩИЙ паз изнашивается более равномерно и в мепыпей степени, 

чем поясок неподвижного шпуледержателя. 

Для повышения износоустойчивости деталей челночных уст

ройств ПМЗ им. Калинина проводил различные испытания. 

Исследования показали что сульфиниэ ация челнока и шпуле

держателя не повысила износоустойчивости деталей, в то время 

как хорошие результаты по повышению износоустойчивости 

дало хромирование шпуледержателей толщиной слоя 10 мк 

(предварительно термически обработанных). 

Хромированный шпуледержатель имеет износ в 2 раза мень

ший, чем нехромированный. Кроме того, износ направляющего 

паза в челноке, работающем с хромированным шпуледерж ате

лем, несколько меньше, чем износ снехромированным шпуле

держателем. 

Нами рассмотрены основные типы челночных устройств, каж

дый из которых имеет свои характерные особенности: в одном 

типе челночного устройства вращение челнока происходит в 

одном направлении, в другом - в другом направлении; в одном 

типе носик челнока в момент захвата петли подходит к игле 

справа, в другом - слева. Все это не является случайным, а 

обусловливается необходимостью обеспечить получение соответ

ствующего переплетения ниток в стежке. 

Виды переплетения ниток в стежке 1 

Вид переплетения ниток в стежке характеризуется располо

жением (формой) скобы переплетения верхней нитки. Как по

казали эксперименты, вид переплетения ниток в стежке являет

ся одним из основных факторов, влияющих на изменение крутки 

верхней нитки и ее обрывность. Кроме того, вид переплетения 
оказывает существенное влияние на качество строчки: внешний 

вид (раскручивание верхней нитки прямого участка стежка), 

расход ниток на стежок, потерю прочности ниток и др. Перепле

тение ниток в нормальном двухниточном челночном стежке 

(рис. 40, а), с рассмотрения которого мы и начали изучение 

швейных машин, представляет собой вид веревочки, в которой 

верхняя нитка обводится вокруг нижней нитки по часовой стрел

ке. Указанная строчка считается нормальной для стачивания 

тканей и других материалов. Такой вид переплетения ниток в 

стежке отвечает технологическим требованиям (нераспускае

мость, одинаковый и минимальный расход на стежок верхней 

и нижней ниток и др.). Как увидим далее, такой вид переплете

ния создается почти всеми стачивающими машинами при рабо

чем направлении перемещения материала. В дальнейшем будем 

t Ф. И. Червяков. Пути рационального выбора челночного устройства, 
"Легкая промышленность» Ng 7 и \0, 1953. 

77 



J
 
~ 
J ~I 

I \
I 
jj 

i f 

!I 
!
(;, 
'j 
" 

называть его первым, или основным видом переплетения (рис. 
40, а). 

Стежок с нужным переплетением нитей может получаться 
только при соблюдении определенных условий. 

При неКОторых условиях может получиться второй вид пе
реплетения ниток с левым узлом (рис. 40, 6), в котором петля 
из верхней нитки повернута по часовой стрелке, если смотреть 

снизу. Может получиться третий 
вид псреплетения.. отличающий
ся от основного тем,' что верхняя 

нитка переплетается с нижней 
1 против часовой стрелки (рис. 

40,8). Такое переплетепие ниток 

а) мало отличается от основного, 

110, как будет показано далее, 

требует применения ниток друго

го направления крутки. Третийп~- вид переплетения является «об

ратным» первому виду,
б) 

На рис. 40, г указан четвер

тый вид переплетения ниток с 

правым узлом, в котором петля 

ш из верхней нитки повернута про

тив часовой стрелки. Четвертый 
8) вид переплетения является «об

ратным» второму. Может полу

чаться пятый вид переплетения 

с двумя узлами (рис. 40, д).NYOlJ\ Наибольшее распространение 

г) имеют первые два вида перепле

тения; другие виды переплетени,Я 

встречаются редко. 

Получаемые в переплетении v 
узлы при сшивании мягких ма


териалов дают некрасивую строч


ку, имеющую форму елочки. Кро
Рис. 40. Характер переплетения ме того расход верхней нитки на
 

ниток в челночном стежке: ' . .стежок увеличивается до 40% по 
а _ основной; 6 - с левым узлом;в _ обратный [-му; г _ с правым уз- сравнению с расходом нитки при 

лом; д - с двойным узлом основном виде переплетения. Та
кого переплетения нельзя допу

скать при основном направлении перемещения материала. Оно 
рекомендуется для закрепления шва от распускания в конце 
шитья (на закрепках). Кроме того, для затягивания стежка 
с таким переплетением требуется повышенное натяжение верх
ней нитки, в особенности при сшивании плотных материалов, 

как например кожи, резины и др. 

78 

Характер переплетения ниток в челночном стежке зависит 

от следующих основных факторов: 

а) расположения носика челнока относительно иглы; 
б) направления вращения челнока; 

в) расположения нижней нитки относительно иглы; 
г) направления перемещения материала. 

Петля верхней нитки, обводимая челноком вокруг шпульки, 

как было показано ранее, имеет две ветви: короткую К, длин

ную Л. Расположение этих ветвей по отношению к носику чел

нока оказывает большое влияние на характер переплетения ни

ток. 

В централь но-шпульной машине с колеблющимся челноком 

ветви петли при обводе вокруг шпульки не меняют первоначаль

ного своего положения, между тем как в швейной машине с вра

шающимся челноком (22-А класса) при обводе вокруг шпульки 

расположение ветви неизбежно меняется и вся петля поворачи

вается на 1800 по часовой стрелке, если смотреть на петлю сни

зу. В челночном устройстве 26-го класса петля поворачивается 

на 1800 против часовой стрелки. 

Направление персмещения материала также оказывает 

большое влияние на характер переплетения ниток. В стачиваю

щих машинах персмещение материала, как правило, имеет одно 

главное направление (машина 22-А класса) - от работающего, 

или одно единственное направление (машина 4-го класса). ОТ 

каждой современной швейной машины требуется, чтобы она 

могла шить и при обратном перемещении материала. Обратное 

перемещение материала нужно. например, для закрепления шва 

закрепкой. 

Во многих специальных швейных машинах, например 
петельных, для изготовления петель под пуговицы, закрепоч

ных - для изготовления закрепок и др., продвижение мате

риала производится в разных направлениях. Изменение на

правления перемешения материала неизбежно влечет за собой 

и изменение расположения нижней нитки по отиошепию к игле, 

что также оказывает свое влияние и на характер переплетения 

ниток в стежке. 

Чтобы изучить влияние отмеченных конструктивных особен

ностей челноков на вид переплетения ниток в стежке, рассмот

рим на конкретных примерах процесс образования стежков в ма

шинах с различными типами челноков. При этом нас будет ин

тересовать расположение ветвей петли верхней нитки в период 

захвата ее носиком челнока, расширения и обвода вокруг шпуль

ки с нижней ниткой, расположение и вид скобы переплетения 

верхней нитки при затягивании стежка. Вначале рассмотрим 

влияние конструктивных и технологических факторов на виды 

переплетения ниток в стежках, выполняемых машинами с кача

ющимися челноками, 
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Первый пример. Рассмотрим вид переплетения ниток в стеж
ке, выполняемом машиной 4-го класса при перемещении мате

риалов от работающего (по стрелке А рис. 41). Челнок при рабо
чем ходе поворачивается по часовой стрелке, его носик подхо
дит к игле справа (если смотреть со стороны работающего на 
машине, рис. 4], а). . 

При захвате петли носиком челнока, короткая ветвь К. рас
полагается сзади иглы (рис 41, б), а длинная Д -впереди. При 
обводе петли вокруг шпульного колпачка челнок только расши
ряет петлю, и ветви ее располагаются так же, как при захвате 
петли (рис. 41, в). При затягивании петли в стежке получается 
первый вид переплетения ниток. Скоба переплетения распола

гается в плоскости перпендикулярной к линии строчки и обвоi 
11~I:. дит нижнюю нитку по часовой стрелке (рис. 41, г, д). 

В следующих двух примерах, относящихся к процессу вы
, полнения стежков с указанным челноком, рассмотрим какое вли

:! 
~ 

А 

(j)а) Б) 

АА 

г) а) 

Рис. 41. Переплетение ниток в стежке челноком машины 4-го 
класса: 

а _ раСПОJlожение носика челнока относительно иглы; б, 8, г. д - пере
плстенис НИТОК при прямом направлении перемеJl~еl-1ИЯ материала 

яние оказывает на вид переплетения ниток направление 

мещения материалов. 

пере

Второй пример. Переплетение ниток в стежке, выполняемом 
машиной 4-го класса, но при обратном направлении перемеще
ния материала (на работающего, по стрелке В, рис. 42). В этом 
случае нижняя нитка выходит из шпульного колпачка снаружи 
челнока, поэтому в период захвата носиком челнока петли верх
ней нитки, как длинная ее ветвь д, так и короткая К. распола
гаются сзади нижней нитки (рис. 42, а). Длинная ветвь петли 
Д располагается впереди носика челнока, короткая - сзади. При 
обводе вокруг шпульного колпачка короткая ветвь петли К про- . 
ходит сзади челнока; длинная Д - снаружи (рис. 42, б). При 
выводе петли из челночноГО устройства и ее затягивании в стеж
ке образуется левый узел (рис. 42, в), т. е. второй вид перепле

тения. 
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Третий пример. Рассмотрим переплетение ниток в стежке, 
выполняемом машинами с челноком 4-го класса ПМЗ при пе

ремещении материала вдоль платформы машины, т. е. влево 

или вправо от работающего, в направлении, перпендикулярном 

к плоскости вращения челнока. Такое направление перемещения 

материала имеет место в зигзаг машинах, петельных и других, 

а также при вышивании. 

ББ5 

f(--нJ/t::::::--. 

а) о) (j) 

Рис. 42. Переплетение ниток в стежке челноком машины 4-го 

класса при обратном направлении перемещения материала 

Характер переплетения ниток при перемещении материала 

влево от работающего зависит от расположения короткой ветви 

петли относительно иглы. В том случае, -когд а короткая ветвь 

петли l( располагается сзади от иглы, как указано на рис. 43, а, 

то в стежке получается основной вид переплетения ниток, а если 

А К~K Б 

а) 

н 

5) 

Рис. 43. Переплетение ниток в стежке челноком машины 4-го класса 
при перемещении материала: 

а - влево - короткая ветвь петли сзади иглы; 6 _ влево _ короткая 
вегв ь петл и спереди иглы; 8 _ вправо _ нижняя нитка сзади иглы; 

Z. - вправо - нижняя нитка впереди иглы 

короткая ветвь находится спереди от иглы, то в переплетении 

образуется узел (рис. 43, 6). При перемещении материала впра

во от работающего на характер переплетения ниток оказывает 

влияние положение нижней челночной нитки Н относительно иг

лы. В том случае, когда пижняя челночная нитка проходит сза
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ди иглы (рис. 43, 8), В стежке получается основной вид перепле

тения ниток. Но если нижняя нитка Н выходит спереди иглы, 
то в переплетении опять образуется узел (рис. 43, г). 

Таким образом, челнок машины 4-го (и 1-го) класса дает 
при вышивании различные переплетения: при перемещении ма

териала влево от работающего - нормальное переплетение, при 

обратном перемещении - узлы и елочку, в других направлени

ях - или то, и.1И другое. При этом теряются соответствующие 

красота и качество строчки. 

Четвертый пример. В качестве четвертого примера рассмот

рим вид переплетения ниток в стежке, получающийся при приме

нении опытного челнока 1-го (4-го) класса при направлении пере
мещения материала от работающего, т. е. по стрелке .4 (рис. 44, 
а, б). Опытный челнок имеет вращение против часовой стрелки. 

А А Б 

1 

\g
а) 6) /J)'2 

Рис. 44. Переплетение ниток в стежках опытной ма

шины I'ro класса при перемещении материала; 

а. б _ пр я мом; в _ обратном 

Форма носика челнока J и расположение иглы 2 показаны на 

рис. 44, а. При захвате петли носиком челнока, ее короткая 

ветвь К располагается сзади, а длинная спереди челнока. После 

расширения, обвода петли вокруг шпульки с нижней ниткой и 

вывода петли из челночного устройства получается четвертый 

вид переплетения ниток с правым узлом (рис. 44, б), верхняя 

нитка в котором повернута против часовой стрелки (если смот

реть снизу). 

При обратном направлении перемещения материала по стрел

ке Б (рис. 44, 8), получается третий вид переплетения ниток в 

стежке, в котором верхняя нитка переплетается с нижней про

тив часовой стрелки. 

ПЯТЫЙ пример. Характерной особенностью семейной швеи

ной машины 1-М класса является расположение носика J чел
нока слева от иглы 2 (рис. 45, а) в противоположность р аспо
ложению справа от иглы в машинах г-го, 4-го классов и многих 

других машин с центрально-шпульными качающимися челно

ками. 
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Направление вращения челнока машипы l·М класса при р а
бочем ходе - против часоной стрелки. Нитка в ушко иглы за. 
правляется справа от работающего. На рис. 45, б показан вид 
переплетения ниток в стежках, получаемый при прямом напр а
влении перемещения мате.
 

риала (по стрелке А). При
 
захвате петли носиком чел


нока и обвода ее вокруг
 А 
Б

шпульки, короткая ветвь
 

петли располагается снару


жи, а ДЛИнная - сзади чел


нока. При выводе петли из 2
 
чеЛНОЧНОГ0 устройства она
 ';~I 
разворачивается Против ча 1 
совой стрелки на 180°, длин а)
 

ная ветвь располагается
 
б} d}

впереди нижней нитки. При Рис. 45. Переплетение ниток в стежках 
затягивании стежка полу- машины I-M класса; 
чается первый вид перепле

а - расположение носина челнока ОТноси
тения ниток. При обратном тельно иглы; б - перемещен»е материала ОТ 

перемещения работающего; 8 - перемещение материала нанаправлении 
работающего; r - челнок; 2 _ ИГЛа
 

материала (по стрелке Б.
 

рис. 45,8) в процессе обвода петли вокруг шпульки КОроткая 
ветвь К располагается снаружи челнока, длинная - сзади. При 
таком сочетании направления обвода петли вокруг шпульки и 
напраRления перемещения материала при затягивании стежка 

А т 

JT~ ~ Ш;:~ 
К 

11 
а) 1111 :~п б) ~]~ 6) 

I 11 I г) 

Рис. 46. Переплетенне ниток в стежке машины ,.М класса:
 
а - при перемещении материала влево от работающего; б _ при пере мешеи и и ма
 
гериала вправо, НИЖНЯЯ нитка и короткая ветвь петли с ОДНОЙ стороны от иглы;
 

в и г - то же, но коротк ая ветвь и НИЖНЯЯ Нитка с разных СТОРОН ОТ ИГлы
 

получается также первый вид переплетения ниток. Петля верх. 
ней нитки не разворачивается. 

Переплетение ниток в стежке, выполненном машиной при 
других направлениях перемещения материала, показано на РИС. 
46, а, б, 8, г. При перемещении материала влево от работающего 
(по стрелке А, рис. 46, а) в направлении, перпендикулярном к 
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плоскости вращения челнока, переплетение ниток остается ос

новным. Такое же переплетение получается в том случае, когда 

материал перемещается вправо от работающего (по стрелке Б, 
рис. 46, б) при расположении нижней нитки Н и короткой ветви 
петли К сзади от иглы, или спереди иглы (на рисунке не пока

зано) . 
При перемещении материала вправо по стрелке Б и распо

ложении нижней нитки Н сзади, а короткой ветви К спереди 
иглы (рис. 46, в) в переплетении ниток образуется двойной узел, 
петля верхней нитки в котором дважды повернута против часо

вой стрелки. При перемеш.епии материала вправо и расположе
нии нижней нитки Н спере

ди, а короткой ветви К сза
ди иглы (рис. 46, г) в пере

Б плетении ниток образуется
А 

левый узел (как указано п а 

2 

<§~ 
1 

рис. 40, в). Таким образом, 
в семейной машине l-М 
класса созданы условия поч

ти для всех возможных на

правлений перемещения ма

териала для получения ос

а) б) 8) новного переплетения, что 

имеет особое значение приРис. 47. Переплетение ниток в стежках 

опытной машины 1-М класса при переме вышивании. 

щении материала: Шестой пример. В опыт
а. 6 _ прямом; в - обратном ной машине l-М класса по

ставлено челночное устрой

ство, аналогичное челночному устройству машины класса l-А, 
но направление вращения челнока изменено на обратное. 

Рассмотрим, какое переплетение ниток в стежке получится 

в этом случае. Форма носика челнока 1 и положение короткого 

желобка иглы 2 указаны на рис. 47, а. 
При перемещении сшиваемого материала как от работаю

щего (по стрелке А, рис. 47, б), так и на работающего (по 
стрелке Б, рис. 47, в) в стежке получается третий вид перепле
тения ниток (как на рис. 40, в). 

Седьмой пример. В двухигольной машине 33-1'0 класса ПМЗ, 
предназначенной для сшивания толстых слоев резины, приме

няются качающиеся челноки с длинным носиком. Из-за того, 
что расстояние между иглами мало, конструктивно нельзя было 
расположить носик левого челнока, так же как и правого челно

ка, справа от иглы. Поэтому пр авый челнок подходит к игле' 

справа, а левый - слева (рис. 48). В результате этого в стеж

ках правой иглы получается основное переплетение ниток, т. е. 

в виде веревочки с переплетением ниток по часовой стрелке, а 
в стежках левой иглы - третий вид переплетения, а именно: вид 
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веревочки, по с переплстением ниток против часовой стрелки. 

На первый взгляд может показаться, что в этом нет ничего осо

бенного, но, как увидим далее, разное переплетение ниток в 

стежках требует Д.Т]я этой машины применения ниток разного на

правления крутки: для правой иглы - ниток крутки Z, а для 

левой - крутки S. 
Рассматривая условия образования нормального переплете

ния ниток в стежках, выполняемых качающимися челноками 

первой группы, можно сделать следующие выводы: 

1) при обводе петли вокруг шпульки по часовой стрелке и 

при перемещеиии материала от работающего необходимо, чтобы 

короткая ветвь петли распола

галась сзади шпульки, а длин

ная ветвь - впереди; 

2) при обводе петли вокруг 

шпульки против часовой стрел

1\И при том же направлении 

подачи материала необходимо, 

чтобы короткая ветвь петли 

располагалась впереди шпуль

ки, а длинная - сзади. 

Направление обвода петли 

вокруг шпульки совпадает с 

направлением вращения чел

нока, а расположение корот

кой ветви петли, как известно, / 
зависит от положения носика 

челнока относительно иглы. Рис. 48. Переплет стежение ниток в 

Указанные условия не от ках двухигольной ЗЗ-гомашины 

носятся к швейной машине с класса 

врашающимся челноком, по

скольку петля при' обводе ее вокруг шпульки поворачивается 

на 180°. 
Поэтому влияние ранее указанных факторов на характер 

переплетения ниток в стежках, выполняемых вр ашающимися 

челноками, необходимо рассматривать отдельно. 

Восьмой при мер. Переплетение ниток в стежке, выполняе

мом машинами с вращающимся челноком 22-А класса, показано 

на рис. 49. Челнок вращается против часовой стрелки; его носик 

J (рис. 49, а) подходит к игле 2 справа (если смотреть со сто
роны работающего на машине). При прямом направлении пе

ремещения материала (по стрелке А, рис. 49, б, в, г), в период 
захвата петли носиком челнока (рис. 49, б) короткая ветвь К 

располагается сзади длинной ветви Д. При дальнейшем обводе 

петли зуб Е на пояске шпуледержателя направляет длинную 

ветвь петли к его донышку, а короткая ветвь К располагается 

сна ружи челнока (рис. 49, в) . Петля в п роцессе обвода ее 
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вокруг шпуледержателя поворачивается на 180" по часовой 

стрелке (если смотреть на нее снизу). После выхода из челноч

ного устройства петля верхней нитки поворачивается на 180' 
против часовой стрелки. Нижняя нитка, находящаяся под натя

жением, фиксирует скобу переплетения верхней нитки в перпен

дикулярной плоскости к линии строчки. При перемещении мате

риала от работающего (рис. 49, г), получается основной вид 

переплетения ниток в стежке. При обратном направлении пере

мещения материала (на работающего, по стрелке Б, рис. 49, д) 

в переплетении верхней нитки стежка получается левый узел, 

аналогично переплетению ниток в стежках с челноком машины 

1-го класса. 

Переплетение ниток челноком машины 22-А класса при раз

личном персмещении материала показано на рис. 50, а, б, в, г. 

А А 

I 

~~ 
а) б) 6) г) а) 

Рис. 49. Переплетение ниток в стежках машины 22-А класса при пере

мещении материала:
 

а, 6, о, г _ пр ямом: д - обратном; 1 - НОСИк челнока; 2 _ игла
 

При персмещении материала вправо от работающего боль

шое влияние на характер переплетения оказывает также рас

положение нижней нитки относительно иглы. В случае, если 

нижняя нитка Б выходит сзади иглы, переплетение получается 

нормальным (рис. Ба, а). Если нижняя нитка Б выходит впереди 

от иглы, то в переплетении получается узел (рис. 50, б). 

При перемещении материала влево от работающего харак

тер переплетения ниток зависит от расположения короткой вет

ви петли относительно иглы. В том случае, когда короткая ветвь 

К располагается сзади иглы (рис. 50, В), в переплетении полу

чается нормальная строчка, если же короткая ветвь петли К 

выходит впереди иглы (рис. 50, г), то в переплетении ниток по

лучается узел. 

Девятый пример. В опытной машине .N~ 3 установлен вр а

гцающийся челнок типа челнока машины 22-А класса, но с 

86 

(J)
 
б) 

г)
8) 

Рис. 50. Переплетение ниток челноком машины 22-А класса при пере. 
мещении материала: 

а - вправо от работающего; ни жн я я нитка сзади иглы; 6 _ то же, но НИЖНЯЯ 
нитка впереди иглы; а - влево от работающего: короткая ветвь сзади иглы; 

г - то же, но короткая ветвь впереди Иглы 



направлением вращения в обратном напр авлении. Г. е. по часо

вой стрелке. Форма носика челнока 1 и положение иглы 2 пока
заны на рис. 51, а. 

Поскольку челнок вращается по часовой стрелке, то пеТЛ51 

верхней нитки в этом случае при обводе вокруг шпуледержа

теля поворачивается на 1800 против чаСО130Й стрелки. 
При прямом направлении перемещения материала рис. 51, а 

и б, в стежке получается четвертый вид переплетения. При об

ратном направлении персмешения материала, рис. 51, в, в стеж
ке получается третий вид переплетения. 

~lll~ ''-1IJ, 

а) б) 8)
 

Рис. 51. Переплетенне ниток в стежках опытной машины 22-А класса
 
при перемещении материала: 

а, й _ пр ямом; в - обратном 

Десятый пример. Переплетение ниток в стежке, выполняе

мом машинами с челноком типа Б-\ или машипой 26-го класса 
ПМЗ, указ апо на рис. 52. Челнок вращается по часовой стрелке 

и подходит к игле слева. При захвате петли носиком челпока 

короткая ветвь петли К располагается впереди от иглы, а при 

обводе петли вокруг шпуледержателя челнок поворачивает пет

лю по часовой стрелке на 1800, благодаря чему обеспечивается 
основной вид переплетения ниток в стежке, как при перемеще

нии материала от работающего (по стрелке А рис. 52, а, б), так 
и при перемещеиии материала на работающего (по стрелке Б 
рис. 52, в), т. е. аналогично переплетениям ниток в стежках, вы

полняемых машиной с челноком l-М класса. 
Нормальное переплетение ниток получается и при переме

щении материала влево от работающего (рис. 53, в). . 
При перемещении материала вправо от работающего (рис. 

53, а, б) характер переплетения ниток в стежке будет зави

сеть от расположения нижней нитки и короткой ветви петли от

носительно иглы. 

8R 

в том случае, когда пижпяя пигка и короткая ветвь петли 

проходят сзади иглы или впереди ИГЛЫ, переплетение ниток 

получается нормальным. 

Б 

Е 

А 

а) Б) 

Рис. 52. Переплетение ниток в стежках челноком машины или 

машины 26-го класса: 

а, б - перемещсн ив материала ОТ работающего; о _ перемещение материала 
на работающего 

... ",.. 
..~:'-., ."<;"~ 

' 

"/ /./.,../ . / ,'/ ~ 
" 

11 

а) о) 01
 

Рис. 53. Переплетение ниток челноком машины 26-ro класса при пе

ремещении материала: 

а - вправо, НИЖНЯЯ нитка впереди иглы, короткая ветвь сзади иглы; б _ впра

ВО, НИЖНЯЯ нитка сзади иглы, короткая ветвь впереди: в _ влево от работаю. 

щего 

в том случае, когда нижняя нитка Б проходит впереди иглы, 
а короткая ветвь петли К сзади иглы (рис. 53, а), в переплете
нии получается узел. 
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Если же НИЖНЯя нитка Б проходит сзади иглы, а короткая 
ветвь петли К проходит впереди иглы (рис. 53, б), п перепле

тении получается двойной узел. 

Сравнивая переплетение ниток челноком машины 2б-го клас

са с переплетением, получаемым челноком машины I-М класса, 
можно сделать ВЫВОд, что все ранее указаппые факторы почти 

а} 

Рис. 54. Переплетение ниток челноками двухигольной машины 252·го класса 

а _ перемещение материала от работающего: 6 - на работающего 

одинаково влияют на переплетение ниток в стежках, выполня

емых этими челноками. 

Одиннадцатый при мер. Швейная машина с вращающимся 

челноком второй группы (например, машины 24-го, 252-го клас

сов) . 
При захвате петли короткая ветвь располагается впереди от 

иглы, а при обводе - снизу шпуледержателя. Длинная ветвь 

располагается сверху (см. рис. 39). 
Характерной особенностью такого челночного устройства 

является получение нормального переплетения ниток почти при 

любом направлении перемещения материала, т. е. аналогично 

челнокам машины l-М и 26-го класса ПМ3. Картина обр авов а
ния стежка этим челноком такая же, как челноком машины 

26-го класса. Ветви верхней нитки располагаются точно так же; 

вращение челнока тоже по часовой стрелке. 

90 

в двухигольной машине 252-го класса ПМ3 оба челнока как 
правый, так и левый обеспечивают Нормальное переплетение 
ниток в стежке как при перемещении материала от работаю
щего (рис. 54, а) так и при перемещении материала на работаю
щего (рис. 54, б). Разница заКлючается в том, что короткий же
лобок К левой иглы расположю, слева от работающего, а пра
вой иглы - справа. 

Такое чеЛНочное УСТРОЙство одинаково пригодно и для пра
ворукавныя, и для леворукавных машин. 

Двенадцатый пример. В ОПытной машине N!! 4 установлен 
челнок типа челнока машины 252-го класса. но с обратным на

L 
а) 

Рис. 55. Переплетение ниток при обратном направле
нии вращения челнока машины 252-го класса: 

а - перемешенив материала от работающего; 6 _ н а р а
ботающего 

правлением вращения, т. е. Против часовой стрелки. Такой чел
нок создает третий вид переплетения ниток в стежке как при 
перемещении материала от работающего (рис. 55, а), так и при
перемещении материала на работающего (рис. 55, б). 

Нормальное переплетение ниток дает также и качающийся 
круглый челнок типа машины Зб-го класса ПМ3 с вертикаль
ной осью вращения, вращающийся (при рабочем ходе) против 
часовой стрелки. Правильное переплетение ниток здесь обеспе
чивается почти при любом направлении перемещения материа
ла, т. е. так же как и челноком машины I-M класса. 

Из ранее изложенного можно сделать вывод, что при выборе 
челночного устройства следует учитывать такие факторы, как 
направление перемещения материала, вращеНИе челнока и др. 
Эти факторы определяют качество строчки, 
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8. ВЫБОР кгттки ВЕРХНЕй НИТКИ 

Одной из главных причин потери прочности нитки при р а
боте нз швейных машинах является раскручивание ее от непра

вильного выбора направ
с

ления крутки. . 
Обычно у нас нитки 

выбираются только по но

меру (по толщине). Од
нако весьма важным фак
тором, влияющим как на 

работу самой швейной 
машины (на обрывность 

верхней нитки), так и 
на качество (внешний 
вид и прочность) строч

ки, является направление 

крутки верхней нитки. 

Правильному выбору 
направления крутки верх

ней нитки у нас не при

дают должного значения. 

Объясняется это тем, что 

а) б} 

Рис. 56. Крутка нитки: 
Рис. 57. Рабочий участок верхней 

нитки 

а _ правая; 6 - левая 

вопрос выбора крутки нитки не имеет должного освещении ни 
в отечественной, ни в иностранной технической литературе. 

Наша промышлеииостъ изготовляет швейные нитки в основ

ном одной крутки, например: шелковые и капроновые нитки 
больше всего правой крутки Z, как указано на рис. 56, а; хлоп
чатобумажные - левой крутки S, как указано на рис. 56, 6. 

Если пряди нитки правой крутки Z вращать против часовой 
стрелки, то они закручиваются. Для закручивания прядей нитки 
левой крутки S их необходимо вращать по часовой стрелке. 

!;)~ 

, 
в процессе работы швейной машины рабочий участок верх

ней нитки, т. е. участок ABCD от сшиваемого материала и до 
регулятора натяжения нитки (как показано на рис. 57), раскру
чивается или закручивается. Как покаэывают опыты, раскручен

ная нитка на рабочем участке больше теряет свою прочность, 

из-за чего увеличивается ее обрывность. 

Направление крутки нитки нужно выбирать такое, чтобы в 

процессе работы машины рабочий участок верхней нитки не 

р аскручивался. 

Изменение степени крут

ки нитки происходит в про

цессе образования стежка. : ~ >1;: ~ 
Верхняя нитка в стежке 

имеет прямой участок аЬ и 
скобу переплетения bcd Рис. 58. Расположение верхней нитки 

(рис. 58), расположение ко- в стежке 

торой характеризует вид 

переплетения ниток. Как отмечалось ранее, нижняя нитка в 

процессе выполнения стежка бывает натянута и располагается 

вдоль линии строчки, и поэтому она с самого начала затя

гивания стежка фиксирует скобу переплетения в плоскости, 

перпендикулярной направлению строчки. Такое расположение 

скобы переплетения создает витки намотки верхней нитки ОНЮ

сительно нижней. Поэтому, прежде чем рассматривать измене
ние крутки нитки в процессе выполнения стежка, рассмотрим, 

как она изменяется в процессе выполнения намотки на непод

вижный стержень. 

Изменение крутки нитки при намотке 

Обычно в теории кручения волокнистых материалов принято 

рассматривать изменение крутки по направлению поворота об

разующей, нанесенной на нитке. 

Для наглядного рассмотрения изменения крутки нитки при 

намотке на рис. 59, а показан отрезок нитки, зажатый на кон

цах А и Д с нанесенной на нем образующей а. При намотке 

нитки на неподвижный стержень 1 по часовой стрелке, на сво

бодном участке БД возникает виток крутки против часовой 

стрелки Z * (рис. 59,6). Если же виток намотки БВ зажать на 
концах, стержень вынуть, а затем нитку выпрямить, то на уча

стке БВ БИТОК намотки перейдет в виток дополнительной крут
ки - со знаком S (рис. 59, в). 

Таким образом, при намотке на неподвнжн ый стержень од

ного витка в нем создается потенциальный виток крутки того 

• Индекс Z - направление кручения против часовой стрелки. Индекс 
S -- направление кручения по часовой стрелке. 

!;J3 



же знака, а на свободном участке нитки возникает один виток 
крутки со знаком, обратным направлению намотки. В целом ко

личество витков крутки на 

д отрезке не изменяется. 
JI Аналогичноеявление про

исходит с рабочим участ

8 
с 

а 

'г б 

\ 
I I
\ \ а) 

6А Е(: /<--;----1
о) 6) 

А Б С 

51 
А а) 

Рис. 60. Стежок с первым
Рис. 59. Изменение крутки нитки при 

видом переплетения: 
намотке: 

а _ ВИТКИ намотки в скобе пе
а _ отрезок нитки с liанесенной образу

реплетения; 6 - кручение вИТ
ющей; 6 _ ьоэнвкновсние витка крутки 1{И при выпрямлении скобы 
на участке ВД при намотке: в - кручение 

переплетения

ниТКИ при выпрямлении витка намотки
 

ком и с зоной нитки, перешедшей в строчку, когда она в про
цессе образования стежка переплетается с нижней ниткой в 

А С определенном направлении, 

~1 создавая витки намотки. 
\, Если учитывать витки на

мотки как витки потенциаль

ной крутки, то верхняя нитка 
в строке (в зависимости от 

характера переплетения) мо

жет из-за этого обогащаться 
витками крутки (если она по

лучает дополнительные витки.с 

тем же знаком) или терять их. 

Если концы скобы перепле~ 
гения зажать в точках А и еА 5 с 
стежка с основным видом пе

реплетения (рис. 60, а), а за
тем скобу выпрямить, то верх
няя нитка стежка в зоне Аве

Рис. 61. Стежок со вторым видом пе


реплетения:
 при этом обогатится на поло

вину витка крутки 5 (рис.а _ витки намоТКИ в скобе переплетении;
 
6 _ кручение ниТКИ при выпрямлении
 60,6), т. е. на веЩ1ЧИНУ Л:Э· 

скобы переплетен ИЯ. 
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При выпрямлении скобы переплетения верхней нитки стеж

ка со вторым видом переплетения (рис. 61, а, 6), в ней создает

ся почти полный виток крутки против часовой стрелки. Таким 
образом, при первом виде переплетения верхняя нитка в стеж

ке, за счет витков намотки в скобе переплетения, обогащается 

витками крутки 5, а при втором виде переплетения - Битками 

крутки Z. 

Кручение верхней нитки, воаникающее 

при выполнении стежков 

В процессе работы швейной машины один конец верхней 

нитки зажат в сшиваемом материале, а другой - в регуляторе 

натяжения так, что концы нитки не вращаются. Следовательно, 

общее количество витков крутки в верхней нитке, перешедшей 

в с.трочку и находящейся на рабочем участке, не изменяется. 

Количество витков крутки на рабочем участке уменьшается 

лишь вследствие обогащения ими верхней нитки, перешедшей в 

строчку, или наоборот. Это явление подобно ложной крутке, в 

которой первой зоной является рабочий уч асток без длины нит

ки, расходуемой на стежок, второй - длина нитки, расходуемая 

на стежок. 

Как будет показано ниже, для выполнения переплетения ни

ток прямому участку стежка необходимо сообщить кручение. 

В скобе переплетения создаются витки намотки. Кручение пря

мого участка стежка и выполнение витков намотки в скобе пе

реплетения вызывают в процессе шитья соответствующие изме. 

нения крутки нитки на рабочем участке. 

Изучение явления изменения крутки нитки начнем с анализа 

идеальных циклов образования первого (основного) вида пере

плетения ниток. При рассмотрении идеальных циклов принима

ем нитку монолитной и не учитываем изменение крутки, вызы

ваемое сдвигом ее витков элементами иглы (о чем будет ска

з ано ниже). Изменение крутки зависит от направления заправки 
нитки в ушко иглы, так как оно определяет расположение пря

мого участка стежка относительно короткого желобка иглы и 

вследствие этого направление кручения ПРЯМОГО участка стеж

ка при перемещении иглы вниз. 

Рассмотрим первый идеальный цикл, при котором нитка в 
ушко иглы заправляется слева. (Как, например, в машине 22-А; 

97 и других классах). На рис. 62 показаны взаимные положе
ния нитки и иглы за период ее перемеUlения из крайнего верх

него положения в нижнее; образующая а, нанесенная на нитку, 

показывает направление ее кручения. 

На рис. 62 показана только часть рабочего участка, в зоне 
которой в процессе образования стежка происходит кручение 
верхней нитки. Зону нитки, расположенную от начала рабочего 

95 



о; 

~ 
'" 
;:;:
::: 
::;; 
о:.: 

'" ::::: о; 

'" '""i 
:s: -
:s: '" 0.0 

~ ~ 

t2b ... 
:s: ~ 
:.: :s: 

:I: 
,;:;: '" ",:I: 
:.: о; 

"-1' >.;0 
0.5~ ;:::r " '" ..о 

~" ~) '" '" .~ ~ ~!'"I 
;:;: 

~ ~ 
:I: 
'" 

!:J" 
'" ::r » 
о. 

:>::' 

c'i 
«о 

u 
;:;: 
о. 

l' "Ft~t"
~ "'<: "q" 

.......
 

участка до ушка иглы, будем в дальнейшем называть набегаю

щей. 

При крайнем верхнем положении иглы нитка к ее ушку под

ходит под небольшим углом наклона а] (рис. 62, 1). 
По мере приближения ушка иглы к сшиваемому материалу 

(рис. 62, fI), угол наклона набегающей зоны нитки увеличи

вается до ся. Образующая а на нитке подходит к ушку иглы и 

выходит из него уже под другим наклоном. На выходящей (из 

ушка) зоне образующая нитки смещается влево и поэтому поч

ти весь рабочий участок (за исключением сравнительно неболь

шой величины набегающей зоны) получает кручение против ча

совой стрелки на угол (CG2-CG1)Z . 

в момент, показанный на рис. 62, fff, верхняя кромка ушка 

иглы подходит к материалу, набегающая зона, из которой со

здается прямой участок стежка, занимает горизонтальное поло

л б u
жение, т. е. угол наклона ее к игле аз = 2 ' ра очии участок по

лучает кручение на угол (~- a 1);z . 

Кроме того, при перемещении участка нитки Ее (рис. 62, fl) 
из наклонного положения в горизонтальное, прямой участок 

стежка получает кручение против часовой стрелки на угол ~z= 

= ~ , а рабочий участок соответственно на угол (-~z). В целом 
рабочий участок в этот момент будет иметь кручение на угол 

СРР' у = (.~ - а 1 - ~ )z . 
При дальпейшеи перемещении ушка иглы в крайнее нижнее 

положение (рис. 62, IV) прямой участок стежка получает до
л 

полпительное кручение на угол У"'" 2 . Общее кручение прямого 

участка стежка 

СРn = (~ + y)z =6
5 

Лz· 

При этом к ушку иглы нитка будет набегать от рабочего 

участка с тем же наклоном образующей, который она имела в 
предыдущем положении. 

При таком расположении короткой К и длинной Д ветвей 

петли для получения первого вида переплетения ниток доста

10ЧНО расширить петлю, провести через нее нижнюю нитку и 

затянуть стежок. При этом дополнительного изменения крутки 

нитки на рабочем участке не происходит, но в скобе перепле
тепия фиксируются витки намотки по часовой стрелке (рис. 62, 
У). Следовательно при выполнении одного стежка в условиях 

4 Червяков, Сумароков 97 
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первого идеального цикла на рабочем участке крутка нитки из

меняется на 

СРр. у = (~ - U1 - ~ ) =~- Лz, 
1 • 

т. е. всего на 12 витка в направлении против часовои стрелки 

(малым углом а! пренебрегаем). 

Мы рассмотрели только кручение прямого участка стежка, 

но как отмечалось ранее, при таком расположении скобы пере

плетения, какое она имеет в стежке первого вида переплетения, 

в ней создается половина витка намотки (половина потенци

ального витка крутки), т. е. <ре=ЛS, где <ре-потенциальные 
витки крутки скобы переплетения. Следовательно, общее кру

чение нитки в стежке с учетом потенциальных витков будет 

равно: 

5 л: \ 
ер = СРn + СРе = '6 Лz + лs = 6' S = "12 витка S (учитывая, что 

z = -5). 
Таким образом, общее КРУЧЕ'ние нитки в одном стежке рав

I 
но 12' витка, но крутки S. Это кручение по величине равно кру

чению рабочего участка при выполнении одного стежка и об

ратно по знаку - что полностью согласовывается с явлением 

ложной крутки. 

При заправке нитки в ушко иглы справа налево (второй иде
альный цикл), при перемещении иглы от верхнего в нижнее 

положение, как показано на рис. 63, 1, 11, 111, прямой участок 

стежка получает кручение на угол СРn2 = (~ + Y)s = 6
5 

лs, а ра

бочий участок на угол <рр. у2 = (~ - U 1 - ~)s' Однако, при этом 
короткая ветвь К петли располагается впереди длинной Д вет
ви (рис. 63, IV и V). Чтобы создать первый вид переплетения 

ниток в стежке, челнок должен расширить и повернуть петлю 

на полобората против часовой стрелки, как показано на 

рис. 63, VI. При этом каждая ветвь петли, расширенная челно

ком, получает кручение на половину витка против часовой стрел

ки (на лz). Происходит процесс двойного кручения. В целом, 
рабочий участок получит кручение на величину 

Л \ 5 11 
<ру. р2 = 2лz + ( "2" - U 1 - ~)s = 16" Лz = 12 витка Z. 

в условиях второго идеального цикла рабочий участок при 
выполнении одного стежка получает кручение почти на один ВИ

11 
ток (точнее на 12 витка) со знаком z. 
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Общее кручение верхней нитки в стежке с учетом потенци

альных витков крутки скобы переплетения очевидно будет: 

5 5 11 
!р = !р" + !Ре = 6 Лs + Лs = 1 -6 Л.-; = 12 витка S. 

Сравнение этих двух циклов образования стежков показы

вает, что при первом идеальном цикле прямой участок стежка 

получает кручение (см. рис. 62, V) со знаком, обратным направ

лению намотки в скобе переплетения. Поэтому крутка нитки как 

в стежке, так и на рабочем участке, изменяется неэначигельно. 

При втором идеальном цикле направление кручения прямого 

участка (рис. 63, V1) совпадает с направлением намотки в ско

бе переплетения. Поэтому как в стежке, так и на рабочем участ

ке, крутка нитки изменяется резко. 

Рассматривая идеальные циклы процесса образования стеж

ков с другими видами переплетения, можно определить величину 

и направление кручения нитки как на рабочем участке, так и в 

строчке. При выполнении стежков со вторым видом переплете

ния (например, на машине 22-А класса при обратном направле

нии перемещения материала) кручение рабочего участка соста
7 

вит 6' Лs. 

Xapa~Tep изменения ~рут~и нит~и на рабочем участ~е 

Выше было указано, что при выполнении каждого стежка из

меняется количество витков крутки на рабочем участке. Очевид

но, что это изменение будет происходить до определенного пре

дела, так как после выполнения каждого стежка взамен израс

ходованной нитки на стежок поступает такое же количество с 

катушки. Поступающая нитка имеет первоначальную крутку. 

Изменение удельной крутки qn нитки на рабочем участке 

происходит по следующей зависимости: 

qn=qо-l-~II-(l-Л)nl, 

где qo - первоначальная удельная крутка нитки витков на 1 м; 

L - длина рабочего участка нитки; 

[- длина нитки, расходуемая на стежок; 

n - количество стежков; 

k - количество витков, на которое изменяется рабочий уча

;]:,!,
~:, 

'[, 

111 

,'!",~ , 
'1' 

I!'I 
1,'1 ! 

~l 

;1:1'\, 
" 

сток после выполнения одного стежка; 

1 
Л=т' 

Предельное значение удельной крутки на 

составляет: 

l' kImq" = qo +--l . 
,,~ со 

10U 

i'! 

рабочем участке 

При наиболее распространенных величинах [=2,5+3,0,1ft1ft 
L = 300 1ftM, после выполнения 250 стежков значение qn состав
ляет 96% предельного, а после выполнения 300 стежков 97,5%, 
т. е. практически можно считать, что установившееся состояние 

крутки на рабочем участке наступает после выполнения 250+ 
-7- 300 стежков. 

Изменение количества витков на рабочем участке составляет: 

-I-k!:" 
- 1 

Например, в условиях второго идеального цикла (K=-:~) 
при l = 3 мм; L = 300 мм изменение крутки на рабочем участке 
составит 92 витка. При qo=800 витков на 1 м удельная крутка 
на рабочем участке уменьшится на 38 %, а в условиях первого 

I 1 ) идеального цикла \ К = т2 - на 3,5 %. 
Изменение удельной крутки нитки в строчке (q~) с учетом 

потенциальных витков происходит по следующей зависимости; 

._ -I-k(1 1)"'1
q,,-qо-т -F\, , 

(если на рабочем участке +К, то в строчке -К). В пределе 
удельная крутка нитки в строчке стремится к первоначальному 

значению, которое имеет нитка на катушке, т. е. 

limq~ = qo. 
n -,1..) 

Для сохранения баланса витков крутки мы вынуждены были 
в стежке витки намотки учитывать как витки крутки. Фактиче

ски в витке намотки дополнительной крутки нет (см. рис. 61 и 

62), она возникает лишь при выпрямлениивитка. Следовательно, 
фактически удельная крутка в строчке в пределе будет равна 

· , - -1- <Ре11т q"факт - qo - -,-. 
n -- 00 

Знак зависит от вида переплетения ниток в стежке и направ
ления крутки нитки. Для первого вида переплетения пр~ приме
нении нитки крутки S знак (-), при крутке Z знак (+). Для 
второго вида переплетения знаки обратные. 

Влияние ~онстру~ции рабочих инструментов 
и технодогичееких факторов на изменение крутки нитки 

Практически результаты первого идеального цикла, к кото

рым следует стремиться, чтобы иметь минимальные изменения 
крутки ниток на рабочем участке, получаются лишь при опре
деленных технологических условиях, т. е. при применении ниток 

соответствующего направления крутки. Рассмотрев идеальные 

10] 



циклы, мы не учитывали, что нитка свита из нескольких прядей, 

вследствие чего при соприкосновении ее с иглой происходит 

сдвиг витков крутки. Если этот сдвиг зафиксировать в стежке, 

то произойдет изменение крутки на рабочем участке. Одним из 
основных факторов, вызывающих сдвиг витков крутки, является 

действие иглы на нитку. 

Д е й с т в и е и г л ы. При перемещении нитки через ушко иглы 

она располагается по винтовой линии около стойки Б ушка, не
посредственно соприкасается с острой гранью С короткого же
лобка иглы, с верхней кромкой В (рис. 64), поэтому при пере

JJ-JJ 

t 
/ 

'l
//

ij 

'l'l
'l 

/(
-12' 

I-l~ 
Рис. 64. Расположение НИТ Рис. 65. Схема персмещения 

ки в ушке иглы нитки через ушко иглы 

мещении ушка иглы к сшиваемому материалу изменение крутки 

набегающей зоны нитки происходит вследствие кручения нитки, 

перемещающейся гю винтовой линии, сдвига витков крутки от 

действия острой грани короткого желобка иглы, а также сдвига 

витков J}РУТКИ 01' соприкосновения с верхней кромкой ушка иглы. 
Совместное действие этих факторов может вызывать как за

кручивание, так и раскручивание набегающей Зоны нитки. Кроме 
того, как показали эксперименты, сдвиг витков крутки, осущест

вляемый иглой, зависит от угла наклона а нитки относительно 

иглы, от натяжения Р (рис. 65) и направления крутки нитки. 

Так, например, при перемещении нитки через ушко иглы ОТ 

длины [1=90 ММ до [2=40 мм при различных углах наклона а 

к оси иглы (рис. 65) количество витков кручения участка конеч

ной длины [2 - различно. 

На рис. 66 показан график, на котором по оси Х - Х отло
жены углы CG наклона нитки к оси иглы, и по оси У - У количе
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ство оборотов дополнительного кручения участка [2 при различ
ной нагрузке Р. Положительное значение соответствует закручи
ванию нитки, отрицательное - раскручиванию. 

ИЗ графика видно, что при малых углах наклона в пределах 
от -1 О до + J00 происходит закручивание ниток как крутки S, 
так и Z. В этом случае, по-видимому, наибольшее влияние на из
менение крутки нитки оказывает действие верхней кромки ушка 

иглы. При положительных углах а нитка крутки S (как на ма

шине 22-А; 97 -го классов) резко закручивается. Кручение дости
гает максимального значения при а=30--;.-50 0 

, при которых ост

рая грань короткого желобка иглы совпадает со впадиной между 
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Рис. 66. График сдвига витков крутки, осуществляе
мого иглой 
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прядями (см. рис. 67, б). В то же время нитка крутки Z при по
ложительных углах а> 100 получает небольшое раскручивание. 
С увеличением нагрузки Р кручение нитки увеличивается. 

Вследствие действия иглы при некоторых условиях в период 
персмещения ее от верхнего положения к сшиваемому материалу 

происходит значительный сдвиг витков крутки на прямой уча

сток стежка, в результате чего создаются условия первого или 

второго идеального цикла. Например, при заправке нитки крут

ки S слева (как при первом идеальном цикле) фактически пря
мой участок стежка получает кручение по часовой стрелке 
(рис. 67, б), т. е. создаются условия второго идеального цикла, 
а при крутке Z сдвига витков почти не происходит и создаются 
условия первого идеального цикла. При заправке нитки крутки 

S справа (как при втором идеальном цикле) сдвига витков по

чти не происходит и создаются условия второго идеального 

цикла. Однако в этом случае при крутке Z происходит эначи
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тельный сдвиг витков и прямой участок стежка получает кру

чение (рис. 67, а) против часовой стрелки, т. е. создаются усло

вия первого идеального цикла. 

Таким образом, в обоих случаях, т. е. при заправке нитки в 

ушко иглы как справа, так и слева при применении ниток крутки 

Z, прямой участок стежка получает кручение против часовой 
стрелки и, следовательно, создаются условия первого идеального 

цикла. При использовании ниток крутки S прямой участок стеж
ка получает кручение по часовой стрелке и создаются условия 

второго идеального цикла, при котором происходит значительное 

изменение крутки нитки.
 

Экспериментальными исследованиями срезов строчек, на
 

верхней нитке которых перед шитьем была нанесена образую

щая (как показано на рис. 68), подтверждено, что при примене

а _ правой, б - левой 

нии ниток крутки S создаются условия второго идеального 

цикла и образующая располагается так, как показано на рис.63. 
При крутке Z создаются условия первого идеального цикла, и 

образующая на нитке располагается так, как показано на рис. 62· 
Д е й с т в и е ч е л н о к а. В процессе формирования стежка 

конструкция челнока оказывает влияние на положение скобы 
переплетения, т. е. на вид переплетения ниток в стежке. Следо
вательно, изменение крутки нитки, производимое челноком, за

висит от вида переплетения ниток в стежке. 
О Д е й с т в и и н и т е при т я г и в а т е л я. Рычаг механизма 

нитепритягивателя, через ушко котораго заправляется верхняя 

нитка, иепосредственно не соприкасается ни с прямым участком 

lU4 

Рис. 67. Сдвиг витков крутки нит

ки иглой: 

Рис. 68. Нанесение образующей 
в нитке перед шитьем 

стежка, ни со скобой переплетения и поэтому не оказывает пря
мого влияния на изменение крутки нитки в стежке, а следова

тельно, и на рабочем участке. Однако следует отметить, что от 
условий подачи верхней нитки зависит ее натяжение в период 

перемещения ушка иглы к материалу, (1 следовательно, и интен

СИВНОсть воздействия иглы на сдвиг витков крутки. 

Практика показала, что при применении ротационного ните
притягивагеля при перемещении иглы от верхнего положения 

к сшиваемому материалу, нитка имеет натяжение большее, чем 

на машинах с шарнирным или кулисным нитепритягивателем. 

Поэтому сдвиг витков крутки иглой в первом случае больший, 
чем во втором. 

О действии механизма перемещения мате

р и а л а. В процессе выполнения стежка транспортер материала 
не соприкасается с верхней ниткой, поэтому он непосредственно 
не оказывает влияния на изменение крутки нитки. Направление 

перемещения материала, как отмечалось ранее, влияет на вид 

переплетения ниток в стежке, от чего, как уже указывалось, и 

зависит изменение крутки нитки рабочего участка. 

Экспериментальные исследования изменения крутки 

Экспериментальным путем было исследовано изменение 
крутки верхней нитки на рабочем участке и в строчке. 

Результаты исследования изменения крутки нитки на рабо

чем участке машины класса 22-А (шаг 2 мм, материал - бязь 
в 2 слоя, игла Ng 110, ско

ростной режим работы 
2'!. 

50 120 180 2'f0 ЗОО

Зона paoovlfco !/VaCmKa

r-- - --1-- - - - - - -
7 /

/' 
..с-./, 

~ --
7, 
, 

?о3500 стежков в минуту) ~ 
приведены в табл. 14. '" 2, 

НИсследования показали, 
~~ 1'1. 

что рабочий участок верх ~~ 
~~ 1,ней нитки крутки S по всей 
~..,; 

длине раскручивается не ~ 6 
одинаково. Наибольшее рас "" 
кручиванне нитки происхо о 

дит вначале рабочего участ

ка (около сшиваемого ма
Рис. 69. Распределение витков крутки 

териала) на длине 30 ММ. нитки N~30/3 на рабочем участке машины 

Это объясняется, по-види 22-А класса 

мому, интенсивным сдвнгом 

витков крутки иглой при перемещении ее ушка от верхнего по
ложения к сшиваемому материалу. 

График изменения удельной крутки рабочего участка верх

ней нитки крутки S на машине 22·А класса показ ан на рис. 69. 
Рабочий участок верхней нитки крутки Z изменяется незна

чительна. 
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участке дальнейшего изменения крутки нитки не происхо

дило. 

Результаты киносъемки показали, что при применении нитки 
крутки Z ширина петли в момент подхода носика челнока к 

игле получается достаточных размеров (1,5 мм), Петля распо

лагается в плоскости, перпендикулярной ушку иглы и имеет 

грушевидную форму, При применении нитки крутки S ширина 

петли в 1,5 раза меньше. Форма петли искажена. Условия про

никновения носика челнока в этом случае ухудшаются и воз

можны как пропуски стежков, так и обрывы нитки носиком 

челнока. 

ВЫВОДЫ 

В заключение следует отметить, что для устранения раскру

чивания ниток на рабочем участке при выполнении стежков с 

первым и четвертым видами переплетения необходимо приме

нять нитки крутки Z, а при выполнении стежков со вторым и 

третьим видами переплетения следует использовать нитки крут

ки S. При существующих типах челноков рациональным направ

лением крутки является правое Z. 
В двухигольных машинах, в которых конструктивно нельзя 

создать челноки, обеспечивающие основной (первый) вид пере

плетения ниток в стежках как правой, так и левой иглы (напри

мер, в машине 33-го класса), для правой иглы придется приме

нять нитку крутки Z, а для левой иглы - крутки S. 
П рименение в швейной промы шленности хлопчатобум ажных 

ниток крутки S приводит не только к повышенному обрыву их 

при работе на швейных машинах, но также ухудшает качество 

строчки, так как раскрученная нитка получается на прямом уча

стке стежка, и в большей степени теряет свою прочность при 
шитье . 

9. МЕХАНИЗМЫ ПЕРЕДАЧИ К вгьщгющимся ЧЕЛНОКАМ 

В машинах с вращающимся челноком передача движения от 

главного вала к валу челнока несложна. она осуществляется 
зубчатой передачей с двумя (и более) парам и конических или 
цилиндрических шестерен, часто посредством гибкой передачи. 

Сверх быстроходные машины со скоростью вращения главного 

вала до 5000-6000 об/мин выпускаются чаще всего с гибкой пе
редачей, чтобы избежать шума шестерен при слишком высоких 

окружных скоростях. 

С динамической точки зрения передача через зубчатые шес

терни или ремень является наиболее совершенной. Отсутствие 

каких-либо качательных движений с переменными скоростями, 

сведение всех движений к простому равномерному вращению 
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уравновешенных масс исключает возможность возникновения 

больших инерционных нагрузок в механизме передач, и машина 
работает спокойно при высокой скорости. 

Механизм челнока машины 22-А класса 

На рис. 72 изображена конструктивная схема механизма пе

редачи вращения от главного вала машины к валу челнока в ма

шине 22-А класса. 

Механизм устроен следующим образом: на главном валу 1 
двумя винтами закреплена большая шестерня 2. С ней нахо

дится в зацеплении ма

лая шестерня 3, сидящая 

на верхнем конце верти

кального вал а 6. Ступица 

шестерни упирается в то

рец верхней втулки 4. 
Втулка крепится стопор

ным винтом :; в приливе 

рукава машины. На зад

нем конце вяла челнока 

13 посажены шестер ни 9 
и 10. Ступицы этих шес

терен также упираются 

во втулки 8 и 12, закреп
ленные в приливах сто

порными винтами 7 и 11. 
На переднем конце вала 
челнока закреплен тремя 

'н/2 винта ми 16 челнок 17. 
Чтобы не было переме

Рис. 72. Механизм челнока машины 22-А 
класса щения челнока вдоль оси 

вала, его ступица упира

ется в торец передней втулки 14. Шестерни для уменьшения 

шума изготовляются со спиральным зубом (модуль 1,25) и по

мещаются в картерах с густой смазкой. 

Вращение главного вала через верхнюю пару шестерен с пе
редаточным отношением i= 1 : 2 передается вертикальному валу, 

а через нижнюю пару шестерен -. валу челнока и челноку. 

При вращении главного вала по часовой стрелке (если смот
реть с фронта машины) и расположении конической шестерни 2. 
слева от вертикального вала челнок получает вращение против 

часовой стрелки. 

Регулировка механизма. В механизме регулируется положе
ние челнока относительно иглы. Зазор между иглой и носиком 

челнока в осевом направлении регулируется перемещением чел

нока вдоль конца вала в ту или другую сторону. Этот зазор 
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может быть в пределах 0,05-0, I ~IM. дЛЯ регулирования необхо
димо ослабить винт 15, освободив тем самым переднюю втулку 
вала челнока, затем ослабить три винта 16, которыми челнок 
крепится на валу, и, переместив переднюю втулку (влево, если 
зазор между иглой и носиком челнока велик, или вправо, если 
носик челнока задевает за иглу), затем винты 15 и 16 необхо
димо закрепить. 

Переднюю втулку вала челнока надо смещать легкими уда
рами молотка, применяя медную выколотку. 

Положение носика челнока для захвата петли регулируется 
поворотом челнока на его валу. для регулирования необходимо 
ослабить три винта 16, которыми челнок крепится на валу, и если 
носик челнока рано захватывает петлю, то необходимо повер

нуть челнок по часовой стрелке (назад) на небольшой угол, а 
если носик челнока поздно захватывает петлю, то челнок повер
нуть против часовой стрелки (вперед). После регулировки винты 
16 необходимо закрепить. 

Сцепление шестерен регулируется перемещением втулок 
вертикального вала и задней втул~и ва1а челнока Ц&J:l ОG,.(jаб)ен

НЫХ '.вин-. тах кр. епления. Е ЭТИlJ l1yеТа/л'еh ....Iti~ I [,( f? LJt/ с l. а с . 
,//U;:t:L~/.-tf.,~?t..tI с ссс а:« l' ,
Мехаиизм с ги~ой передачей 
Рассмотрим теперь, какие прИнципиальные Изменения вносит 

в машину гибкая передача. 

Если в швейной машине 22-А класса снять две пары спи
ральных конических шестерен, вынуть промежуточный верти

кальный вал, посадить
 

на главный вал рукава и
 

на конец челночного ва

ла - барабан, надеть на )~ 
них текстильную ленту 

со скобами (как пок азано 
на рис. 73), то вал чел

нока изменит направле

ние своего вращения, т. е. 

главный вал и челнок бу
дут вращаться в одну и 

ту же сторону по часовой 

стрелке, '11'0 недопустимо 

для челнока машины 
Рис. 73. Схема механизма челнока ма.22-А класса (см. «Допол

шины Б-l 
нительные сведения о 

челночных устройствах»). По такому принципу передается вр а
trttriIие челноку в машине 5-1. 

Сохранить направление вращения челнока для машины 22-А 
класса против часовой стрелки, можно только посредством 
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устройства гибкой передачи с перекрестным ремнем (рис. 74). 
Первые машины, имевшие врашающийся челнок этого типа, н 

выпускались с такой передачей. Но это было не вполне удачное 

решение, так как перекрестный ремень при больших скоростях 

очень быстро иэнашивался и требовал частой замены. 

В швейной машине 88-го класса (фирмы «Зингер»}, для того 

чтобы избежать перекрестного ремня, главному валу было дано 

обратное направление вращения. В этой машине и главный вал, 

и вал челнока вращались в одном и том же направлении - про

тив часовой стрелки (рис. 75). Это дало возможность устроить 
гибкую передачу, не прибегая к перекрестному ремню. Но вр а

щение главного вала против часовой стрелки потребовало и 

Рис. 74. Схема механизма челнока Рис. 75. Схема механизма челнока 
с перекрестной гибкой передачей 88-го класса 

«обратного» нитепритягивателя с ушком, расположенным назад 

от работающего, что создало неудобства при обслуживании. 

В современных машинах для решения этой задачи вводят про

межуточный горизонтальный вал и одну дополнительную пару 

шестерен для передачи вращения челноку против часовой стрелки 

(рис. 76). Главный вал машины и промежуточный вал вра

щаются по часовой стрелке, валик челнока вместе с челноком 
против часовой стрелки. Передаточные отношения: для гибкой 

передачи i = 1 : 1, для шестеренчатой i = 1 : 2. 
Нижний горизонтальный промежуточный вал, который вра

щается с той же скоростью, что и главный вал машины, и в ки

нематическом отношении как источник движения вполне ему 

эквивалентен, используется также вместо главного вала для 

удобной и короткой передачи движения механизму рейки. 

По такому же принципу осуществлена передача от главного 

вала к челнокам и в швейной машине ПМЗ 252-го класса для 
беспосадочного шва (рис. 77) . Главный вал ма шины и два чел
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нока с вертикальной осью вращения для легкости хода СМОН,ти
рованы на шарикоподшипниках. Главный вал и промежуточный 

горизонтальный вращаются по часовой стрелке. Цилиндрические 
спиральные шестерни передают двум челнокам (с вертикальной 

Рис. 76. Схема гибкой передачи 
с промежуточным валом 

)
 

Рис. 77. Схема механизма челноков ма
шины 252-го класса 

осью) вращение по часовой стрелке с передаточным отношением 
i= 1 : 2. 

Гибкая передача обеспечивает бесшумность хода. 
Корпусы челночных устройств могут перемешаться вдоль оси 

платформы. Точная установка носика челнока по игле осущест
вляется простым поворотом валика челнока в соответствующем 

направлении (для чего стопорный винт А в шестерне челнока 
ослабляется) . 



Глава VI.	 МЕХАНИЗМЫ НИТЕПРИТЯГИВАТЕЛЕЙ 

ШВЕЙНЫХ МАШИН 

1.	 НАЗНАЧЕНИЕ МЕХАНИЗМОВ 

Работа нитепритягивателя заключается в том, чтобы в про

цессе образования стежка подать нитку необходимой длины для 
каждого этапа процесса, быстро затянуть полученную петлю, 

смотать с катушки верхнюю нитку, израсходованную на стежок. 

Длина нитки, которую нужно подавать в различные этапы 
образования стежка, различна. 

Нитепритягиватель будет выполнять свою Функцию только 
тогда, когда длина подаваемой или вытягиваемой им нитки бу

дет вполне соответствовать потребности в ней для образования 

стежка. Для того чтобы иметь возможность правильно рассчи

тать нитепритягивательный механизм или суметь оценить его 

работу, совершенно необходимо тем или иным способом устано
вить, какая длина верхней нитки потребуется для любого мо

мента образования стежка. Интенсивное потребление верхней 

нитки начинается с того момента, когда игла, опускаясь, входит' 

своим ушком в материал. Чем ниже опускается игла, тем длин

нее требуется нитка от нитепритягивателя. Можно было бы счи

тать с некоторым допущением, что в период проведения нитки 

через материал длина потребляемой верхней нитки равняется 

удвоенному пути, пройденному ушком иглы. При этом необхо

димо учесть, что затягивание предыдущего стежка нитепритяги

вателем происходит в тот момент, когда сшиваемый материал 

механизмом подачи уже переместился примерно на половину 

длины стежка. При шитье тонких материалов с небольшой дли

ной стежка с этим обстоятельством можно не считаться Но при 

шитье толстых материалов, требующих более крупного стежка, 
этого дополнительного расхода нитки нельзя не учитывать. 

Таким образом, можно считать, что к началу погружения 

ушка иглы в материалы нитепригягиватель уже должен подаль 

u 1 1	 . . 
верхнюю нитку длинои = 2 - 5, где s - длина стежка. 

К моменту опускания ушка иглы в крайнее нижнее положе

ние длина	 нитки, которую должен подать нитепритягиватель, оп

ределяется из формулы 

l = 2
1 

5 + 2h" +2щ 

114 

где 1- длина необходимой нитки; 

н; - расстояние ушка иглы в крайнем нижнем положении от 

поверхности игольной пластинки; 

т - толщина сшиваемого материала. 

Пока игла поднимается из своего нижнего положения и носик 
челнока входит в петлю, длина необходимой нитки почти не ме

няется, но как только носик челнока, захватив петлю, начнет 

обводить ее вокруг шпульки, потребление нитки резко возра

стает. 

Потребную длину нитки в период расширения петли удобнее 

определять графически, вычерчивая положение и примерную 

1 

МW.Dимоm~w~wwwwwwm~ 
Угол поборота гпабного 80ЛО 

Рис. 78. График зависимости ДЛИНЫ нитки от угла 
поворота главного вала в машине 22-А класса 

(без учета ТОЛЩИНЫ материала): 

I _ необходимое количество НИТКИ~ 2 - количество ОСВО· 
бождасмой НИТ!<И 

форму петли в большом масштабе, например М 5: 1, а затем 

графически, определяя и суммируя все отдельные отрезки. 

По результатам подсчета строят кривую зависимости длины 

нитки 1 от угла поворота главного вала ер (рис. 78). Схема опре

деления длины нитки, освобождаемой нитепритягивателем, при

ведена на рис. 79. 
Длина верхней нитки, освобожденная нитепритягивателем, 

зависит от положения ее ушка Б. С другой стороны, наибольшая 
длина нитки, которую может освободить и подать нитепритяги

ватель, определяется его ходом или размером 8 и положением 

нитенаправителя А. 
Если нитенаправитель А (совместно с регулятором натяже

ния нитки) установить выше, чем нижнее положение ушка Б,;, 

рычага нитепритягивателя, то длина освобождаемой НИТКИ будет 

уменьшена. В машинах челночного типа этот нитенаправигель 
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ставится так, как указано на рис. 79 (ниже крайнего положения 
ушка Е). В машинах, выполняющих цепные строчки, положение 

нитенаправителя А чаще всего регулируется в зависимости от 

того, какая длина верхней нитки расходуется на стежок. 

Так как длина нитки, освобождаемая в каждый отдельный 
момент нитепритягивателем, должна находиться в полном соот

ветствии с длиной нитки, необходимой для образования стежка, 
то ушко Е нитепритягивателя должно двигаться не произвольно, 

а по вполне определенному 

закону, в строгом соответ

ствии с движением иглы и 

челнока. При заданной кон

струкции и размерах ните

притягивателя длину осво

бождаемой им нитки можно 

легко определить графиче

ски, построив предваритель

но положение его ушка для 

всех главных моментов, 

взяв примерно 12 отдель

ных точек. 

Рис. 79. Схема оп Если для вновь проекти
ределения длины 

руемой машины потребует
нитки, освобождае

ся разработка нового нитемой нитепритнги, 

вателем: притягивателя, задачу при

I _ н и теи а пр ави тел ь ходится решать путем по

перед регулятором следовательных приближе
н атн жения; 2 - шай

бы натяжения, между ний ввиду отсутствия при

которыми пропус

годных для практики мето

ка; 3 - ушко КОМ

кается верхняя НИТ 

дов.
пенсационной пр ужины; А _ н итен а пр авител ь
 

перед рычагом н итепритягивател я; Б -- ушко Если не учитывать изме

рычага нигепритягхвателя. через которое З3


пр ав..чен а нитка; С - н итеи апр ави тель перед
 нения длины верхней нитКИ 
иглой от положения иглы между 

направителем С и тканью, 

то длина нитки, освобожденной ушком при переходе его из 

верхнего положения Е в новое положение E j , легко опреде
ляется из геометрических построений: 

L = (АЕ в + ЕвС) - (АЕ 1 + Е 1С). 
'" 

Псе необходимые отрезки определяются графически. 
Для более точного определения необходимо учитывать и ис

кажения длины, т. е. правильнее брать не длину основной про

екции отрезка, а его истинную длину, вычисляя ее по двум про

екциям. 

Длина нитки, освобождаемой нитепритягивателем, всегда 
должна быть больше ее потребной длины. Наибольший излишек, 
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или резерв нитки (без учета толщины материала), составляет 

15-20%. 
Например, в машине 4-го класса ПМЗ наибольшая длина 

нитки для обвода петли (от игольной пластинки), без учета тол

щины материала, составляет 103 мм, а освобождаемая нитепри

тягивателем - 124 .мм. В машине 22-А класса необходимая дли

на нитки 96 МJl1, освобождаемая 114 мм. 

Ход ушка нитепрнтягивателя в машине 4-го класса - 69 мм, 

в машине 22-А класса -- 60 мм. Ушко рычага нитепритягивателя 

поднимается (вначале медленно) раньше, чем челнок макси

мально расширит петлю и вначале выбирает резерв нитки. Если 

ушко рычага нитепритягивателя начнет подъем после макси

мального расширения петли, то он не успеет вывести освободив

шуюся петлю из челнока и его носик вторично захватит ее и 

оборвет верхнюю нитку. Для машин с качающимися челноками 
необходимо выполнить условие, указанное на рис. 25, VII. Изли
шек нитки будет больше при сшивании тонких тканей, меньше

при сшивании толстых. В момент прокола материала нитка мо

жет повреждаться иглой. Чтобы этого не произошло, в регуля
торе натяжения каждой машины ставится особый пружинный 

компенсатор 3 (рис. 79), в ушко которого направляетсяверхняя 
нитка. Он обычно называется нигепритягивагельной пружиной 

и изготовляется из тонкой качественной проволоки. Ход пружины 

легко регулируется упорной пластинкой,ограничивающейподъем 

ее ушка. 

2. УСТРОЙСТВО МЕХАНИЗМОВ 

Конечным звеном механизма нитепритягивателя независимо 
от кинематической схемы его и конструкции обычно является 

рычаг нитепритягивателя и рабочим элементом этого рычага 

является ушко (кроме врашающегося нигепритягивателя) , сквозь 

которое заправлена верхняя нитка. 

В практике швейного машиностроения существует несколько 

типов нитепрнгягивательных механизмов. Механизмы нитепри

тягивателей челночных машин бывают кулачковые, шарнирные, 
кулисные и вращающиеся. Рассмотрим каждый тип механизма 

в отдельности. 

Кулачковый нитепритягиватель 

Закон движения ушка нитепритягивателя сложен, и поэтому 

создать, например, шарнирный механизм, более или менее точно 

осуществляющий заданное движение, можно только путем ряда 

последовательных приближений. Между тем построить кулачок 
или копир, который точно воспроизводил бы заданное движение, 
не представляет затруднений. 

Кулачковый механизм нитепритягивагеля прост: на переднем 

конце главного вала машины закреплен барабанный кулачок, на 
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боковой цилиндрической поверхности которого профрезерован 

паз криволинейной формы для ролика рычага нитепритягива

геля. На рис. 80 представлен типичный образец механизма ни

гепритягивэтеля этого типа, осуществленный в семейной швей

ной машине 1-А класса. Барабанный кулачок нитепритягивателя 
служит здесь одновременно и кривошипом механизма иглы. Кри

волинейный паз кулачка точно 

выполняется по отношению к 

пальцу кривошипа, чем и обеспе

чивается полная согласованность 

движений обоих механизмов. 

При вращении барабана 1 кри
волинейный паз П своими боко

выми сторонами набегает на ро

2 лик 2, сидящий на пальце рыча
п га нитепритягивателя, заставляя 

Рис. 80. Механизм кулачкового поворачиваться рычаг 4 по дуге 
нитепритягивателя ав окружности, описанной из 

центра 3 качания рычага, то в 
одном, то в другом направлении. Траекторией ушка нитепритя

гивателя будет дуга окружности. 

Кулачковый механизм когда-то пользовался широким рас

пространением, но в настоящее время его применение очень 

ограничено. Удобный для тихоходных швейных машин, он стано

ЕИТСЯ совсем не пригодным для быстроходных, так как даже при 

сравнительно пебольших скоростях - порядка 1500 об/мин
ролик и кривошипный паз быстро изнашиваются. 

Кулачковый механизм еще встречается в некоторых конст

рукциях тихоходных машин, обычно тяжелого типа, скорость 

вращения которых не превышает 1200 об/мин. 

Шарвирно-стержневой питепритягиватель 

В практике швейного машиностроения шарнирно-стержневой 
(шарнирный) нитепритягиватель получил наиболее широкое рас

пространение. В процессе исторического развития и усовершен

ствования швейной машины шарнирно-стержневой нитепритяги

ватель пришел на смену кулачковому и почти полностью вытес

нил последний. 

Шарнирно-стержневой нитепритягиватель нашел широкое 

распространение, потому что с введением его была разрешена 

уже тогда назревшая эядача дальнейшего повышения скорости 
швейных машин. Если предельная скорость барабанного кулач

кового механизма даже при условии изготовления его из стали 

с хорошей закалкой не превышает 1000-1100 (из условия дол-. 

говечности на износ), то шарнирно-стержневой нитепритягива

тель при условии точного изготовления: правилыюсти геометри
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ческой формы шарнирных соединений, необходимой чистоты об

работки, отсутствия непараллельностей и перекосов осей и рабо

чих торцов, надлежащей твердости трущихся поверхностей 

и т. д., может работать при очень высоких скоростях главного 

вала, доходящих до 4000 об/мин, а с применением игольчатых 
подшипников, до 5000-6000 об/мин. 

Типичным примером такого механизма является шарнирно
стержневой механизм нитепритягивателя швейной машины 22-А 

класса, р абогаюший при скорости 

вращения главного вала машин до 

3500 об/мин и покааанный на рис. 81. к 

Он состоит из следующих основ

ных деталей: кривошипа 1, соедини
тельного звена 5 нигепритягивателя, 
двухколенчатого пальца 3, рычага ни

тепритягивателя 4. 
В большинстве случаев, как и в 

данном примере. механизм нитепритя

гивателя и механизм иглы соеди

няются в один общий узел, получая 

движение от главного вала машины. 

Общая деталь обоих механизмов 
кривошип 1 - прочно закреплена на 
переднем конце главного вала маши

ны, во фронтовой части рукава, и, 

вращаясь вместе с валом, через ко

ленчатый палец передает движение 

всем остальным звеньям как меха

низма нитепритягивателя, так и ме

ханизма иглы. 

В механизме предусмотрен тя

желый противовес, частично урав

новешивающий поступательно движу

щиеся массы. 

В кривошипе 1 со стороны, противоположной противовесу, 
двумя винтами 2 жестко закреплена деталь 3. Эта деталь имеет 

два пальца: внутренним пальцем она скрепляется с кривошипом 

1, и на этот же палец надевается нижняя головка рычага ните
притягивателя 4. Наружный палец служит шарниром Аля верх

ней головки шатуна игловодителя, 

Рычаг нитепритягивателя 4 своей второй проушиной шар
нирно связан с соединительным звеном 5, надетым своей вту

лочкой на шарнирную шпильку 6, закрепленную в рукаве ма

шины. К - ушко нитепритягивателя. 

Все эти перечисленные детали 1, 8, 4, 5 образуют шарнирный 

четырехзвенник, который может быть изображен кинематиче

ской схемой (рис. 82). 

~ 

Рис. 81. Механизм нитепри
тягивателя машины 22-А 

класса 
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в схеме четырехзвенника рычаг нитепритягивателя является 

шатуном необычной формы с дополнительным отростком, конеч

ная точка К которого (ушко) должна двигаться по определен

ному закону. 

Шарнирный чегырехзвенник как механизм обладает тем свой
ством, что все точки, связанные с шатуном, описывая при своем 
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Рис. 82. Кинематическая схема механизма нитепритягивателя ма· 

шины 22-А класса 

движении сложные «шатунные» кривые, движутся неравномерно: 

на одних участках пути медленно, на других быстро и с ускоре
нием. Например, ушко нитепритягивателя в соответствии с ра

бочим процессом должно вначале медленно опускаться, подавая 

нитку на иглу, и для расширения петли во время обвода ее вок
руг шпульки, а в конце петлеобразования ушко К должно весьма 
быстро двигаться вверх, чтобы вывести нитку из челночного 

устройства и затянуть петлю. 
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Нужно признать, что проектирование шарнирно-стержневог? 
механизма, удовлетворяющего всем заранее поставленным усло

виям (например, прохождению ушка в определенные моменты 
через 6-8 заданных точек), представляет очень сложную задачу 
из-за отсутствия теории таких механизмов. 

Путем исследований и использования накопленного опыта по 
изготовлению уже существующих конструкций всегда можно 

построить такой механизм, который будет обеспечивать нужное 

образование стежка. 

Построение траектории ушка нитепритягивателя по уже 
заданным или выбранным параметрам звеньев не представ

ляет затруднений. Окружность, описываемую пальцем криво

шипа А, достаточно разделить на 12 равных частей через каж
дые 300. 

Построение траектории ушка дано на рис. 82. При построе
нии траектории звеньев механизма нитепритягивателя (и других 

механизмов) необходимо определить его начальное положение. 
Удобно для расчетов принимать за начальное такое положение 
механизма, при котором механизм иглы занимает нижнее мерт

вое положение. При нижнем положении иглы палец кривошипа 
ее механизма (точка D) находится на вертикали - это положе
ние и принимается за начальное. Фазовый угол qJ для положения 

пальца кривошипа механизма нитепритягивателя легко опреде

ляется по известным размерам звеньев: радиусу кривошипа R, 
расстоянию AD между кривошипами механизмов иглы и ните

притягивателя и углом наклона между ними. 

Необходимо учитывать при расчете общий ход ушка; он опре

деляется по длине верхней нитки, необходимой для процесса об
разования стежка. Имеет значение не только общая длина по

данной нитки, но и величина подачи ее в определенные интер

валы процесса петлеобразования. 

Нитепритягивательный механизм шарнирно-стержневого типа 
хорошо оправдал себя на практике. Он был применен и на пер
вой промышленной швейной машине 4-го класса пмз. 

В настоящее время шарнирный механизм вытесняет кулачко
вый и из семейных швейных машин. 

Кулисный механизм нитепритигивателя 

В современных швейных машинах, в особенности в двухиголь

ных С расположением швейных крючков в горизонтальной плос

кости большое распространение получил кулисный тип меха

низма нитепритягивателя. На рис. 83 указан механизм кулис

ного нитепритягивателя машины 24-го класса пмз. 

Этот механизм составляет одну общую цепь с механизмом 

иглы, и поэтому его нельзя рассматривать отдельно от послед

него, 
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Механизм иглы и в этом случае представляет собой обычный 
кривошипно-шатунный механизм, в котором роль ползуна играет 

игловодитель, на нижнем конце которого закрепляется игла. 

Кривошип 1 игловодителя с противовесом для уравновеши

вания поступательно-движущихся частей точно такой же формы, 
как и при шарнирном 

нитепритягив ателе, же

стко закреплен на пе

9

JП 
реднем конце главного 

вала. 

Шатун 2 игловоди 8,4 I ~" I 
ч-,геля имеет здесь не

'} " 

6 " ~5 

'" 
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Рис. 84. Кинематическая схема механизмаРис. 83. Кулисный механизм 
нитепритягивателя машины 24-го классанитепритягивателя машины 

24-го класса 

обычную форму с двумя отверстиями в удлиненной верхней, 
головке. Это вызвано тем, что данная деталь, кроме основной 
функции шатуна игловодителя, является также и основной де

талью механизма нитепритягивателя. 

Верхняя головка шатуна своим первым отверстием надета на 

палец 3 кривошипа игловодителя, во второе же отверстие го

ловки вставлен хвостовик кулисной втулки 4, через отверстие 
которой проходит стержень С рычага нитепритягивателя 5. 

При движении шатуна центр кулисной втулки 4 (точка D 
рис. 84) описывает свою шатунную кривую. по внешней форме 
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напоминающую эллипс. Стержень С рычага 5 вместе с отвер
стием шпильки образует пару скольжения. Увлекаемый втулкой 

при ее движении по «шатунной кривой». рычаг нитепритягива

геля может иметь только одно движение - качание на непо

движной оси шарнира 6. закрепленного в рукаве. 
Ушко К рычага нитепритягивателя описывает при этом дугу 

окружности. двигаясь то вверх. то вниз неравномерно. вниз мед

ленно. вверх с большой скоростью, что и требуется от рабочего 
звена механизма нитепритягивателя швейной машины. 

Кинематическая схема механизма (рис. 84) дает представ

ление о его структуре. Кулисой является здесь С2МО плечо ры

чага нитепритягивателя, скользящее в головке кулисной втулки 
поводка. 

Построение точек траектории ушка К нитепритягивателя, 

представляющей собой дугу окружности, особых затруднений не 

представляет. Делим окружность, описанную пальцем В криво

шипа иг ловодителя, например, на 12 равных частей, каждое де

ление по 300. 
За начальную точку отсчета принимаем нижнее мертвое по

ложение кривошипно-шатунного механизма, когда игла, проко

лов материал. опустилась до крайнего нижнего положения. 

Делая засечки радиусом ВС (равным длине шатуна) из всех 
точек деления 1, 2, 3, ..., 12 на вертикали А С, находим все 12 по
ложений шатуна 1/. 2/.3/..... 12/. Так как угол DBC остается все 
время постоянным и расстояние между центрами В и D известно, 

то для нахождения положений точки D нужно к линиям шатуна 

проводить каждый раз прямые BD под известным углом CBD и 
на стороне угла каждый раз откладывать иэвестный отрезок DB. 
Таким образом, для всех 12 положений пальца кривошипа стро

ятся 12 точек шатунной кривой -1",2",3", ..., 12", описываемой 
центром поводка. 

Положения стержня рычага нитепритягивателя находятся 

проведением лучей из центра качания рычага О через найденные 
точки 11/, 211. 31/, .., 1211. Ушко рычага нитепритягивателя описы

вает при движении дугу из центра О. Положение точек К ушка 
на дуге 1, 2, 3, ..., 12 находится в пересечении этой дуги с прямой 

ОК, проведеиной под известным из чертежа углом DOK к ниж
нему плечу OD рычага, так как угол DOK остается постоян

ным. 

Ушко нитепритягивателя движется вниз от точки 9 до точки 

5, т. е. на 2/з оборота главного вала. Ушко нигепритягивателя 
двигается вверх от точки 5 до точки 9 за Ih оборота главного 

вала, быстро стягивая нитку и затягивая петлю. 

Сравнивая работу механизма кулисного нитепритягивателя 

с работой шарнирно-стержневого механизма, можно сделать 

заключение, что ушко К в кулисном механизме от своего верх

него положения быстрее опускается (т. е. проходит больший 
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путь ОТ точки 9 до точек 10 и 11). Это дает возможность машине 
с кулисным механизмом нитепритягивателя сшивагь большую 

толщину материала, чем с шарнирным 

механизмом. 

С точки зрения динамики кулисный 
Е механизм нитепритягивателя, имея мерт

вые точки в крайних положениях ушка, 

создает большую инерционную нагрузку, 

в звеньях механизма, чем в шарнирном 

механизме. 

В машине 36-1'0 класса (о механизме 
иглы см. рис. 21, а) механизм нитепри

7 тягивателя кулачковый. для повышения 

скоростного режима работы для маши

ны 236-1'0 класса создан новый меха

низм нитепритягипателя кулисного типа. 

Новый механизм составляет общую цепь~I~ 

2 

с механизмом иглы (см. рис. 21, б). 

Схема нового механизма нитепритягива
теля изображена на рис. 85. Механизм 

Рис. 85. Схема механизма устроен следующим образом. На глав

нитепритягивателя маши ном валу 0\ закреплен кривошип 1, ко
ны 236-го класса торый с помощью звена 2 соединен с ко

ромыслом 8, качающимся относительно 
оси 02. Звено 2 имеет дополнительное плечо 2а с шарниром Е, 
соединяющим головку стержня 7 со звеном 2. Внизу стер

жень 7 перемещается в кулисе Ва рычага нитепритягивателя 8, 
качающегося на оси АЗ. 

При вращении главного вала 01 шарнир Е звена 2 описывает 
замкнутую кривую шатунного типа. Стержень 7 при этом, пере
мещаясь в кулисе 8а, сообщает рычагу нитепритягивателя кача
тельное движение относительно оси АЗ. Размеры звеньев меха

низма так подобраны, что траектория его ушка К получается 

очень близкой к траектории ушка рычага нитепритягивателя 
кулачкового типа машины 36-1'0 класса. Новый механизм ните

притягивателя обеспечивает нормальную работу иглы, челнока 

при высоком скоростном режиме работы и хорошем качестве 
строчки. 

... 
Вращающийся нитепритягиватель 

Из изложенного можно заключить, что до тех пор, пока ско
рость вращения главного вала швейных машин не превышала 

1000-1200 об/мин, кулачковый нитепритягиватель барабанного 
типа, с криволинейным желобком на цилиндрической поверх

ности, был основным типом механизма и для семейных и для 

промышленных швейных машин, и он вполне удовлетворял сво

ему назначению. 

Но уже в центрально-шпульной швейной машине 4-1'0 класса 

ПМЗ, работающей со скоростью вращения главного вала при 

2200 об/мин и считавшейся в свое время быстроходной, применен 
шарнирно-стержневой нитепритягиватель. 

Шарнирно-стержневой и аналогичный ему кулисный нитепри

тягиватель могут работать при высоких скоростных режимах, 

поэтому они применяются во многих конструкциях швейных ма

шин с вращаюшимися челноками. 

Шарнирно-стержневой нитепритягиватель имеет и машина 

241-1'0 класса «Зингер» с автоматической централизованной 

смазкой от масляного насоса, рассчитанная на работу при 

5000 об/мин. Кулисный питепритягивательный механизм приме
нен в современной быстроходной машине «Супр а» 216-1'0 класса 

(на 5000 об/Jrtин) фирмы Дюркопп, также оборудованной совер
шенной автоматической смазочной системой. Только обильная 

регулярная смазка и высокая точность изготовления элементов 

механизма позволяют эксплуатировать его при такой высокой 

скорости. 

С точки зрения динамики как шарнирно-стержневой, так и 

кулисный механизмы нитепритягивагелей несовершенны.Отдель
ные звенья механизма, включая и рычаг нитепритягивателя, дви

жутся неравномерно, в результате чего все шарнирные соедине

ния несут очень большие инерционные нагрузки, возникают зна

чительные удельные давления, увеличиваются силы трения и по

вышается износ деталей. 

Так как вопрос этот представляет принципиальный интерес 

на нем следует остановиться несколько подробнее. 

Шарнирные соединения рассчитываются обычно на удельную 

работу трения: А =kv, где k - удельное давление в KГjCM 2 от 
инерционной нагрузки, v - относительная скорость скольжения 

в шарнирной паре. 

Удельное давление прямо пропорционально инерционной на

грузке, а инерционную нагрузку можно принять пропорциональ

ной квадрату угловой скорости звена или квадрату числа оборо

тов машины. Далее, Т<1К как скорость'и прямо пропорциональна 

числу оборотов, то в конечном итоге величина удельной работы 

трения А =kv оказывается пропорциональной кубу числа обо
ротов, и при увеличении скорости главного вала машины, 

например с 3000 до 5000 об/мин, удельная работа трения в 

5lЮИ)3 ( 5 )3 
шарнирах увеличится в ( 3000 = з=4,5 раза, т. е. почти 

в 5 раз. 
Современные теория и практика указывают следующие спо

собы повышения износоустойчивости деталей: 

1) повышение степени чистоты обработки трущихся поверх

ностей применением хонингования, суперфиниша и других со

временных методов технологической обработки; 
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2) повышение твердости трущихся поверхностей; 
3) улучшение системы смазки. 

НО одно улучшение технологии производства при всем 

его огромном значении не является еще полным решением во

проса. 

А-А 

в-ь 
- f5 

9~ 
9 fO 7 

а) о) 

Рис. 86. Вращающийся нитепригягиватель с двумя дисками 

Сверхбыстроходная швейная машина со скоростью вращения 

главного вала, доходящей до 5000-6000 об/мин, должна конст

руироваться уже по другому принципу, чем машина тихоход

ная. 

В сверхбыстроходной швейной машине должны быть сведены 
до минимума все механизмы, характеризующиеся неравномер

ностью движения и создающие инерционные нагрузки. 

Вращающийся нитепритягиватель наиболее отвечает этим 

условиям. 

Идея вращающегося нитепритягивателя в форме дисков была 
осуществлена еще в машинах Вилькокса Джиббса (США), но 
эта система требовала вращения челнока в 3 раза быстрее, чем 
главный вал. Отсутствие специального ножа в случае обрыва 
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нитки не исключало возможности нам атывания ее с катушки J;Ia 
ролики. 

В дальнейшем фирма «Зингер» улучшила эту систему. В ма
шинах 400 W класса применен двойной вращающийся нитепри
тягиватель с двумя отдельно вращающимися дисками (рис. 86, 
а, б). Большой диск 1 закреплен на пальце 2 кривошипа иглово
дителя и вращается со скоростью главного вала машины. к: дис

ку 1 двумя ведущими роликами 3 с радиусом вращения Rl= 
=31 .ММ прикреплено кольцо 4 (см. сечение по А-А). 

Малый диск б закреплен на боковом валу 8, смонтированном 
на шарикоподшипниках, и вращается с угловой скоростью чел

нока (в 2 раза большей скорости главного вала). На малом 
диске так же, как и на большом, двумя ведущими роликами 5 
с радиусом вращения R2=19 ММ закреплено малое кольцо 7 и 
палец 9. Передача вра

щения от главного вала 

на боковой вал 8 осуще
ствляется с помощью ба

рабанов и текстильного 
ремня со скрепками. Оба 

диска - большой 1 и ма

лый б вращаются против 
часовой стрелки. 

Применение второго Рис. 87. Детали вращающегося нитепритя
малого диска б обеспечи- гивателя машины 97-го класса 
.110 работу нитепритяги

вателя при вращении челнока с угловой скоростью, в 2 раза 

больше, чем скорость главного вала (а не в 3 раза, как у ма
шин Вилькокса Джиббса). Специальный нож 10, при креплен
ный к фронтовой крышке рукава (см. вид по стрелке Б), обре
зает нитку в случае ее обрыва и не дает ей возможности нам а
тываться с катушки на ведущие ролики. 

Принцип работы этого нитепритягивателя изображен на 
рис. 86, а. Верхняя нитка от регулятора натяжения 13 проходит 
под ушко компенсационной пруживы 12, нитенаправитель 11, че
рез палец 9, ведущие ролики 5 малого диска, через ролики 3 боль
шого диска и нитенаправители к игле. Положение механизма, 

изображенного на рис. 86, а, соответствует нижнему положению 
иглы. В это время механизм нитепритягивателя освобождает 
(подает) верхнюю нитку. На рис. 86, б изображено начало пе
риода снятия петли с челнока. 

Двойной ротационный нитепритягиватель свои функции вы
полняет безукоризненно, не Вызывая обрывов даже самой тон
кой нитки при высоких скоростях работы. 

В последнее время создана конструкция одинарного вращаю
щегося нитепритягивателя, где не требуется дополнительного 
бокового вала и второго диска. 
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Одинарный вращающийся нитепритягиватель, детали кото

рого показаны на рис. 87, работает на машине 97-го класса. Он 

состоит в основном из пяти деталей: пальца 1, который закреп

ляется в кривошипе игловодителя; диска 2, который своим выре

~
 
~ 

1 п ш 

Рис. 88. Характерные положения вращающегося нитепритягивателя 
машины 97-го класса 

... 
зом надевается на фасонный выступ головки пальца; накладки 3, 
при помощи которой диск 2 двумя винтами прикрепляется ' к 

пальцу; промежуточной разделяющей пластинки 4 11 основной, 

своеобразной формы, рабочей детали - нигепритягивателя 5, 
которая привинчивается через промежуточную пластинку 4 к 

диску 2. Общий вид нитепритягнвателя изображен на рис. 88. 
Главный вал машины вращается против ЧаСОВОЙ стрелки (если 
смотреть с фронта машины). 
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Отдельные наиболее характерные положения вращающегося 
нигепригягивателя показавы на рис. 88. В положении 1 ните
притягиватель освобождает верхнюю нитку, необходимую для 

проведения ее ушком иглы через сшиваемый материал. Игла на

ходится в нижней мертвой точке. 

Положение 11 соответствует наибольшей величине подачи 

нитки, после чего петля снимается с челнока. В положении 111 
нитепритягиватель выводит петлю верхней нитки из челночного 

устройства и затягивает стежок. 

Указанный тип вращающегося нитепрвтягивателя может 

одинаково хорошо работать и при вращении главного вала по 

часовой стрелке (если смотреть с фронта машины), в этом слу

чае нитепритягиватель должен иметь форму зеркального ото

бражения того нитепритягивателя, который имеется при враще

нии главного вала против часовой стрелки, а регулятор натя

жения нитки располагаться справа. 

Вращающийся нитепритягиватель не требует специальной 

смазки. Он одинаково пригоден как для сверхбыстроходной ма

шины со скоростным режимом 5000-5500 об/мин, так и для 
обыкновенной семейной машины. 

В динамическом отношении все его детали уравновешены. 

3. РЕГУЛЯТОРЫ НАТЯЖЕНИЯ НИТОК 

Кроме основных механизмов, в каждой машине должно быть 

устройство, обеспечивающее необходимые для работы натяже

ния как верхней, так и нижней ниток. 

Без такого устройства получить нор

мально затянутую строчку совершенно 

невозможно. Каждая машина имеет так 

называемый регулятор Натяжения верх

ней (нитки. Если машина двухигольная. 
то должно быть два отдельных регуля
тора, хотя бы смонтированные в общем 

комплекте. 

Нижняя нитка в челночном устрой
стве также должна работать под натя
жением, и натяжение это должно регу

лироваться простым способом . 
Регулирование натяжения ниток в 

г" ~ ? 

швейных машинах основано на 

принципе - использовании силы 
Верхняя нитка, прежде чем 

простом 

трения. 
пройти 

Рис. 
же

89. 
ния 

Регуля::ор 
верхнеи ни

натя

тки 

через ушко ннтепритягивагеля, пропу

скается между двумя полированными тарелочками J (рис. 89), 
носящими название шайб натяжения. Эти шайбы, свободно 

надетые на шпильку 3. с большей или меньшей силой при
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жаты одна к другой посредством КОнической спиральной 

пружины 2. Поджитие пруживы создается круглой накатной 
гайкой 4, навинченной на конец шпильки. Верхняя нитка оги

бает цилиндрическую часть шпильки 3 и оказывается зажатой 
между шайбами натяжения. 

Проф. В. Т. Костицын, исследуя работу регулятора такого 
типа, доказал, что ведущее натяжение нити QI при задан

ном торцовом давлении р и ведомом натяжении Q2 можно вы

разить 

QI = Q2ef ,a -+ р (\t 1з) (ef,a - 1), 

где {] - коэффициент трения нитки о цилиндрическую поверх
ность шпильки; 

{2 И fз - коэффициенты трения нитки о плоскости шайб натя
жения; 

а - угол (в радианах) Охвата нитки цилиндрической ча
сти шпильки. 

Первый член правой части уравнения представляет собой 
известную форму Эйлера, по которой определяется ведущее 
натяжение при отсутствии торцового трения. Второй член 

характеризует влияние торцового торможения фланцев, ко

торое изменяется пропорционально величине давления флан

цев (р). 

Усилие Q2, необходимое для сматывания нитки с катушки, 
а также угол а и коэффициент трения {I в процессе работы 
остаются почти постоянными, При Q2= 10+20 Г, а=900= 1,57 ра
диана, fI=0,15 эта неизменная величина составляет 13-26 Г. 
Основнов значение имеет торцовое торможение шайб. 

Чтобы получить ведущее натяжение нитки Ql, равное 400 Г, 
при f2=fз=0,15 необходимо иметь осевое давление (р) около 
1100 Г. 

Натяжение верхней нитки устанавливается и регулируется 
практически, оно не должно превышатъ прочности нитки на 

разрыв, а должно лишь обеспечивать нормальную затяжку 
стежка. 

Натяжение нижней нитки возникает также в результате со

здаваемого трения между ниткой и пластинчатой пружиной 

шпульного колпачка. В челночных устройствах со шпульными 
колпачками нитка пропускается под пружину натяжения 4 на 

шпульном колпачке. 

Давление этой пластинчатой пружины, изготовляемой из 
тонкой углеродистой стальной ленты, легко регулируется неболь

шим винтом 5 (см. рис. 24). Незначительное завинчивание 
или вывинчивание этого винта вызывает измеиение дефор

мации пружины и силы прижатия ее к колпачку, а следо
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вательно, и силы зажима, расположенной под пружилой 

нитки. 

Во всех случаях неБОЛЬUlое завинчивание указанного регу

лировочного винта дает увеличение натяжения челночной нитки. 

и наоборот, небольшое вывинчивание вызывает ослабление на

тяжения. 

Переплетение ниток в шве покааано на рис. 90, а, б, 8. 

Имея на машине регулятор натяжения верхней нитки, а в 
челночном устройстве пружину натяжения нижней нитки, соот

ветствующей регулировкой обоих натяжений легко можно до

биться того, чтобы машина давала нормальную строчку с пере
плетением ниток в середине сшиваемых материалов (в случае 

челночного шва) (см. рис. 90, а). 

Машина не будет давать правильной строчки, если натяже
ние ниток не отлажено. Например, переплетение верхней нитки 

с нижней может происходить н а верх

ней лицевой поверхности, т. е. маши
~ 

на может петлять сверху (рис. 90, б). ~~ 
Если машина петляет сверху, то 

а) 
это указывает на то, что натяжение 

верхней нитки настолько велико, что ~... '" 
она ВЫтягивает нижнюю нитку на~ 
верх, хотя нижняя нитка может иметь 61 
и нормальное натяжение. Тот же де


фект может появиться и при СЛишком ~" "~о
...

слабом натяжении нижней нитки. 
б)

Машина может также петлять сни
зу (рис. 190,8). В этом случае пере Рис. 90. Переплетение ниток 

плетение ~иток происходит Опять не в шве: 

в середине сшиваемых материалов, а - нормальные; б _ петли 
u С\ свср ху: в _ петли сн из у 

а на нижнеи поверхности. ото указы- ' 
вает на то, что натяжение верхней 

нитки настолько слабо, что она не может втянуть нижнюю нит

ку в материал, или на то, что слишком велико натяжение ниж

ней нитки. • 
В большинстве случаев установленное натяжение нижней 

нитки редко меняется, и нормальную строчку удается получать 

регулированием только одной верхней нитки. 

Может быть и такой случай, когда переплетение ниток полу
чается нормально в середине сшиваемых материалов, но та и 

другая нитка слишком слабо прилетают к материалу, как бы 

отдуваются от него. Машина дает так называемую плохую 

утяжку. В этом случае приходится усиливать натяжение как 
верхней, так и нижней ниток. 

Следует отметить, что регуляторы натяжения верхней нитки 
устраиваются таким образом, что при подъеме прижимной лап

ки, когда сшитые материалы нужно вынуть, натяжение верхней 

б· 131 



нитки совершенно ослабляется. Это осуществляется раздвиже
нием шайб натяжения посредством тонкого стерженька, прохо
дящего внутри винтовой шпильки. 

Регулирование натяжения верхней нитки можно поэтому 
производить только при опущенной прижимной лапке. 

Аналогичные устройства для регулировки натяжения ниток 
имеются и в швейных машинах, выполняющих цепную строчку 
независимо от назначения, конструкции и характера стежка, 
причем натяжение каждой нитки чаще всего регулируется 
отдельно. 

глава VП.	 МЕХАНИЗМЫ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ МАТЕРИАЛА 

ШВЕйНЫХ МАШИН (ТРАНСПОРТЕРЫ) 

1. НАЗНАЧЕНИЕ МЕХАНИЗМОВ 

После выполнения каждого стежка материал должен пере

мещаться на вполне определенную величину для обеспечения 

образования нового стежка. 

С понятием перемещения материала (подачи) связано и по

нятие шага	 строчки. 

Шагом строчки называется расстояние между двумя после

довательными уколами иглы. Он обыкновенно измеряется 

в миллиметрах или дается числом стежков на определенную 

длину, например, на 1 или на 5 СМ. 

Шаг строчки является величиной фактического продвижения 

материала за OД~H оборот главного вала машины. Диапазон 
возможного шага строчки у различных машин различен. Шаг 

строчки берется в зависимости от самого характера и назначе

ния работы, от рода и толщины сшиваемых материалов. 

Если для обыкновенных швейных работ по тканям шаг 

строчки редко превыш ает 3--4 ММ, то толстую кожу часто 

шьют с шагом строчки 6-8 MA-l, а для некоторых специальных 

случаев бывает нужен шаг строчки 15--20 мм и больше. Редко 
встречаются машины, дающие постоянный шаг строчки. В об

щем случае в каждой машине шаг строчки должен регулиро

ваться и каждая швейная маШИ,на должна давать одинаково 

хорошую строчку мелкого, среднего и крупного шага, на кото

рый она рассчитана. 

Для примера шаг строчки семейной машины 1-А класса ре
гулируется до 4,5 М.«, промышленной ротационной машины 

22-А класса - до 5 ии, а в машине 23-А класса для тяжелых 
шорных работ - до 8 A-IM. 

Таким образом, устанавливается необходимость иметь в каж

дой машине регулятор шага строчки для изменения длины 

стежка. Приспособление для регулирования длины стежка 

обыкновенно входит в общую цепь механизма перемещения ма

териала. 

Иногда ставится условие, чтобы машина могла давать пере
иещение материала не только в прямом, т. е. вперед от раба
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тающего. но н в обратном направлении - на работающего. 
Это требуется, например, дл я получения закрепки в конце 
шитья. Мехаиизм перемещения материала в таком случае дол
жен отвечать и этому требованию. 

На рис. 91, а, б указан принциц работы реечного мехаиизма 
перемещения ма герпал а. 

Непосредстrзенным органом llеремещения материала (во 
многих машинах) является «двигатель ткани» - рейка 1. Эта 
деталь снабжена зубьями специальной формы и перемещается 
в пазах игольной пл астины. Зуб в соответствующий момент ра
бочего ЦИКЛа машины, ПРИподнимаясь над Плоскостыо 1_1 
игольной пластинки (рис. 9], а), на которой лежит материал, 
вдавливается в последний и, захватив, увлекает его в заданном 
н апр авлении (указанном стрелкой}, перемешая на величину 

~] 

а} 

Рис. 91. Принцип работы механизма рейки 

стежка. После Этого зубья рейки (рис. 9 " б) опускаются иижв 
ПЛОСКОСТИ игольной пластины 11 перемешвотся вправо в исход
ное положение, 

Следует отметпть, что сам по себе аубчатый Двигатель 
ткани не мог бы осуществить никакого перемещения материала, 
если бы совместно с ним не работало спеuиальное нажимноэ 
устройство, ПРllжимающее материал к ИГОЛьной пластинке. При
жим материал я обыкновенно произподится Прижимной лап
кой 2 той нли ИНОЙ формы, закрепленной на конце «стержня 
нажимателя». На стержень обычно да пит ПРУЖина. Давление 
п ружины регул и рустся. 

Без прижимной лапки работа машины невоэможва. В тот 
период рабочего процесса, когда производится петлеобразоея
ние, а затем затяжка петли, прижимная лапка Своим давле

нием фиксирует материал на игольной пластинке. Если бы не 
было прижимиой лапки, материал мог бы ПОДниматьсн вместе 
с иглой, и петли около ушка иглы не получилось бы. Благодаря 
зажиму материала между зубьями двигателя ткани при его 
подъеме и опорной плоскостью лапки становится возможным 
захват материала зубьями двигателя и последующее его про
движение. Траекторияэуба рейки покааана на рис. 92, а, б. 
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Технологически наиболее желательной является работа 
рейки по следующей схеме: 

1. Зубья двигателя ткани полнимаются вергикально вверх 
(ТОЧКИ 1-2) (рис, 92, а) из своего нижиего нер абочего поло

жения, выходя из-под плоскости игольной пластинки, и вдавли

ватотся в материал. 

2. Зубья двигателя перемешаются вперед по направлению 

пода чи (точки 2-3). причем траектория каждого зуба пред" 
ставляет собои Пр51МУЮ. Плоскость вершин зубьев во время 

движения остается параллельной плоскости игольной пл а

СТИНКИ. 

З. Зубья двигателя, закончив перемещение материала, опу
скаЮТС51 вертикально впиз (точки 3-4) под плоскостъ иголь
ной пластинки. 

4. Двигатель возвращается в свое исходное положение (точ

ки 4-1), причем каждый зуб персмешается по прямой. 

J 2
r-----l' -=---,

v,..;",>,""",]-I- - - - --+11--"':@Z1~>1 ~:~~ omj~ 
------<>1 ~ ~-o-

, а) о) 

\ Рис. 92. Траектория зуба рейки: 
а - идсальп ая: б _ действительная 

Таким образом, по данной схеме траеКТОРИ51 зуба представ
ляст собой прямоугольник 

В действительности, без усложненин механизмов добиться 
получения такой траектории весьма трудно. Обычно она пред

ст авляет собой замкнутую эллипсондальпую кривую (см. рис. 
92, б) с большим радиусом в рабочей своей части. 

Нужно стремиться к тому, чтобы верхняя рибочая часть 
траектории возможно меньше отклонялась от прямой. 

Концевые участки кривой должны возможно круче подии

м аться вверх, что соответствует .быстрому полъему и быстрому 

опусканию зубьев. 

При слишком медленном подъеме 11 слишком раннем опу

скании эиачительная часть рабочего хода будет потеряна для 

подачи, и несмотря, казалось бы, на нормальную величину пе

релвижеиия рейки, фактическая подача будет много меньше и 
машина будет плохо тянуть материал, 

Усилие T J , с которым зубья рейки перомешают ткань, з ави
сит от силы треНИ51 (пли вернее сцепления), воэиикающей меж
ду рейкой и материалом, и может быть определено по формуле 

Т1 = f7f11' 
где р - нормальное давление лапки на материал; 

f11 - коэффициент трения. 
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Между лапкой и верхним слоем ткани возникает сила тре
ния Т2 , которая препятствует перемещению материала. Эта 
сила зависит также от давления лапки на ткань и коэффици

ента трения 1J2 между поверхностью лапки и материалом Т2 = 
= N t 2. 

Для уменьшения вредной силы Т 2 плоскость соприкоснове
ния лапки с материалом тщательно полируется (для уменьше
ния 1J2). 

При сшивании нескольких слоев материала их перемешение 
происходит вследствие того, что эти слои сшиты предыдущими 

стежками, а также за счет силы трения Тз между Слоями мате

риала: Тз = Рflз, где f.!3- коэффициент трения между слоями 
материала. 

Всякий ли материал, прижатый неподвижной лапкой, мо
жет перемешаться рейкой? 

Очевидно, что персмещение ткани рейкой снеподвижной 
лапкой возможно в том случае, если создано достаточное дав
ление р лапки на материал и если коэффициент трения зубьев 
рейки о ткань будет больше, чем коэффициент трения верх
него слоя материала о плоскость прижимной лапки, т. е. f!l> 
>f.!2, а при сшивании нескольких слоев материала необходимо 
также, чтобы коэффициент трения 1J,3 между слоями ткани был 
больше коэффициента трения верхнего слоя материала о лапку, 
т. е. flз>fl2. 

Сила действия лапки на ткань должна обеспечивать не 
только персмещение материала зубьями рейки, но и прижим 

материала к ИГОльной пластинке при персмешении иглы из 
нижнего положения. 

Последнее требование особенно необходимо учитывать пр" 
сшивании толстой кожи, когда сила трения иглы о материал 
велика и при недостаточном давлении лапки игла при переме

щении из нижнего положения будет поднимать и материал, 
стежок выполняться не будет. 

Сила, с которой лапка действует на ткань, зависит, следо
вательно, в основном от характера сшиваемого материала; при 

сшивании тяжелых тканей давление лапки должно быть больше 

(например, при сшивании сукна), при сшивании легких тканей 
меньше (в пределах 2-3 кГ). При сшивании тяжелых материа
лов зубья рейки должны быть крупными (например, для сши
вания сукна Шаг зуба рейки равен 2,1 мм). При сшивании лег
ких тканей шаг зубьев рейки должен быть равен около 1 ии, 

На персмещение материала оказывает большое ВЛияние и 
величина подъема зубьев рейки над ПЛОскостью игольной пла
стинки (величина h см. рис. 92, б). 

При сшивании плотных тяжелых тканей зубья должны под
ниматься и вдавливаться в материал на большую величину, 
чем при сшивании легких. 

136 

.1 ,( 

Вдавливание зубьев рейки в ткань зависит как от харак!е

ра материала, так и от размеров эубьев и их состояния. 
Все машины, снабженные неподвижными прижимными лап

ками и рейкой, дают «посадку» нижнего слоя материала. По

садка объясняется в основном тем, что сила трения верхнего 

слоя ткани о лапку задерживает перемещение верхнего слоя, 

а также деформацией нижнего слоя материала при вдавлива

нии зубьев рейки. При большой посадке нижний материал ста

новится как бы волнистым. При растягивании сшитых материа
лов возможны разрывы шва. Современная техника нашла 

способ борьбы с этим вредным явлением применением комбини

рованной подачи. В машинах для получения беспосадочного 

шва (например, при изготовлении парашютов) продвижение 

материала производится одновременно и двигателем ткани 

(рейкой) 1, и движущимися В направлении подачи иглами 2 
. ( (рис. 93). Посадка нижнего 

\ слоя ткани при этом значи

~ ,::..:.,:.,~:: ....,.;;.:.. ,. 
ZЩW/ ~ 

(

Рис. ~3. Схема механизма рейки Рис. 94. Схема механизма рейки 

с перемещающейся иглой с движущейся лапкой 

тельно уменьшается, но из-за деформации тканей все-таки пол

ностью не исключается. 

Для прорезиненных тканей, резины и п.ругих материалов 

коэффициент трения 112 лапки о материал близок к коэффи

циенту трения flз зубьев рейки о материал, из-за чего реечный 

транспортер с неподвижной лапкой не обеспечивает нормаль

ного перемещеиия этих материалов, Поэтому перемещение ма
териал а в этих случаях осуществляется рейкой 1 и переме

шающейся лапкой 2 (рис. 94). Ткань, зажатая между движу
щимися с одинаковой скоростыо рейкой и лапкой, СШивается 

без посадки нижнего слоя. 

В машинах для сшивания кожи вместо лапки при меняется 

ролик 1 (рис. 95). Для уменьшения момента трения ролик на 

своей оси вращается на шариках. Поверхность ролика, кото

рой он прижимает материал к игольной пластинке (и рейке), 
имеет мелкие зубья (накатку). Недостатком такого механизма 

является очень малая прижимная поверхность ролика. В ре

зультате этого при подъеме иглы из нижнего положения обра
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зование петли около ушка иглы ухудшается, а при загягива

нии стежка получаются сборки слоев материала. 

Эти недостатки особенно заметны при сшивании мягких 
тканей. Торец ролика должен по возможности находиться 
ближе к линии уколов иглы. 

Перемешение материала на крутых поворотах (например, 
при сшивании заготовок обуви) лучше осуществляется примене

пием вместо рейки колеса 1, называемого также «позывом» 
(рис. 96). Это колесо получает ирерывистое вращение в момент 
персмещения материала. Недостатком такого механизма яв

ляется то, что поверхность колеса с зубьями постоянно высту
пает над ПЛоскостью /---/ ИГОльной пластины; материал в точ

ке И прохода иглы не прижат и остается свободным. 

1 

Рис. 95. Схема ме Рис. 96. Схема механиз
ханизма рейки с ма транспортера с позыв
наж имательиым ро

пым колесом 

ликом 

При сшивании мягких материалов вместе с подъемом иглы 
из нижнего ее положения поднимается также и ткань. Образо1. 

'j: 
вание петли около ушка иглы при таких условиях значительно

~:, ухудшается. 

Для устранения этого недостатка необходимо стремиться 
к тому, чтобы игла перемешалась по ВОЗможности ближе в тор
цам ролика и колеса. 

~ Мехзнизмы транспортера с ПОЗЫвным колесом нашли широ
кое примепение при сшивании меха, кожи и ватных на~ 
стилов.
 

~
'! Применепие мехаиизма рейки с неподвпжной лапкой при 
~ 
~ сшивании ватных настилов вызывает большую посадку нижней 

ткани относительно верхней (в основном из~а сдвига BaTHOI'or слоя). Поэтому в МНОгоигольных машинах для Сшивания авто
прокладок (14-игольная машина 40-1'0 класса ПМЗ и машина 

~.~ , 

M-12 ВНИИШПа) материал перемешается двумя ведущимн
!~".I, 

Валиками с роликами, расположенными сзади лапки (рис. 97).\~~'11'
41 

I 
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Лапка в этом случае лишь направляет материал и не дает ему 
возможности подниматься вместе с иглами в- Момент образова

ния петли около ушка иглы. 

В некоторых случаях, например при, вт ачивании рукава 

в пройму (на машине 202-1'0 класса) или при обработке борта 
пальто или костюма (на машине 206-1'0 класса), технологически 
необходима посадка одного из слоев тканей. 

В механизмах транспортера указанных машин добавлена 
разъединительная пластина 2 (рис. 98), которая заводится 

между верхним слоем А и нижним слоем Б ткани, и в зависи
мости от того, какой Слой нужно посадить, верхнему двига

телю (лапке 1), или нижнему двигателю 3 сообщается большее 
продольное персмещение. На рис. 98 движущаяся лапка 1 имеет 
большее продольное перемещение, чем рейка 3, благодаря чему 

происходит пэсадка верхнего слоя ткани. По такому принципу 
работает механизм перемещепия ткани машины 202-1'0 класса. 

Рис. 97. Схема механизма транс Рис. 98. Схема механизма рейки для 
портера с тянущими роликами посадки ткани 

При сшивании эластичных материалов, например трикотаж

ного полотна, из-за трения между лапкой и полотном полотно 

вытягивается. Для устранения указанного недостатка в маши
нах применяется дифференциальная подача, схема которой дана 
на рис. 99. В этом случае применяются две рейки: задняя 1 и 
передняя 2. Продольное перемещепие передней рейке сооб

шается большее, чем задней: и вытягивание полотна прекр а
щается. 

При сшивании тканей, содержащих синтетические нити, на

пример, лавсан, появляется как посадка нижнего слоя ткани, 

так и стягивание верхнего и нижнего слоев. 

Для устранения указанных недостатков необходимо на 

участке перед иглой растягивать ткань. На машине 697 класса 

ОЗШМ, предназначенной для сшивания тканей, содержащих 

нити лавсана, применен дифференциальный транспортер с дву

мя рейками. Качество строчки при этом значительно улуч

шается при скоростном режиме работы даже до 4500 об [мин. 

Посадка и стягивание ткани на машине 22-А класса и др. 

особенно проявляются при скоростном режиме работы более 
2500 об [мин, 
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Для устранения посадки и уменьшения стягивания тканей 
сотрудниками ЦНИИШПа (И. к. Горохов, В. А. Яблоков и 
др.) изменена конструкция рейки и лапки. 

Лапка 1 (рис. 100) в передней части удлинена на 6 ММ, 
а задние зубья рейки 2 выполнены выше передних на 1,2 ММ. 
На передней части игольной пластины 3 нанесена зубчатая на. 

. .:. ;'. ~~ ....." :: . .~ ~.' .'.tl 

2 г 

Рис. 99. Схема дифференциальной Рис. 100. Схема механизма рейки для 
подачи сшивания тканей, содержащих синтети

ческие волокна 

сечка. Передние зубья рейки при максимальном ее подъеме во 
время продвижения ткани не выходят выше рабочей плоскости 

игольной пластины. При такой установке рейки передняя часть 
лапки прижимает материал к зубчатой насечке игольной пла

стины и создает необходимое торможение нижнего слоя ткани. 
Посадка нижнего слоя ткани при этом устраняется. Умень

шается так же и стягивание тканей. 

2 

На рис. 101 указана схема лап
ки для гофрирования ткани. Осо

бенность такой лапки заключается 
в том, что задняя часть А опорной 

ПЛОскости лапки удалена, а зубья 

рейки, перемещая ткань, создают 
гофры. 

1-'11('. 101. Схема лапки для ГОф- В тех случаях, когда при сшива
рирования ткани: нии материалов изменяется толщи

J - лапка; 2 _ игла 
на ткани или строчка должна прой

ти через поперечные швы} приме

няется шарнирная лапка. Положение шарнира на ПОдошве 
лапки играет существенную роль в работе машины. 

На рис. 102 указана схема шарнирной лапки плоскошовной 
машины. В Опытной машине шарнир 1 был расположен далеко от 
конца лапки 3 (на расстоянии 12 ММ) (рис. 102,а), и при при
ближении поперечного шва к игле 2 рейка плохо перемещала 
в этот момент трикотажное полотно. Поскольку эта машина 

цепного стежка, то из-за отсутствия перемещения материала 
появлялись в это время пропуски стежков. 
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После того, как шарнир 1 был перенесен ближе к концу 

лапки 4 (рис. 102,6), рейка полностью обеспечила перемещение 

полотна на поперечных швах, и пропуски стежков в эти мо

менты прекратились. 

В зависимости от выполняемой операции применяются раз

личные конструкции реек и лапок. На рис. 103 покаэ аны наи

более характерные их типы. На рис. 103,а указана форма 

рейки, имеющая три ряда зубьев. Место перемещения иглы ука

зано буквой И. Такая форма рейки обеспечивает нормальное 

персмещение материала как легкого, так и тяжелого типа. При 
выполнении некоторых операций, например, прострачивания 
воротничков, строчка выполняется на небольшом расстоянии 

о( 

Рис. 102. Схема шарнирной лапки плоскошовной машины: 

а - шарнир расположен далеко от конца лапки; б - правильное р ас
положение шарнира в лапке 

(1,5-2 ММ) от правого края, и тогда пр авый ряд зубьев оказы

вается не только ненужным, но и вредным, так как мешает 

установке направляющей линейки. В этом случае применяется 
рейка, указанная на рис. 103,6. Лапка должна иметь ширину, 
соответствующую ширине рейки. Для двухигольных машин при 
небольшом расстоянии между иглами применяется рейка, ука

занная на рис. 103, в, а при большом расстоянии между игла

ми - рейка формы, указанной на рис. 103, г. 
Отмечая большое влияние, которое оказывает перемещение 

материала на качество стежка, необходимо соблюдать следую

щие условия работы лапки и рейки: 
а) лапка должна ложиться своей плоскостью на все ряды 

зубьев рейки; если материал будет прижиматься к лапке 

только одним рядом зубьев рейки, т. е. в случае перекоса пло

скости лапки 

ме того, мат

а по кривой; 

и рейки, 

ериал ст

строчка 

анет пер

начнет 

емещать

сборить 

ся не по 

материал 

прямой 

и, 

ли

кро

нии, 
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б) сзади строчки обязательно ДОлжен быть один ряд зубьев 
(как указано на рейках рис. 103) для избежания гофрирования 
(сборения) материалов. 

Форма лапки оказывает также большое влияние на качество 
выполняемой строчки. На рис. 103, д показана наиболее рас
пространенная форма лапок, работающих с рейками типа ука
занных на рис. 103, а, 6, в, г. В машинах, ВЫПОЛНяющих цепные 
строчки, папример КfJiJсобмеТО'IIIЫХ, лапка имеет специальный 
палец J (рис. 103, е), на который ложится верхняя нитка при 
образовании стежка, и в записимости от Ширины п альця полу

IНи " 1"1 nп 
а) о) д) г) 

е) Ж) 

Рис. 103. Схема двигателей ткани и лапок 

чается соответствующая ширина Шва. В раСПОUlивальных маши
нах применяется лапка, указанная на рис. 103, ж. Эта лапка 
по бокам имеет подпружиненные вкладыши 2 и 3, которые 
обеспечивают прижим материала разной толщины. 

Из изложенного видно, что для большинства машин нор
мального типа (исключая случай беспосадочного шва) переме
щение материала должно начинаться ТОлько тогда, когда игла 
совершенно вышла из материала. В противном случае движу
щийся материал будет изгибать иглу в сторону и может сло
мать ее. 

Перемещение материала должно закончиться после того, как 
нитепритягиватель затянет стежок, в противном случае незатя

нутый стежок может оказагься зажатым между лапкой и иголь
ной пластинкой, и нитепритягиватель не СМожет затянуть его. 
Получится незагянугая дефектная строчка. Поэтому работа ме
ханизма перемешения материала должна быть строго согла
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сонала с работой других механизмов машины, в первую очередь 

с механизмом иглы 1( механизмом нитепритягивателя. 

В полуавтоматах\для стачивания манжет, воротников муж

ских сорочек и др. строчка выполняется по краю заготовки. По

скольку шаг строчки сравнительно небольшой, то нормальная 

работа иглы в этих случаях обеспечивается и при непрерывном 

персмещении материала. 

11 ри рассмотрении принципов работы механизмов можно 

также сделать заключение, что механизм транспортера рееч

2 • • • j 

б 7 8 
5 

а) 

в 7 6

10 е .,,-.!!!оскосmь игольной 

н" • • ..3 пластины 
(2 , 2 

о) 

8) 

Рис. 104. Схема механизма рейки:
 

а _ с ку л исп ым пазом; б - траектория зуба рейки; о - с соединитель

ным э всном 

. 
иого типа должен сообщать связанному с ним двигателю ткани 

(рейке) два движения: основное движепие в направлении пере

мещения материала и добавочное движение вверх и вниз, так 

называемос движение подъема. Длина хода двнгателя ткани 

н направлении персмещения материала, определяющая длину 

стежка или частоту строчки, должна легко регулироваться, 

а движение подъема, как правило, остается всегда постоянным. 

Во многих швейных машинах рейка 5 (рис. 104, а) непосред

ственно крепится к рычагу 4. Левый конец рычага шарниром 3 
закреплен на коромысле 2 вала подачи 1. Вал подачи получает 
качагельиое движение: шарнир 3, а вместе с ним и рычаг 4 
с рейкой получают продольное перемещение. 

Пр авый конец рычага 4 оканчивается ВИЛКОЙ, зев которой 
охватывает ролик 6 (или камень), закрепленный на коромысле 7 
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вала подъема 8. Вал подъема тоже получает качательное дви
жение и через ролик 6 сообщает вертикальное персмешение 

рейке 5. 
При сочетании двух движений зубья рейки описывают траек

тории типа, указанного на рис. ]04, б, где показано 12 положе
ний зуба рейки. Начальное положение соответствует крайнему 

нижнему положению иглы. 

Концевые участки кривой (в точках 5 и 9) поднимаются от

лого, из-за чего часть продольного персмешения рейки не про

изводит перемешения ТКаНИ. 

В некоторых тихоходных машинах в механизм вала подъ

ема вводится трехцентровый кулачок, охватываемый зевом 

вилки. Этот кулачок обеспечивает выстой ролика 6 при верх

нем положении, благодаря чему концевые участки кривой 

траектории рейки становятся крутыми. Однако применение 

трехцентрового кулачка и вилки допустимо лишь в тихоходных 

машинах. 

В последних конструкциях машин ролик и зев вилки заме

нены соединительным звеном 10 (рис. 104, в), благодаря чему 

при перемещении рычага 4 в крайнее левое положение шар

нир 9, перемешаясь по дуге, дополнительно поднимается вверх. 

Траектория на концевых участках рабочего хода рейки стано

вится круче. Кроме того, износ шарниров соединительного зве
~ 

на 10 меньше, чем ролика и звена вилки. 

Рассмотрим теперь устройство наиболее типичных механиз• 
мов перемешения материалов. 

2. УСТРОйСТВО МЕХАНИЗМОВ 

Механизм реЙЕИ машины 22-А кдаееа 

Устройство механизма показано на рис. ]05. 
Как указывал ось ранее; основная деталь механизма

рейка 22 получает два движения: продольное персмещение 01'

работающего и на него вертикальное перемешение- вверх и 

вниз. Рейка крепится двумя винтами к рычагу 24 и получает 
вместе с этим рычагом от двух узлов механизма соответствую

щие движения. Рычаг рейки на переднем конце имеет вилку, 
в которую входит ролик 19 переднего коромысла 21, закреплен
ный стягивающим винтом 20 на валу подъема 18. Задний конец 
рычага двумя центровыми винтами 26 с контргайками закреп

лен в проушинах вала подачи 25. 
Вал подачи и вал подъема получают от механизма начатель

но-поворотные движения. При СОчетании этих двух движений 

зубья рейки двигаются по замкнутой кривой, похожей на эл

липс (см. рис. 92, б). 
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При ,помощи механизма рейки вращение главного вала 
преобразуется в возвратно-поворотные движения указанных 
двух валов: подачи и подъема. Ведущими звеньями механизма, 
закрепленными на главном валу 1 машины, являются два 
эксцентрика: один эксцентрик 2а сообщает движение валу по

дачи, другой 2-- валу подъема. 
Эти два экеЦЕ'нтрика соединены в одну общую деталь. 
Задний эксцентрик 2 охватывается верхней головкой ша

туна 5. Шатун шарнирным винтом 13 соединен с отростком 
(выполняющим роль коромысла) вала подъема. Вращательное 

32 
§i!s 2а 3 2§i;!Iн 

30 _ 
<,~ .........
 

---~~~ - ----

4 
.&'141--5 

9 
YY--'---~'0 

11 
~1г 

13 

$k~vLА}-"~~' 

27 21 70 19 

Рис. 105. Механизм рейки машины 22·А класса 

движение главного вала с помощью эксцентрика 2, шатуна 5 
и коромысла преобразуется в необходимое возвратно-поворотное 

движение вала подъема. Это движение постоянное и не регули

руется. 

" При вращении главного вала эксцентрик 2а перемешает 
рожки вилки вправо н влево от оси главного вала. 

Но в зависимости от угла наклона соединительного звена 11 
к оси вилки (т. <С. В зависимости от положения ш-арнира Е) 
шарнир 9 вилки, а следовательно, и сама вилка получает еще 
и вертикальное перемещение, равное h (см. рис. ]06, а). 

Это вертикальное перемещение вилки преобразуется в по
воротное движение вала подачи. Чем больше будет величина h, 
тем больше будет и шаг строчки. 

Машина имеет шарнирную лапку 23, которая крепится вин
том к стержню 27. Стержень проходит через нижнюю направ
ляющую рукава и в отверстии винта 32. На стержне винтом за
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креплен держатель 29. Между винтом .'32 и держателем на стер

жень надета спиральная пружина 3/. Звено 30 соединяет дер
жатель пружины с рычагом коленного подъема лапки. Сбоку 
закреплен рычаг 28 для ручного подъема лапки. 

Регулировка механизма, Величина подъема зубьев рейки 
над плоскостью игольной пластины регулируется поворотом пе

реднего коромысла 2/ на валу подъема. 
Для регулировки необходимо ослабить винт 2() и повернуть 

коромысло 2/ по часовой стрелке (для увеличения подъема 
зубьев рейки) или про

г тив часовой стрелки 

(для уменьшения подъ

ема). После регули

4 4 ровки винт 20 необхо

димо закрепить. Шаг 
строчки регулируется 

поворотом винта регу

лятора /0. Если винт /0 
вывернуть, то его хво

стопик отойдет от вы

ступа Д рычага 7 и 
этот рычаг под дей

ствием пружины /4 че- '" 
рез рычаг /2 и ролик 

8 повернется по часо

вой стрелке: шарнир Е 
fбfб 

сместится влево, шаг~c ~C 
--~с строчки увеличится. 

51 IJ)аl Если винт 10 ввернуть, 

шаг строчки уменьРис. 106. Схема работы регулятора строч к и: 

шится.а _ прямая подача; б - обратная подача; в - подача 

отсутствует Если бы не требо

валось регулировки 

длины стежка, то постоянное поворотное движение валу подС1ЧИ 

можно было бы также передать через эксцентрик, шатун и 

коромысло. . 
Но от механизма требуется регулировка шага строчки, и по

этому механизм имеет следующее устройство. Ведущим з.веном 
является передний эксцентрик 2а, закрепленный на главнем 

валу машины. Вилка 4 своими рожками охватывает промежуточ

ную деталь - манжетку 3, надетую на эксцентрик. При работе 
механизма рожки вилки скользят по боковым направляющим 

сторонам манжетки. 

Если бы не было манжетки, то пилка и эксцентрик сопри

касались бы только по линиям (образующим эксцентрика), что 
привело бы к быстрому износу эксцентрика и рожков вилки. 

Нижняя голов~а вилки шарнирным винтом соединена с КО

ромыслом /6, закрепленным ВИНтом 17 на валу подачи. Около 
рожков вилки КОническим шарнирным винтом 9 и гайкой при

креплено соединительное звено / /. Это звено соединено шарни

ром Е со средней частью рычага 7 регулятора строчки. 
Рычаг 7 шарнирным винтом 6 прикреплен к рукаву машины. 
В зев вилки рычага 7 входит ролик 8 рычага /2 переклю

чеиия подачи. 

В средней части рычаг /2 прикреплен шарнирным винтом /5 
к рукаву машины. Второе наружное плечо рычага /2 через паз 

рукава Машины выходит наружу. На втулку рычага надета силь

ная пружина 14, которая стремится повернутъ рычаг /2 против 
часовой стрелки. 

Винт регулятора 10 своим коническим хвостовиком упи
рается в выступ 9 рычага 7 и фиксирует шарнир Е в опреде

ленном положении. От положения шарнира Е будет зависеть 
угол кач апия вала подачи, а следовательно, и шаг строчки. 

Схема работы механизма приведена На рис. 106, а, б, в. 
Если наружное плечо рычага /2 опустить вниз, ТО ролик 8 

повернет рычаг 7 по часовой стрелке так, что нижний выступ Д 
упрется в хвостовик винта регулятора /О. Шарнир Е сместится 

вправо от вертикали (см. рис. 106, б), и рейка будет иметь ра
бочее псремещение в обратную сторону (обратная подача). 

Если винт регулят ор а /0 ввернуть настолько, что шарнир Е 
будет располагаться на оси вилки (см. рис. 106, В), то шар
нир 9 вилки будет перемешаться почти горизонтально: рейка 
продольного перемещения не получит. 

давление лапки на материал регулируется винтом 32. Для 
увеличения давления лапки винт необходимо ввертывать, для 

уменьшения - вывертывать. 

Момент персмешения материала должен быть согласован 
с перемешепием иглы, это достигается соответствующей уста

новкой эксцентрика 2 на главном валу машины. 

Как указывалось ранее, ДЛ"Я получения хорошей затяжки 
стежка необходимо устанавливать эксцентрик 2 На главном 
валу так, чтобы подача заканчивалась как можно позже, т. е. 

f когда острие иглы подойдет к материалу. 

Механизм рейки машины 252-го класса 

Машина имеет комбинированную подачу материала, осуще
ствляемую рейкой и двумя иглами, движущи мися вместе с ней. 
Устройство механизма иглы рассмотрено ранее (см. рис. 20). 

Механизм рейки имеет следующее устройство (рис. 107). 
Рейка /5, закрепленная на рычаге /4, имеет так же, как и 

в других машинах, два движения, которые ОНа получает от 

нижнего вала 1. Нижний вал вращается с той же угловой 
скоростью, что и главный вал машины. 
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На валу 1 закреплен эксцентрик 9, который охватывается 
головкой шатуна 7 (с игольчатым подшипником). Шатун 
шарнирно соединен с коромыслом 8, закрепленным на валу 

подъема 10. На переднем конце вала подъема закреплено ко

ромысло 11, связанное звеном 13 с рычагом 14 рейки. 
От эксцентрика 9 через шатун 7, коромысло 8 и другие пе

речисленные детали рейка получает вертикальное перемещение. 

Продольное перемещение рейка получает от эксцентрика 2, 
закрепленного на нижнем валу 1, через детали, имеющие сле

дующее устройство. 

Рис. 107. Механизм рейки машины 252-го класса 

На эксцентрик 2 надета манжетка 3, которая охватывается 

вилкой рычага 4. Цилиндрический выступ 4а головки рычага 
входит в отверстие ползуна 5, который своими выступами охва
тывает направляющую б. Передняя головка рычага 4 соеди
нена с коромыслом 21. Втулка направляющей б входит в 
гнездо платформы, а нижнее плечо через тягу 18 и коромыс
ло 20 соединено с валом 22 регулятора шага строчки. Вал, 
в своЮ очередь, через коромысло 23 и тягу 24 соединен с руко
яткой 25. Сильная пружина 19 стремится провернуть направ

ляющую б против часовой стрелки и прижимает рукоятку 25 
к пластинке 27, закрепленной на рукаве машины. 

Так же как и в других машинах, вращательное движение 

эксцентрика 2 с помощью рычага 4, ползуна 5, направляю
щей б и коромысла 21 преобразуется в возвратно-поворотное 
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движение вала подачи 17, а с помощью коромысла 16 и ры

чага 14 ~ в продольное персмещение рейки 15. 
Шаг строчки регулируется путем изменения угла наклона 

направляющей 6. Чем больше будет угол наклона к вертикали, 

тем больше будет продольное перемещение рейки. Для увели

чения шага строчки необходимо отвернуть гайку 26 регуля
тора; при этом гайка будет отходить от пластины 27, а пру

жина 19 через рычаги и тягу 24 поднимет рукоятку 25 и при

близит гайку 26 к пластине. 
При перемещении рукоятки вниз до упора рейка будет 

перемешать материал в обратном направлении, т. е. на рабо

тающего. Величина подъема (выхода) зубьев рейки над 

плоскостью игольной пластины регулируется поворотом коро

мысла 11 на валу подъема. Для регулирования необходимо 

ослабить винт 12 и поднять или опустить рейку вместе с рыча

гом 14. После регулировки винт необходимо закрепить. 

Лапка имеет обычное устройство. Давление лапки на мате

риал регулируется с помощью винта (на рисунке не показано). 

Согласованность продольного и поперечного персмещения 

рейки, а также момента порсмешения материала достигается со

ответствующей установкой эксцентриков 2 и 9 на нижнем ва

лу 1. 
Сравнивая устройство механизмов рейки машин 22-А и 

252-го классов, можно отметить, что ведущие звенья (эксцент

рики) механизма рейки машины 252-го класса закреплены на 

нижнем валу, который вращается с одинаковой скоростью 

с главным валом. Длина звеньев значительно уменьшена, что 

очень важно для быстроходных машин. 

Механизм верхнего двигателя ткани машины 47-го класса ПМ3 

Есть работы (например, при сшивании прорезиненных ма

териалов), когда устройство простой беспосадочной подачи ока

зывается недостаточным. Сила трения между лапкой и материа
. лом настолько велика, что зубья рейки проскальзьшают и не 

могут переместить материал. Таким образом, возникает необ

ходимость введения второго дополнительного, так называемого 

«верхнего» двигателя ткани. Роль такого верхнего двигателя 
выполняет подвижная зубчатая лапка, снабженная зубьями на 

нижней поверхности, которой она прижимает материал к иголь

ной пластине. 

Эта верхняя зубчатая лапка в процессе подачи, естественно, 

должна перемешаться в том же направлении, с той же ско

ростыо и на ту же величину, как и основной «нижний» двиг а

тель ткани, одновременно начиная и кончая свое движение. 

Когда нижний двигатель ткани, окончив продвижение и 

опустившись под игольную пластинку, движется обратно, юВХ(9.0.
у 
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Рис. 108. Механизм 

верхнего двигате

ля ткани машины 

47-,0 класса 

2 
б 

-~ 
~ 
~ 
... ~~ 
~ зс--, 

~-~ 
~ 

стую, К своему исходному положению, в это время верхний дви
гатель лолжен оторваться от материала и в приподиятом поло

жении возвращаться обратно к своему иачальному положению. 

Такая конструкция осуществлена (рис. 108) в машине 47-го 
класса ПМЗ дЛЯ шитья заготовок «формовых» резиновых сапог. 

(Механизмы подобного типа используются в машинах 202-го, 

5 

206-го, 462-го классов ПМЗ). Схема работы механизма показаиа 

на рис. 109, а, б. Заготовки определенного раСКрО51 из специаль

ной прореэииенпой ткани сшиваются на машине «беспосадоч

ным» швом В две п араллельные строчки. 

Для обеспечения надежной подачи такого материала и для 

получения свободного от напряжений шва здесь применена 

комбинированная подача: двух рожковой зубчатой лапкой, 5113
ляюшсйся верхним двигателем ткани, нижним основным двига 

гелем ткани и движущимися в направлении подачи иглами. 

Как и в машине беспосадочного шва (252-го класса ПМЗ), 
здесь имеется качающаяся рамка, в которой ДЛ51 обеспечения 
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компактной конструкции перемешаются как стержень верхнего 
двигателя ткани, так и игловолигель. 

Перем ещение материала происходит за ту часть оборота, 
когда иглы находятся в материале, и превращается тогда, 

когда иглы при своем движеини вверх выходят из материала. 

Так как двухрожковая лапка смонтирована на стержне, пере
мешающемся в качвюшейся рамке игловодителя, то она дви

жется совместно с пгл а ми в том же направлении и с той же 

скоростью. 

Двухрожковая лапка приподним ается, когда иглы выходят 
из материала и подача прекрвщается. Вторая лапка только 

прижими ая и перемещается !З вертикальном направлении. она 

служит для прижима материала и остается приподнятой во 

время перемещения материала, чтобы не мешать его продви

жению. Такнм образом, лапки работают червдуясь. 

Верхний двигатель получает движение 13 двух плоскостях: 
в горизонтальной - от работающего и на работающего и в вер
тикальной. 

Гориэоитальное перемещение верхний двигатель получает 
так же, как игловодигель, вследствие качания рамки. Устрой

ство этого механизма аналогично устройству механизма рамки 

игловолнтеля в машине 252-го класса. 

Механизм вертикального перемешеция верхнего двигателя 
матерпала устроен следующим образом. 

На главном валу 1 закреплен эксцентрик 2, охватываемый 
головкой шатуна 3. 11laTyH шарнирно соединен с задним коро

мыслом 5 бокового вала 7. Переднее коромысло 9 через соеди
нительное звено 10 соединено с рычагом 13. Пр авое плечо ры
чага шарниром 14 н звеном 15 шарнирно соединено с пружи
подерж ателем 16, закрепленным на стержне 17. 

На нижнем конце стержня закреплена двухрожковая Д!ЗИ
жущая лапка 21. Стержень 17 персмещается в направляющих 
рамки 18, к ачающеися вокруг шарнира 4. Качаюшаяся рамка 
имеет устройство, ан алогичное качатощсйся рамке механизма 
иглы машины 252-го класса. 

В средней части рычаг 13 шарниром 11 соединен с хомути
ком 12, закрепленным на стержне 19. Этот стержень переме
ш ается в направляющих рукава машины, и к пему на нижнем 

конце прикреплена прижнмная лапка 20. На стержень 17 на
дета спиральная пружина 8, которая сверху прижимается !ЗИН
том б. 

Механизм работает следующим образом (рис. 109, а, 6). 
При вращении главного вала 1 эксцентрик 2 и шатун 3 сооб
щают возвратно-поворотные движения боковому валу 7. Пе

реднее коромысло .9 движется, переходя поочередно в крайние 
положения - верхнее и нижнее. При верхнем положении 

коромысла 9 соединительное звено 10 поднимает шарнир 11 
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теля ткани обеспечивается установкой эксцентрика 2 на глав

ном валу машины. Если, например, верхний двигатель начи
рычага 13. Вместе с шарниром 11 поднимается н стержень 19 
с прижимной лапкой 20. 

Давление пружины передается непосредственно стержню 17 наел рано перемешатъся вверх, то необходимо ослабить винты, 

и лапке 21, перемещающейся в это время в направлении по которыми эксцентрик 2 крепится на главном валу машины, и, 

дачи материала вместе с качаюшейся рамкой от отдельного попернув немного эксцентрик на валу против часовой стрелки, 

снова его закрепить винтами.
механизма. 

При эксплуатации машин с подобными механизмами уста

но 10 поднимает шарнир 14 рычага 13, а вместе с шарниром 

При нижнем положении коромысла 9 соединительное зве
новлено, что ОIlИ обеспечивают надежную, безотказную работу 

через эвено 15 поднимается и стержень 17 с 
лапкой 21 (рис. 109,6). 

9 
.- ) .......),L. 7
 

10 

8 

2 1	 r I
101 

'2 

IЗ	 11 

19· I 15 I 17 19 

машины при высоких скоростях работы (например, в машине 

462-го класса ПМЗ до 4000 об [мин главного вала при сравни

тельно небольших изменениях толщины материала). 

Механизм перемещающейся лапки машины, 

перемещающейся 

48-го класса ПМ3 

Машина 48-го класса ПМЗ предназначена для сшивания 

толстых материалов типа брезента Б несколько слоев с общей 
®

2 

8 
толщиной до 25 ЛtМ. Механизм перемещающейся лапки и схема 

его показ аны на рис. 110 
и 111. ;-4 3

Механизм двигателя ткани 'А7. / ~ 

этой машины имеет две лапки: 217 

I
 .~
одну перемещающуюся 17, вто
рую - прижимную 11 (рис. 13 14516' Ша 

~It Н аl 11 О) . 
Перемещвющаяся лапка 17 7 

21	 20 

/	 

15закреплена на штанге 16 и мо

жет поворачиваться вокругэ : .... 8 
шарнира 14 вместе со штан

о)
а) гой. 

9
В момент перемещения ма	 ]Рис. 109. Схема работы механизма верхнего двигателя ткани ма

шины 47-го класса: териала рейка 18 захваты
10 

а _	 движ ущ аяся лапка переыещает материал; 6 - дви ж ушаяся Лапка поз вает своими зубьями матери
вращается в исходное положение 

ал, а лапка 17 (прижатая к
 

В приподнятом положении лапка 21 возвращается в исход
 материалу) силой трения меж

дy~e поверхностью и верхним
ное положение. 

слоем м атериала повор ачиДавление пруживы через стержень 17, звено 15 и рычаг 13 
вается со штангой вокруг шар

нира 14; так как момент тре

передается на стержень 19, и прижимпая лапка удерживает 

в это время материал от перемещения. 

Лапки при работе должны перемещаться вверх поочередно ния в шарнире 14 незначите
на одинаковое расстояние от сшиваемого материала. Их подъ лен, то материал сшивается Рис. 110. Схема механизма перемешаю

без посадки. Лапки так же, щейся лапки машины 48-го класса ПМЗем	 регулируется установкой хомутика 12 на стержне 19. 
Если, например, лапка 20 поднимается над материалом на как и в машине 47-го класса, 

меньшую высоту, чем лапка 21, то необходимо ослабить винт нажимают на материал поочередно. После 10ГО как мате

хомутика 12 и поднять немного стержень 19 с лапкой 20, после риал будет персмещен на длину стежка, прижимная лапка 11 
опускается и сильной плоской пружиной 3 прижимает матечего винт хомутина 12 закрепить. 

Своевременное вертикальное перемешение верхнего двига риал к игольной пластине, а лапка 17 поднимается и под дей
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ствием плоской пружпны 15 поворачивается вместе со штанга}, 

16 вокруг шарнира 14 в исходное полож еиие. Давление пру

жины на лапку регулируется винтом 4. 
Поочередное всртикальпое перемещение лапок осуществ

ляется механизмом следующим образом. 

От эксцентрика 1 (рис. 111) на главном валу машины через 

шатун 2 передается качание коромыслу 5 и КОРОМЫС.1У 7, за
крепленным на боковом валу 

6. Коромысло 7, в СВОЮ оче

tr редь, передает качание рыча

гу 8 вокруг его шарнира 12, 
10а закрепленного 113 рамке 13. 

К рамке 13 в шарнире 14, как 

указывалось ранее, прикреп

лена штанга 16. 
Рычаг 8 снизу имеет ро

лик, который ВХОДит В вилку 9, 
жестко связанную со стерж

нем 10. При пер ем ешении 
рычага 8 по часовой стрелке 
(вокруг шарнира 12) его ро

лик поднимает вилку 9 вверх, 

а вместе с ней и стержень 

10 с нажимательной лап

кой 11. 
Давление плоской пружи

пы 3 в этом случае через 
втулку 10 а передается на 
рамку 13 и шарнир 14 штаиге 
16 и лапке 17. 

При перемещении рычага 8 
против часовой стрелки (во

круг шарнира 12) его ролик 

будет нажимать на ВИЛКУ 9, 
которая вместе со стержнем 10 
опустится. Нажимательная 

Рис. 111. Механизм перемещающейся лапка 11 прижмет материал 
лапки 48-го класса к ИГОЛЬНОй пластине. При 

дальнейшем перемещении ры

чага 8 шарнир 12 будет перемешаться вверх и поднимать 
через рамку 13 лапку 17. 

Благодаря тому, что коромысло 7 не имеет шарнирного со

единения с рычагом 8 (ее ролик входит в кулисный паз рыча
га 8), этот механизм в отличие от механизма машины 47-1'0 
кл асса обеспечивает вертикальное перемешение лапок при зна

чительном колебании толщины СШиваемого материала (до 

25 мм). 

[54 

Механнам транспортера с позывным колесом 

В машине 34-го класса ПМЗ, предназначенной для сшива
ния деталей верха легкой кожаной заготовки обуви, материал 
перемешается ПОЗЫВНЫМ колесом и прижимным роликом, что 

позволяет проиэводить строчку с малыми радиусами кривизны. 

2ч 

11 

~ 

I 

J 

Рис. 112. Механизм транспортера машины 34-го класса ПМЗ 

Транспортер материала этой машины указан на рис. 112 и ра
ботает следующим обр азсм. От главного вала через верхнюю 
пару конических шестерен 1 и 2 движение передается верти

кальному валу 4, врашающемуся в двух втулках: верхней 8 и 
нижней 5. От вертикального вала через червяк б с переменным 
шагом передается прерывистое «с выстоем» вращение черВ51Ч

ной шестерне 7, закрепленной на заднем конце вала подачи 9. 
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Вал подачи вращается в двух втулках: передней 8 и задней 12. 
На переднем конце этого вала закреплены три цилиндрические 

шестерни 10, 11 и 13 с различным количеством зубьев. От од
ной из этих шестерен в зявнсимости от того, С какой из них бу
дет сцеплена шестерня блока перебора 15, прерывистое враще
ние «с выстоем» передается через валик позывному колесу 14. 

Позывное колесо проходит через окно игольной пластины, 

выступая над ее поверхностью на 0,7-0,8 мм. Материал распо
лагается сверху колеса и прижимается роликом 16, который на 
своей оси вращается на шариках. Ось прижимного ролика за

креплена на держателе 17. Держатель ролика, в свою очередь, 

вместе с кронштейном 18 шарнирно закреплен на нижнем конце 

стержня 19. Кронштейн 18 можно повернуть влево вместе с ро

ликом на 900, что необходимо для заправки нитки в иглу. 

На стержень 19 сверху надета наружная пружина 22. 
", 

Стержень пустотелый. Внутри стержня вставлена пружина 23. 
Пружины поджимаются винтом 24. Через пружинодержатель20 
давление пружины передается стержню 19 и прижимному ро

лику. Для подъема ролика 16 служит рычаг 21. 
Шаг строчки регулируется за счет различного количества 

зубьев на шестернях 10, 11 и 13, закрепленных на валу подачи. 

В зависимости от того, с какой из этих шестерен будет снеп

лена шестерня перебора. на машине можно получать шаг 

строчки 1,2; 1,4 и 1,6 М-М. При замене шестерни на валу подачи 

и в переборе шестернями с другим количеством зубьев можно 

получать и другие величины шага строчки. 

Момент поворота позывного колеса согласуется с движе

нием иглы соответствующей установкой червяка 6 на верти

кальном валу. 

r лава VIП.	 ЧЕЛНОЧНЫЕ ШВЕйНЫЕ МАШИНЫ
 

УНИВЕРСАЛЬНОГО ДЕйСТВИЯ
 

1. СТАЧИВАЮЩИЕ ШВЕЙНЫЕ МАШИНЫ 

Стачивающие машины широко применяются в различных от
раслях промышленности: в швейной, обувной, трикотажной 
и др. 

2. МАШИНА 22-А КЛАССА ПМ3 

Машина 22-А класса предназначена для сшивания тканей 
бельевой, костюмной и пальтовой групп. Машина широко при
меняется в швейной промышленности, а также в обувной про

мышлепности для пошива текстиля и в трикотажной промыш

ленности на	 тех операциях, где применяется стачивающая чел

ночная строчка. Производительность машины до 3500 стежков 
в минуту.	 (Подробную характеристику см. в приложении) . 
Схема машины показана на рис. 113. 

Корпус машины, внутри которого расположены основные 
меха низмы, для удобства изготовления состоит из двух основ

ных деталей, рукава 1 и платформы 5. Рукав имеет форму 
буквы Г И СВОим основанием крепится винтами к ПЛОскости 
платформы. 

В передней части рукава (головке) расположены механизмы 
иглы, нитепритягивателя и лапки. 

Расстояние от иглы до основания рукава машины обычно 
называют вылетом рукава L, а расстояние от плоскости плат

формы ДО шейки рукава - I1 - высотой вылета. 
Машина 22-А класса имеет вылет рукава L = 260 мм, высо

той '!= 165 мм. 

При выполнении отдельных опер аций иэделия распола
гаются на платформе в этом вылете, и поэтому размеры послед
него имеют существенное значение, характеризуя возможность 

выполнения	 таких операций на машине. 

Главный вал 2 расположен в верхней части рукава ма
шины. 

Движение от электродвигателя с фрикционной муфтой пере
дается ремнем 4 маховику З. закрепленному на заднем конце 
главного вала. 
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Ведупще звенья механизмов: иглы, челнока, нитепритягива
теля и рейки закреплены в определенных положениях на глав. 
ном валу Машины и от Него передают движение механизмам. 

Назначение, устройство и регулировка механизмов рассмот
рены ранее. 

Смазка трущихся мест деталей механизмов машины осуще 
ствляется периодическим пополнением масла в резервуары, 

масленки, трубки с фИТИЛЯМИ ИЛИ пепосредственным внесением 
пескольких капель масла на трущиеся поверхности. Например, 

наиболее подверженные износу направляющий поясок шпуле
лерж ателя и паз челпока периодически смазываются двумя

тремя каплями масла Шестерни закрыты картерами, аапол
пспными густой см азкой. 

В фронтовой Части рукава ма- 1r 

шины через трубку с фитилями M j , 

М2 , М з смазываются детали меха

низмов иглы и питепритягивателя. 

Масленки М 4 и М 5 служат для 
смазки передней и задней втулок 

главного вала машины. Трубки Мб 

и М 7 служат для смазки головки 
шатуна вала подъема и манжетки 

с вилкой механизма подачи. 

Втулки вертикального вала сма
зываются через трубки МВ и Mg• 

Отсутствие автоматической смаз
ки в машине является некоторым Рис. 114. Циклограмма машины 

ее недостатком, ие позволяющим 22-А класса 
повысить пронаводительность. 

Моменты, характеризующие вааимодействие . работы ИСПОл
нительных органов машины, указаны на циклограмме (рис. 114). 

В первом кольце от центра дана работа иглы, во втором
чеЛIlока, в третьем - иитеПрИТЯI-ИВ<IтеJIН, в четвертом - рейки. 

Рабочий цикл образования стежка заканчивается за один 
оборот главного Вала. делим окружность на 12 равных частей 
(каждое деление ~OOTBeTCTByeT углу поворота главного вала на 

30°) и за начальное положение (точка 1) приним аем нижнее по
ложение иглы, В зависимости от толщины ткани начало прокола 
ее иглой (точка А) будет после положения 10 пальца криво
шипа иглы (в пределах 275--2850 от нижнего положения). 

Точка Б соответствует началу з ахвата петли носиком чел
нока. 

Расширение петли и обвод ее до положения сброса со шпу
ледержателя (на 10-15° за вертикаль) ПРОДОлжается ДО точ
ки В (около 135°). Несколько ранее в точке Г (120°) ушко ни
тепритягивателя, вначале еще медленно, начинает подниматься 

и снимать верхнюю нитку со шпуледержателя. заканчивая 
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свое движение вверх в точке Д (2400). К этому моменту уже 
произойдет затяжка стежка и сматывание такой длины нитки 

с катушки, какая была израсходована на образование стежка. 

После этого ушко нитепритягивателя начинает подачу верхней 

нитки (вна чале медленно). 

Перемещение материала рейкой происходит в период от Е 
до Ж и ааканчивается после затягивания стежка витепритяги
вателем перед проколом материала иглой. 

В зависимости от характера сшиваемых тканей образование 
петли	 около ушка иглы протекает в различные периоды, и по

этому	 начало захвата петли изменяется. Это вызывает необ

ходимость регулирования положения челнока относительно 

иглы. Как указывалось ранее, для получения хорошо затяну

того стежка продвижение материала должно быть по возмож

ности позже, и в зависимости от толщины материала прокол 

иглой	 будет раньше или позже. В соответствии с этим необхо
димо изменять по времени начало перемещения материала. 

На базе машины 22-А класса Подольским механическим за
водом им. Калинина выпускаются различные ее варианты. 

Машина класса 22-6 предназначена для сшивания тонких 

тканей. Она имеет двигатель ткани с мелким зубом и дополни

тельное устройство отводки в механизме челнока (см. рис. 34). 
Машина класса 22-В предназначена для стачивания тканей 

с одновременной обрезкой кромки. В этом варианте машины 
имеются ножи, устанавливаемые при настройке машины на 

расстоянии 3 мм справа от иглы. Нижний нож неподвижно за

крепляется на игольной пластинке, а верхний нож имеет вер

тикальное перемещение, получаемое за каждый оборот главного 

вала. 

3. МАШИНА 97-го КЛАССА 

Машина имеет аналогичное назначение, что и машина 22-А 
класса, но производительность ее до 5000 стежков в минуту. 

Схема ее укнаана на рис. 115. Особенностью конструкции ее 
механизмов является применение в наиболее нагруженных вра

щающихся парах шариковых или игольчатых подшипников, 

а также применение автоматической смазки челнока, имеющего 

скорость вращения до 10000 об [мин. Машина имеет следующее 

устройство механизмов. Главный вал 4 смонтирован на двух 

шариковых подшипниках 2 и 7. На заднем конце главного вала 

закреплен маховик 1, через который передается вращение (про

тив часовой стрелки) от привода на главный вал. 

Устройство механизма иглы (см. рис. 22) и механизма ните

притягивателя (см. рис. 87 и 88) рассматривалось ранее. 

На главном валу машины закреплен барабан 3, а на ниж
нем валу 12, расположенном в платформе, закреплен второй 

160 

i 
подобный барабан 10. В пазы барабанов входят зубья спе

~:,	 циального ремня 8, благодаря чему осуществляется бесшумная 
передача вращения от главного вала к нижнему. Ремень изго

товляется из специальной резины. Внутри ремня имеется не

сколько рядов тонкого стального тросика. Диаметры и число 

~{ 
,~ 

I
'/

r: 
;,' 

i 
i 
( 

.!
j

8 

9 

,., lO\..-.У<\~ '1412 11/0 
)i1811~ 15 13 

2221 
. 2423 

2 М28 25 а) 41 43 46 

j 
j 

I 
I 

,.,:.1
! 

11 

21 Б 54 А 19 В 18 17 16 38 
40 

39 42 4ч 45 

8)'1 
о) 

Рис. 115. Схема машины 97-го класса 

I 

I
пазов на барабанах одинаковые, и за один оборот главного вала 
нижний вал делает также один оборот. Опорами нижнего 
вала 12 служат шариковый ПОДШипник 11 и втулка 22, вмонти
рованные в отверстиях приливов платформы. На переднем конце 

нижнего вала аакреплена большая шестерня 23, с которой на

ходится в зацеплении малая шестерня 24, изготовленная как 
одна деталь с челночным валиком 24 а. 

6 Червяков, Сумароков 
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На переднем конце челночного валика посажен челнок, за

крепляемый "а нем двумя винтами. Малая шестерня имеет 
число зубьев в 2 раза меньше, чем большая, и за один оборот 
нижнего вала (а следовательно, и главного вала) имеет два 

оборота. 
Большая и малая шестерни имеют внутреннее зацепление, 

и поэтому для обеспечения вращения челнока в направлении 

против часовой стрелки главный вал вращается также против 

часовой стрелки. 
Шестерни механизмов челнока расположены в картере 

платформы. Снизу к картеру привернуга винтами крышка 
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Рис. [16. Схема смазкн чел но ка машины 97-го класса 

с прокладкой. обеспечивающей герметичность. Сверху в кар

тере имеется отверстие для заливания масла. 

Само челночное устройство работает так же, как и челноч

ное устройство машины 22-А класса (см. рис. 33), но имеется 
небольшое конструктивное отличие от него, вызванное в основ

ном устройством централизованной смазки пояска шпуледер

ж агеля. 

Малая шестерня вместе с челночным валиком 24 поме

щаются в большой втулке 25 (рис. 116), внутри которой запрес

... сованы две малые втулки: передняя 26 и задняя 27. Большая 
втулка вставляется вместе с малой шестерней в отверстие при
лива платформы и стопорится винтом 28. Торец малой шестер
ни упирается в сегментный упор, закрепленный на заднем конце 

большой втулки. 
На переднем' конце челночного валика устанавливается чел

нок 32 и закрепляется на нем двумя винтами 33. 
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Приспособление для автоматической подачи масла из кцр
тера в челнок устроено следующим образом. 

Внутри челночного валика имеется осевое отверстие А. 
Снаружи на валике впереди нарезана спиральная канавка Б 
с правой спиралью. Эта спираль препятствует выходу масла из 
передней втулки 26 наружу. На валике 24 а имеется вторая спи
ральная канавка Г (с левой спиралью). Передний конец спи

рали Г соединен с радиальным отверстием В, которое направ
ляет поступающее масло в осевое отверстие А. На заднем конце 

валика имеется второе радиальное отверстие д, расположенное 

против кольцевой выточки Е на задней втулке 27. Спиральная 

канавка Г со вторым радиальным отверстием Д не соединена. 
Задний конец БОЛЫllОЙ втулки 25 входит в полость картера 

платформы. Сверху на конце втулки сделана выемка Ж для 
сбора масла, разбрызгиваемого шестернями. Отверстие И со
единяет эту выемку со спиралью Г на челночном валике 24 а. 

В большой втулке имеется боковое отверстие, направленное 
вдоль оси. В это отверстие ввернут винт-регулятор 29 подачи 
масла в челнок. Задний конусный конец 29 а этого винта пере
крывает отверстие К, соединяемое выточку Е на задней втул
ке 27 с полостью ка ртера. 

В торец переднего конца челночного валика ввернут шту
цер 30. 

В осевое отверстие штуцера вложен фитиль 31, свободный 
конец которого входит в отверстие А валика челнока. 

Н а конической торцевой поверхности штуцера имеется не
большой канал Т, который соединяет осевое отверстие штуцера 
с кольцевым пазом Л челнока. Кольцевой паз, в свою очередь, 
вертикальным каналом М, горизонтальным каналом Н соеди

нен с наПР<1ВЛЯЮЩИМ пазом П, к которому подается масло для 
смазывания трущихся поверхностей челнока. 

В выточку Л вложено небольшое фетровое кольцо (на ри
сунке не показано). Передний торец выточки закрыт заглуш
кой 34. Снаружи каналы М и Н также закрыты заглушками, 
препятствующими вытеканию масла. 

Масло в челнок подается из картера следующим образом: 
(на рис. 116 пути движения масла указаны условными ли
ниями) . 

При вращении шестерен масло в картере разбрызгивается и 
попадает на выемку Ж большой втулки /25, а через отверстие И 
это масло попадает на заднюю спираль Г челночного валика. 

Спираль Г гонит масло к отверстию В, через которое оно вхо
дит в осевое отверстие А. ИЗ отверстия А через боковой ка
н ал Т штуцера 30, а затем через выточку Л, вертикальный ка
нал М и горизонтальный канал Н масло поступает к направ
ляющему пазу челнока, и таким образом смазывается поясок 

.шпуледержателя, 
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Часть масла, поступающего в осевое отверстие А челночного 
валика, через заднее радиальное отверстие д, выточку Е на 
задней втулке 27 и отверстие К отводится обратно в полость 

картера. Количество отводимого масла зависит от того, на

сколько конусный конец 29 а винта-регулятора перекрывает 
отверстие К. Если регулятор 29 полностыо перекроет это отвер

стие, то все масло, подаваемое в осевое отверстие А валика 
челнока, будет подаваться челноку. Если же это отверстие К 

мало перекрывается конусом регулятора 29, то масло почти все 

будет выходить обратно в картер и на челнок попадет неболь

шое количество. Следовательно, поворотом по часовой стрелке 

винта 29 количество поступаемого масла в челнок будет увели

чено. 

При эксплуатации машины масло в картере нужно периоди

чески заменять свежим и, кроме того, необходимо периодически 

контролировать подачу масла в челнок. 

Для проверки подачи масла нужно предварительна снять 

челнок с челночного валика. Под челночный валик необходимо 

подложить лист чистой бумаги, и при пуске машины масло из 

штуцера 30 будет выходить наружу на лист бумаги. По тому, 

какой масляный слой получится на листе бумаги, можно су

дить о подаче масла на челнок. 

Для нормальной смазки достаточно, чтобы при такой про

верке за 1 .НИН на листе бумаги образовалась масляная полоска 

шириной 2-2,5 ММ. 

Подача масла в челнок зависит также от плотности запрес

совки фитиля 31 в штуцере 30. При замене фитиля необходимо 

следить за плотностью его посадки в штуцер. При чрезмерно 

плотной запрессовке фитиль не будет пропускать масло в челнок. 

Механизм двигателя ткани по конструкции отличается от 

механизма машины 22-А класса и имеет следующее устройство 
(рис. 115 и рис. 1]7). 

Двигатель ткани 35 закреплен двумя винтами на рычаге 36, 
шарнирно соединенном с проушинами вала подачи 37. Вал по

дачи качагельное движение получает от нижнего вала 12. на ко

тором закреплен винтом 19, корпус 20 эксцентрика 21 (см. 

рис. 115). 
Эксцентрик схватывается головкой шатуна 45. В головке 

шатуна посажен игольчатый подшипник (см. рис. 115, б). Про
ушины дышла 45 соединены шарнирной осью 42 с проушинами 
соединительного звена 43 и с верхней головкой вертикального 

звена 44. Соединительное звено 43, в свою очередь, соединено 
шарнирно с коромыслом 41 вала подачи. 

В механизме имеется устройство, с помощью которого на

правление перемещения материала изменяется с прямого на 

обратное. Устроено оно следующим образом (см. рис. 115, а). 

164 

Вал 48 обратной подачи ткани помещен в отверстии при
лива платформы. На его заднем конце имеется коромысло 49, 
шарнирно соединенное тягой 50 с рычагом 52. Пружина 51 стре
мится повернуть вал 48 по часовой стрелке; рычаг 52 при этом 
упирается в верхнюю стенку вертикального Окна рукава. На пе
реднем конце вала 48 закреплено коромысло 46. Нижняя 1'0

21 

..'/ 

Рис. 117. Схема механизма двигателя ткани машины 
97 -г о класса 

ловка коромысла жестко осью 39 соединена с передним коро

мыслом 40, закрепленным на второй оси 38. Ось 38 входит 
в отверстие платформы и расположена против вала 48. 

Два Коромысла 46, 40, ось 39 представляют собой колено 
вала 48. На оси 39 шарнирно посажена нижняя головка верти
кального звена 44. При вращении НИжнего вала эксцентрик 21 
сообщает дышлу 45 продольное перемещение. Через шар
нир 42 и соединительное звено 43 это перемещенис преобра
зовывается в качательное движение коромысла 41 и вала 
подачи, 
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Вертикальное персмещение двигатель ткани получает от 

вала подъема, который также получает качательное движение 

от второго эксцентрика 14, закрепленного па нижнем валу 12. 
Эксцентрик 14 охватывается головкой шатуна 15. Правый ко

нец шатуна 15 шарнирно соединен с коромыслом 13 вала подъ

ема. 

Регулирование величины шага строчки осуществляется из

менением эксцентрицитега эксцентрика 21. Детали регулируе

мого эксцентрика указаны на рис. 115, в. 
В корпусе 19, жестоко закрепленном на НИЖнеМ валу, име

ется паз А, в который входит ползун Б эксцентрика 21. На пол
зуне сверху вакреплен палец с роликом 54. На цилиндрический 
хвостовик корпуса 19 свободно посажено кольцо 18, на перед

ней торцовой поверхности которого имеется эксцентричный 
паз В. В выточку кольца 18 входит тормозная пружина 17, ко
торая поджимается стопорным кольцом 16, закрепленным на 

хвостовике корпуса 19. Ролик 54 через окно в корпусе эксцент

рика входит в паз В кольца 18. При вращении кольца 18 от

носительно корпуса 19 эксцентричный паз В через ролик 54 и 
палец перемешает ползун вместе с эксцентриком 21 по пазу А 
корпуса и тем самым изменяет эксценгрицитет эксцентрика 21. 

Для регулирования шага строчки в платформе имеется кноп

ка. При нажиме левой рукой на кнопку ее нижний конец вхо

дит в паз Г кольца 18 и запирает его. Затем для ИЗМенения 
эксцентрицитета поворачивают правой рукой за маховик глав

ный вал машины и нижний вал вместе с корпусом 19. Поворо
том корпуса 19 относительно кольца 18 происходит, как ука

эывалось выше, изменение эксцентрнцитега у эксцентрика 21. 
после прекращения нажима на кнопку пружина под кнопкой 

поднимает ее вверх и выводит ее конец из паза r кольца 18. 
Изменение направления перемешепия материала на обратное 

осуществляется опусканием гашетки 9 вниз (см. рис. 115), при 
этом рычаг 53 через тягу 51 поворачивает вал 48 против часо

вой стрелки. Ось 3.9, являюш аяся шейкой колена вала 48, пере
мешается вправо и занимает другое положение, аналогичное 

шарниру Е (см. рис. ]06) в механизме машины 22-А класса 
перемешается слева направо относительно вертикали. 

На рис. 117 указана схема этого устройства. В положении, 
указанном на рис. 117,a ось 39 располагается слева от верти

кали, проходящей через ось вала 48; в этом случае рейка пере
мешает материал от работающего. В положении, указанном на 
рис. 117, б, благодаря повороту вала 48 против часовой стрелки 
(как указывалось выше) ось 39 переместилась вправо от вер

тикали и рейка переместила материал на работающего. На 
рис. 117 звенья обозначены теми же цифрами, как и на рис. 115. 

Поворотом винта 5 (см. рис. 115) регулируется давление 

плоской пр ужины б на стержень лапки. 
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4. МАШИНА 206-го RЛАсr.А ПМ3 

Машина предназначена для Сшивания тканей КОстюмной и 
пальтовой групп с одиов ременной посадкой нижней ткани и 
обрезкой края Пlва параллельно линии строчки на операциях: 

а) обтачивание бортов и лацканов; 
б) обтачивание воротников; 
В) стачивание передних и локтевых швов рукава. 

Величина посадки материала при длине стежка 2,5 мм - до 
25%. 

Кинематическая схема машины представлена на рис. 118. 

б7!J 9 !о 
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206-го класса 

Главный вал машины смонтирован на шариковых подшип
никах с упорными кольцами. На переднем конце вала закреп
лен кривошип игловодителя 4 (рис. 1]8), на котором установ
лен ротационный витепритягиватель. 

Иглсводитель 23 получает свое возвратно-поступательное 
движение от кривошипа 4 через соединительное звено (шатун) 
22 и поводок 24. 

Передача движения От верхнего, главного, вала к ниж
нему 11 производится гибким армированным зубчатым рем
нем 10. 

Ротационный челнок 18 получает вращение от нижнего вела 
через пару шестерен 15 и 16 с внутренним зацеплением, т. е. 
так же, как в машине 97-го класса. 

19 18 17 ;б /.; IJ //r. 

Рис. 118. Кинематическая схема машины 
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Особенностью машины является подача материала одновре
менно нижним и верхним двигателями ткани. Нижний двига

тель ткани 21 (см. рис. 118) представляет обычную зубчатую 

рейку; верхний двигатель 2В (рис. 119) имеет форму лапки, 

снабженной зубьями для захвата материала. Машина предназ

начена для посадки нижней ткани, для чего зубчатой рейке 

ч

:1\ 

J.I 

13 fч 16 1) 17 

156 

Iба 

Рис. 119. Схема механизма верхней и нижней подачи 

дается большее перемещение (до 25 %), чем верхней транспор
тирующей лапке. Главное движение в направлении подачи зуб
чатая рейка и транспортирующая лапка получают от общего 

i 

.t
эксцентрика подачи 17, закрепленного на главном валу ма

шины. При работе без посадки эксцентрик подачи сообщает :"1 
обоим двигателям одинаковое перемещение, величина которого t
может регулироваться в установленных пределах. Для этой i 
цели эксцентрик подачи скомбинирован с регулятором длины 

стежка. Весь комплект состоит из пяти основных звеньев 

(рис. 119): 
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эксцентрика 17; камня 15, надетого Своим отверстием (11) 

этот эксцентрик и входящего в то же время в паз 16 а дыш

ла 16 своими боковыми сторонами; дышла 16, входящего своим 
кольцевым выступом 166 в отверстие направляющей муфты 14; 
направляющей муфты 14 с пазом 14 а для сухаря 13; сухаря 13, 
свободно сидящего на валу и входящего своей пл астипой 13 а 
в паз направляющей муфты 14. 

Длина стежка зависит от того угла, на который повернута 
пластина сухаря 18, входящая в паз направляющей муфты 14. 

При «нулевом» положении оси пластины, близком к горивон
тали, когда ось этой пластины становится перпендикуляриой 
к линии, соединяющей центр главного вала с центром нижней 

головки дышла 16, подачи материала совсем не будет, так 
как в этом положении при вращении эксцентрика дышло бу

дет только качаться около неподвижной оси своей нижней 

Головки, не Вызывая качания коромысла lВ, закрепленного на 
заднем конце нижнего вала В. 

При отклонении оси пластины от «нулевого» положения 
нижняя головка дышла, ОПИСывая дугу окружности, будет под

ниматься и опускаться, сообщая коромыслу lВ качательное дви

жение. Чем больше отклонена ось пластины сухаря от «нуле

вого» положения, тем больше угол качания коромысла, тем 

больше перемещение материала и длина стежка. Задний конец 
пластины сухаря 13 оттягивается вниз спиральной пружиной, 
передний ее конец связан с тягой 19. При повороте сухаря вниз 
от «нулевой» линии направление подачи изменится на обрат
ное. 

Обратная подача материала - на работающего - применя
ется для изготовления закрепок строчки. 

Дальнейшая передача производится следующим образом. 
Коромысло lВ приводит в Движение тягу 19, которая своим 
нижним концом связана с вилкой 23 на конце вала 25 подачи. 

Качательные движения вала передаются рамке 22 (см. 
рис. 119) и вильчатому рычагу 20 с закрепленной на нем ниж
ней зубчатой рейкой (двигателем ткани). Движение подъема и 
опускания в вертикальном направлении нижняя зубчатая рей

ка получает от эксцентрика 13 на валу 11 через дышло 14 
с игольчатым подшипником, коромысло 12 на валу подъема, 

вал подъема 17 с камнем 19, входящим в вилку рычага 20 зуб
чатой рейки. 

При шитье без посадки нижняя зубчатая рейка и верхняя 
транспортирующая лапка движутся синхронно с одинаковой 

скоростью, проходя одинаковый путь. Для создания посадки 

нижнего слоя ткани зубчатая рейка должна иметь большее пе

ремещение, чем транспортирующая лапка. Это осуществляется 

особым механизмом посадки, при помощи которого нижняя 
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головка тяги 19 (рис. 119) перестанавливается вдоль по шпиль

ке 22, смонтированной в вилке 23 вала подачи. Приближение 
нижней головки тяги к оси вала, другими словами, укорочение 

плеча, даст увеличение угла качания вала, а следовательно, и 

величины персмещения зубчатой рейки, т. е. создает посадку 

нижней ткани. Посадка изменяется на ходу машины от колен

ного рычага, приподнимающего стержень 24. Это вызывает по

ворот рычага 20, связанного звеном 21 с тягой 19, и переста

новку головки этой тяги вдоль по шпильке по направлению 

к валу. движение стержня 24 вверх и вниз ограничивается 

двумя установочными кольцами. 

Для того чтобы продвижение нижней ткани не зависело 

от продвижения верхней, между зубчатой рейкой и транс

портирующей лапкой вводится тонкая разделяющая пла

стинка. 

Верхняя зубчатая лапка 28 свое движение в направлении 

подачи получает от нижнего вала 8 через коромысло 7 с ползу

ном 6 и качающуюся рамку 4. 
Ткань прижимается нажимной лапкой 27, закрепленной вин

том 26 на стержне лапки. В период подачи, когда транспорти

рующая лапка своими зубьями перемещает верхнюю ткань, на

жимная лапка находится в поднятом положении, чтобы не ме

шать продвижению ткани; в тот же период, когда игла нахо

дится в ткани, нажимная лапка удерживает ткань, а транспор

тирующая лапка проходит над тканью, возвращаясь в свое 

исходное положение. 

Подъем и опускание обеих лапок в необходимой последова

тельности производится одним общим комбинированным меха

низмом, имеющим устройство, аналогичное механизму 47-го 

класса. На главном валу машины смонтирован эксцентрик 11 
(рис. 119) с регулируемым эксцентрицитетом. Дышло 10, охва
тывающее этот эксцентрик, связано с коромыслом 9, закреплен
ным на конце качающегося вала. На переднем конце этого 

вала закреплена вилка 2, в которую входит камень 3, сидящий 

на пальце углового двуплечего рычага 1, который и передает 

двнжение обеим лапкам. 

Взаимная связь деталей подъема лапок показана на рис. 119. 
Расположение деталей на рисунке соответствует виду с перед

ней стороны машины на ее фронтовую часть. Двуплечий рычаг 1 
входит своей цапфой в отверстие камня 3, в свою очередь, вхо

дящего в зев вилки 2. Ось качания двуплечего рычага состав

ляет одно целое с поводком 4 стержня нажимной лапки. Гори

зонтальное плечо рычага шарнирно связано с верхним концом 

соединительного звена 5, нижний конец которого, в свою оче

редь шарнирно связан с ушком стержня 6 транспортирующей 
лапки. 
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Механизм ножен 

Механизм ножей, отдельно показанный на рис. 120, служит 
для обрезания краев стачиваемых материалов параллеJiЬнО ли
нии строчки. 

Рабочими органами являются два ножа - неподвижный н 
подвижный. Неподвиж

ный нож 10 в форме 

пластинки с выступаю

щим лезвием закреп

ляется двумя винтами 

на игольной пластинке. 

Подвижной нож 11 при 
помощи державки 12 
крепится к кронштейну 

14, который двумя вин
тами 15 крепится, в 
свою очередь, к штанге 

ножа 16. Штанга вме

сте с подвижным ножом 

получает движение в 

вертикальном направ

лении от эксцентрика 

18 на главном валу ма
шины через манжетку 

19, вилку 20, вал 22 и 
рычаг 17. Палец на 

свободном конце рыча

га 17 входит в соответ
ствующий вырез штан

ф

ги ножа. При нажиме 
е 

на рукоятку 21 вилка 

вместе с манжеткой 19, 
валиком 22 и рычагом 

17 отходит влево, па

лец выходит из паза 

штанги и подвижной 

нож выключается. 
машины 206-го 

Положение ножа по 
высоте регулируется 

перемещением державки 12 вверх или вниз после ослабления 
винтов 13. Установка верхнего ножа относительно нижнего 
производится передвижением кронштейна 14 вправо или влево 
после ослабления винтов 15. 

Для обеспечения нормальной работы ножей плоскости их 
должны плотно соприкасаться. 

1J 

/1 

1/ 

10 

Механизм ножен 
класса 

Рис. 120. 

171 



Электрическая сигнализация также отличную для каждой лампочки цветную оплетку - жел

того, красного, коричневого, белого, зеленого и синего цветов 
Для быстрой установки и регулирования величины посадки (рис. 121). 

вместо малоудобной шкалы с указателем машина снабжена Коммутаторные лампочки (КМ-12 Х 105) для напряжения 

12 в получают питание от трансформатора (ОС-О,03, 30 вт, 
89108910 220/127-12 в). В работе всегда находится только одна лам
аааааа почка, указывающая степень посадки. 

При самом верхнем положении рычага скользящего кон
такта (Р на схеме), когда горит зеленая лампочка, машина ра

ботает с небольшой по

садкой.
 

На рис. 121 дана пол~~ 
ная электросхема со схе

мами соединения первич

ной обмотки трансфор

матора с обмоткой элект

родвигателя швейной ма

шины для напряжения 

сети 220 и 380 в. 

Конструктивная схема 
9

светового указателя по

садки изображена на 

рис. 122. 
11 
8~·""··1 

А 
На рукаве машины за

7креплен угольник 1, изго


товленный из соответ 3


E~ ствующего изоляционно
 '42206 
го материала и несущий ~ 
пять латунных контактов 

2. Подвижный контакт 3 
также латунный, вставI I I 
ленный свободно в отвер

:1-: стие изолятора, прижи
~ I 

't: мается к контактному 
I угольнику пружиной 4.
 

Сам изолятор винтом 9 закреплен на шпильке 7 поворотного
rтL3E 
рычага 5. Винт 10, ввернутый в изолятор до контакта с пружиi 'j 'j 
ной 4, является вводом электрического тока. От подвижныхI I I 
контактов отходят провода к каждой из пяти лампочек с линI I I 
зами определенного цвета.
 

Рис. 121. Электрическая схема сигнализации:
 Все эти лампочки смонтированы в общей коробке, прикреп
1 - ПРОВОДНИК В желтой оплетке; 2 - то же В красной: 3 _ то же В коричие ленной снизу к рукаву машины. Они получают питание от 
ВОЙ; 4 - то же В белой; 5 - то же В зеленой; б - то же В сиией; 7 - то же
 

В серой; 8 - линза белая; 9 - лннза красная; 10 - л ин з а зеленая
 I вторичной обмотки трансформатора 11. При подъеме штанги 6 
подвижный контакт 8 будет перемещаться по дуге окружности,

11 
замыкая цепь соответствующей лампочки. Замыкание нижнего
 

электрической сигнализацией с окрашенными в разный цвет
 контакта соответствует величине посадки 4%, замыкание вто
линзами. Провода, подводящие ток к электролампочкам. имеют рого -- 8%, замыкание верхнего - 20%. 
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Рис. 122, Схема светового указателя вели
чины посадки 
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5. МАШИНА 202-го КЛАССА ПМ3 

Машина предназн ачеиа для операции втачивания рукава 

в пройму швейных изделий костюмной и пальтовой группы 
с одновременной посадкой верхней ткани. 

Llo последнего времени втачивание рукава в пройму произ
водилось на универсальных швейных машинах после предвари

тельной операции вметывания, которую можно было ВЫПОЛНЯТЬ 
только вручную. Во время вметываиия производил ась вручную 

и посадка ткани рукава, так как при работе на обычных стачи

вающих машинах невозможно обеспечить правильной посадки. 
Применение в промышленности машин 202-го класса для 

данной операции повышает производительность труда в 3--
4 раза по сравнению с прежним методом работы. 

О) о) iI) 

Рис. 123. Участки проймы, требующие посадки ткани 

Главной особенностью машины, определяющей ее возмож

ность производить посадку ткани, является устройство нижней 
и верхней подачи: нижняя подача осуществляется зубчатой 
рейкой, верхняя - транспортирующей лапкой, снабженной зубь
ями. Посадка ткани происходит от того, что верхнему и ниж

нему транспортирующему органу даются неодинаковые про

движения. 

Машина 202-го класса работает с посадкой верхней ткани, 
поэтому большой ход в процессе перемещения материала дол

жна иметь верхняя транспортирующая лапка: начав свое про 

движение одновременно с нижней рейкой, она проходит боль
ший путь. Из этого видно, что величина посадки определяется 

только разностью ходов транспортирующей лапки и нижней 

рейки. 
Следует отметить, что при операции втачивания рукава в 

пройму величина посадки по периметру проймы не остается 
постоянной: наибольшая посадка производится всегда на пе

редней части полочки вниз от плечевого шва и на нижней части 
проймы спинки, а на остальных участках она бывает незначи

[74 

тельной. Кроме того, для различных изделий требуется различ
пая посадка. 

На рис. 123 показаны участки ткани рукава, которые тре

буют разной посадки на различных участках проймы (табл. 16). 

Таблица 76 
Величипа посадки на различных участках проймы 
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Устройство машины (рис. 124) 
Корпус машины состоит из рукава, платформы, колонки и 

подставки под рукав, скрепленных между собой винтами и конт

рольными шпильками. 

В горизонтальной части рукава в трех опорных втулках

передней, средней и задней смонтирован главный вал машины 1, 
i:.._ передающий движение всем рабочим механизмам. На заднем 
, 

конце пала закреплен шкив - маховик, на переднем конце'j! кривошип игловодителя и шпепритягивателя. 

Ротационное челночное устройство 16 с вертикальной осью! вращения челнока смонтировано в колонке. Передача от глав

ного вала к челноку состоит из следующих элементов в порядке 

последовательности: 

барабана 2 на главном валу для текстильного ремня; 

текстилыюго ремня 3 со скрепками; 

барабана 4 на нижнем валу платформы; 

нижнего (че.'ШОЧНОГО) вала 7; 
винтовой шестерни 13 на нижнем валу; 

винтовой шестерни 10 на нижнем конце вертикалыюго вала 

колонки; 

вала колонки 14, на верхнем конце которого смонтировано 

челночное устройство. 

Общее передаточное отношение - 1 : 2, т. е. челнок делает 

два оборота за один оборот главного вала. 

Устройство и работу механизма нижней подачи можно про
следить по схеме машины на рис. 124. 
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Нижняя зубчатая рейка работает, как обыкновенный двига
тель ткани. гую сторону, а кроме того она ПОднимается и опускается в Щ'Р' 

Величиной хода рейки определяется длина стежка, верхняя ТИКаЛЬНОМ н аправлении под действием упомянутого эксцентрикаl

же траНСПоРтирующая лапка служит главным образом для по подъема. движение штанги в вертикальном направлении обес
садки материала. пеЧивается камнем и направляющей в колонке. Зубчатая рей

Механизм нижней подачи состоит из большого числа звень ка 17, связанная со штангой, ПОВторяет ее движения. 
ев. что вызывается колонковым типом машины. Регулирование длины стежка. длина стежка в осповном 011_ 

ределяется перемещением Нижней зубчатой рейки и устаЩIВJIII. 

q	 

'( 

I
'f 
! 

I 
I 

10	 .; 
Рис. 124. Схема машины 202-го класса ПМЗ 

На челночном валу закреплен регулируемый эксцентрик. ко !торый охватывается головкой дышла или шатуна подачи 8. "
I 

t IПередняя головка этого шатуна ш арнирно связана с коромыс
;

лом 6 вала подачи 9. 
ОТ вала подачи движение передается рычагу подачи 11, один j 

конец которого шарнирно связан с ушками вала, а другой конец 

несет вилку, охватывающую эксцентрик подъема 12 на челноч ~I 
ном валу.	 i ~
 

: ~
 

е рычагом подачи связана штанга 15, смонтированная в ко
лонке. К верхнему концу штанги двумя винтами прикреплен 
ХВОСТОВИК зубчатой рейки. Штанга в пролессе работы совер
шает колебательные движения, отклоняясь то в одну. ТО в дру_ 11 
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Рис. 125. Схема механизма подачи ткани 

вается регулируемым эксцентриком на челночном валу под 
платформой машины. 

Такой тип эксцентрика - реГУЛятора строчки довольно часто 
применяется в швейном маШИностроении. Регулирование длины 
стежка ПРОИЗВодится смещением Эксцентрика ОТНосительно оси 
вала. 

Механизм верхней подачи и нажимная лапка устроены ана
логично механизму швейной машины 47-го класса. 
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В период подачи материала нижней зубчатой рейкой и верх

ней транспортирующей лапкой нажимная лапка бывает припод

нята над игольной пластинкой, чтобы не препятствовать про

движению материала. 

Верхняя транспортирующая лапка в период подачи прижи

мается своими зубьями к материалу и перемешает его в строго 

горизонтальном направлении. 

По окончании подачи транспортирующая лапка, для того, 

чтобы вернуться в свое исходное положение, поднимается над 

материалом. Комбинированный механизм лапок - нажимной и 

транспортирующей - отрегулирован таким образом, что их ра

бота происходит в строгой последовательности. 

Ход транспортирующей лапки в процессе работы машины не 

остается постоянным, так как на отдельных участках проймы 

требуется различная посадка. Быстрое изменение посадки не

посредственно на ходу машины осуществляется особым регу

ляторным устройством, состоящим из многих деталей и управ

ляемым от коленного рычага. 

Рассмотрим теперь устройство механизма. Стержень транс

портирующей лапки 1 смонтирован в качаюшейся рамке 2 
(рис. 125), верхним своим ушком надетой на шарнирную шпиль

ку, закрепленную своим концом в рукаве. Ось этой шпильки 

параллельна оси главного вала. 

Стержень транспортирующей лапки, т. е. вертикальное пере

мещение его внутри рамки, поднимают и опускают многозвен

ным механизмом, получающим движение от главного вала. 

Дышло 9, охватывающее эксцентрик, передает движение рычагу 

8, валику 7, коромыслу 6, звену 5 и двуплечему рычагу 4, ко
торые через звено 3 сообщают движение стержню транспортиру

ющей лапки. От того же двуплечего рычага 4 получает свое 
движение и нажимная лапка. 

6. МАШИНА 214-го КЛАССА ПМ3 

Швейная машина 214-го класса предназначается для сшива

ния грубосуконных тканей типа серошинельного сукна и бобри

ка двухниточным челночным швом в одну строчку. 

Схема машины указана на рис. 126. 
Машина снабжена ротационным челночным устройством 

с челноком, врашающимся в горизонтальной плоскости. 

Передача от главного вала 1 к челноку 14 производится 
тремя парами спиральных конических шестерен 6, 8, 13 через 
промежуточный вертикальный вал 7 и нижний вал платформы 

19 с общим передаточным отношением 1: 2. 
Ткань продвигается зубчатой рейкой (двигателем ткани) 15. 

Продольное перемещение в направлении подачи зубчатая рейка 
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получает от эксцентрика 5, закрепленного на главном валу ма
шины, через камень 3 регулятор шага строчки 2, 4 н дышло 21, 
связанное своей нижней головкой с коромыслом 9 вала подачи 
12. Для подъема зубчатой рейки служит закрепленный на ниж
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Рис. 126. Схема машины 214-1'0 класса ПМЗ 

I;! нем валу 19 эксцентрик 10, передающий движение через вилку.1 
11 заднему валу подъема 20. 

Механизм нитепритягивателя Кулисного типа и кривошнпно
шатунный механизм игловоди-геля 16 (общая сборка 17) приво
дятся В движение от кривошипа 18, закрепленного на конце 
главного вала. 

Технические данные 

Скорость вращения главного вала в облмин '. .'... 1500 
Общая толщина сшиваемых материалов в сжатом состоянии в M.\t 8
Длина стежка в МЛ! • • • 2-8 
Подъем нажимной лапки в мм . 12 
Вылет рукава (от оси иглы до основания рукава) в мм . . 250
Иглы типа г-к, N'2 120, 130, 150, ГОСТ 7322-55 и 3-С, N'2 170 и 190,
ГОСТ 7322-55 

Нитки хлопчатобумажные N'2 зо, 20, 10, 1 и О, ГОСТ 6309--59 
Габариты головки в мм: 

длина 565 
ширина 250 
высота . 430

Средний вес головки в кГ 45 
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,1 нирно (осями со втулками) соединен с проушинами поводка 17,7. ДВУХИГОЛЬНАЯ ШВЕЙНАЯ МАШИНА 203-А RЛАССА пмз ~ который перемешается между двумя направляющими планкаС отключающимвся ИГЛАМИ 
ми; задней 16 и передней 8. Планки соединены с корпусом ка

Двухигольная швейная машина 203-А класса предназначена 

для стачивания двумя параллельными строчками различных 

тканей с поворотом строчек под углами и ОТКЛючением одной из 

игл. Машина разработана на базе двухигольной машины 252-го 
класса и в основном отличается от нее механизмом игл с допол

нительным устройством для их отключения. Схема машины по

казана на рис. 127, 
Расстояние между иглами IО мм. Машина может быть пере

лалажена на расстояния 3,6; 5; 8 мм путем смены иглодержа

i 

J 

Рис. 127. Схема двухигольной машины 203-А Класса ПМЗ с отключающимися 
иглами 

гелей, лапки, двигателя ткани, игольной пластины и установ

кой соответственно челночных комплектов. Скоростной режим 
работы машины - до 3000 об/мин. 

Механизм игл из-за того, что ИХ в процессе работы необхо

димо выключать и включать по конструкции сложнее, чем в 

машине 252-го класса. 

Схема механизма (автор В. А. Разгаров) показана на 

рис. 128. Механизм устроен следующим образом. 

На конце главного вала закреплен кривошип 23, на палец 
которого посажена верхняя головка шатуна 22, имеющего фор
му вилки с двумя стержнями. Нижними головками шатун шар
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чающейся рамки 10 двумя винтами. Качаюшаяся рамка, как и 
в машине 252-го класса, закреплена на валу и получает движе
ние от механизма продольного персмещения рейки. 

В отверстия поводка 17 и качающейся рамки входят пусто
телые игловодители 4. 
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Рис. 128. Схема механизма игл машины 203-А класса 

Иглы 1 закрепляются винтами в иглодержателях 2. Игло

держатели хвостовиками вставляются в пустотелые игловоди

тели и аакрспляются в них длинными винтами /8. 
Сверху игловодители имеют головку. с двумя выступами. 

Задние направляющие выступы 4а входят в пазы 16а задней 
планки и препятствуют повороту иглсводителей вокруг оси. 

Передние выступы 46 входят в пазы поводка. 
В пазу 17a поводка помещена запирающая пластина 19, 

которая входит в поперечные пазы 48 иглсводителей и соеди

няет их с поводком 17. Таким образом, вращательное движение 
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главного вала с помощью кривошипа, шатуна и поводка пресб

р аэовывается в возвратно-поступательное движение игловоди

(11телей. 

Передний выступ 19а запирающей пластины входит в паз 

12а державки-переключателя 12, закрепленной на оси 13. 
Эта ось может перемешаться в проушинах передней план

ки 8. Справа и слева на оси 13 установлены пружины 14 
и 15, которые на концах оси упираются в шайбы и штиф

ты. Пружины при сборке имеют предварительное натяже

ние и переключагель занимает среднее положение между про

ушинами передней планки. Внизу переключатель 12 направ

ляется осью 11, проходящей через боковые выступы передней 
направляющей планки. Внизу в паз переключателя входит верх

нее плечо рычага 9, закрепленного шарнирным винтом к перед
ней направляющей планке. Загнутое нижнее плечо этого ры

чага через отверстие в передней планке входит в паз пластин f
чатой пружины 5. Эта пружина помещается в поперечном пазу i10 качающейся рамки и сверху закрывается передней направ I 
ляющей планкой 8. Изогнутые концы 8а пластинчатой пружины 

располагаются против запирающих штифтов 6. Направляющими 

для штифтов служат кронштейны 7, закрепленные двумя вин ~ 
;О'{ 

тами к корпусу качающейся рамки. jПри верхнем положении игловодителя запирающие штифты 

6 должны находиться против лунок 4г на игловодителях. Крон
iштейны 7 имеют овальные отверстия под винты и поэтому их I 

положения на качающейся рамке игловодителя, а следователь
i 

но, и положения запирающих штифтов можно по высоте регули 11 
ровать. ~ 

Овальное отверстие соединительного звена 20 охваты '1 
1 

,.~вает палец 12а переключателя, а вторым отверстием это 
~:; 

звено шарнирно соединено с передним коромыслом 21, закреп
ленном на конце оси 24. На другом конце этой оси закреплено ;1 
заднее коромысло 26. Упорное кольцо 25 препятствует переме !1
щению коромысел вдоль оси. Нижняя головка заднего коромыс , 
ла шарнирно соединена с тягой 27, которая свободно проходит 
через отверстие муфты 30. Слева и справа от муфты на тяге . ~ 

установлены буферные пружины 29 и 32. Пружины поджимают

ся гайками 28. Цилиндрический хвостовик муфты 30 входит в 
головку коромысла 31, закрепленного на пустотелом валу 33. 
На переднем конце вала 33 закрепляется рычаг первключения 

41. В головке рычага имеются два отверстия, в которые вло '1
жены цилиндрические штифты 37. В корпусе машины имеются 

также два отверстия, в которые вложены пружины 35 и запи i·
, 

1 

рающие штифты 36. Внутри вала проходит ось 34. Отверстие ,в вале 33 ступенчатое и в его торец внутри упирается головка 

винта 34а, ввернутого в задний торец оси 34. При этом ее пе ) I 

редний конец выходит из вала 33 на 4 мм. 
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к переднему торцу оси 34 винтом 40 крепится колпачок 38. 
Штифт 39, установленный на корпусе машины, препятствует 

вращению колпачка. 

Механизм выключения игл работает следующим образом. 

Для выключения, например, левой иглы основание рычага 41 
смещают влево (поворачивают его по часовой стрелке) настоль

ко, что правое отверстие в головке рычага становится против 

штифта 36, который под действием пружины 35 входит в это 
отверстие и запирает рычаг. При этом штифт 36 выталкивает 
штифт 37 до упора его в колпачок 38. Вместе с рычагом 41 
поворачивается вал 33 и коромысло 31, а муфта 30 сжимает 
левую буферную пружину 29 и перемещает тягу 27 влево. Зад
нее коромысло 26 и переднее 21 поворачиваются по часовой 
стрелке, а соединительное звено 20 перемещается влево. Вместе 
с ним получает перемещение (влево) переключатель 12 и запи
рающая пластина 19, Ее вырез 196 становится против левого 

игловодителя (как показаио на рис. 128, условными линиями) 
и не удерживает его в поводке 17, но поводок 17 переместит 
левый иг ловодитель за его головку в верхнее положение. 

Одновременно с перемещением переключателя 12 влево, ры
чаг 9 поворачивается против часовой стрелки относительно сво

его шарнира, а его нижнее плечо смещает пластинчатую пру

жину 5 вправо. Ее левый изогнутый конец 5а нажимает на ле

вый запирающий штифт 6, который при верхнем положении 

игловодителя заходит в лунку 4г и удерживает иг ловолигель 

в верхнем положении. Чтобы снова включить левую иглу необ
ходимо наж ать на колпачок 38, при этом штифт 37 вытолкнет 
запирающую шпильку 36 из отверстия рычага 41, а под дей

ствием буферной пружины 29 и цилиндрической пружины 14 
все рычаги и переключатель 12 займут среднее исходное поло

жение. Для выключения правой иглы рычаг 41 необходимо по

вернуть против часовой стрелки. . 
Р е г у л и р о в а н и е м е х а н и з м а. Положение игл по вы

соте относительно носиков челноков регулируется подбором со

ответствующей толщины шайб 3 между торцами иглодержателя 

и игловодителя. При этом необходимо ослабить длинный винт 
18. Предварительное сжатие буферных пружин регулируется 

гайками 28, Расположение запирающих штифтов 6 относитель
но лунок в игловодителях при их верхних положениях регу

лируется перемещением кронштейнов 7 по высоте при ос

лаблении их винтов. После регулирования винты необходимо 

закрепить. 

Следует отметить, что в работе механизма пружины 14 и 15 
переключателя, пластинчатая пружина 5 и буферные пружины 
29 и 32 имеют весьма важное значение и поэтому должны быть 
изготовлены из высококачественной марки стали с соответству

ющей термообработкой. 
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8. СТАЧИВАЮЩИЕ МАШИНЫ ИНОСТРАННЫХ ФИРМ 
3 для наблюдения за циркуляцией масла расположен на рукаве. 
Для уменьшения трения при проколе материала игла хроми

,

Машина «Супра» 216-го кяасеа фИРМЫ Дюркопп 

I 

Машина работает на скоростях до 5000 об/мин. Все движу
щиеся части механизмов машины находятся внутри герметизи

рованного корпуса и, таким образом, надежно защищены от 

пыли и грязи. Особенностью машины является полностью авто
матизированная система смазки (рис. 129). Нижняя часть кар

тера образует резервуар б для масла. Шестеренчатый насос 4 

Рис. 129. Схема смазки швейной машины 216-го класса «Сукра» Дюркопп 

засасывает масло с нижнего уровня картера и гонит его через 

верхний полый вал 1 в головку рукава. 

Второй масляный поток, идущий по трубке 7, направляется 
к механизмам, которые находятся внутри картера. Масло пер

вого потока собирается в нижней части головки рукава и отво

дится обратно в картер всасывающей трубкой 2 шестеренчатого 

насоса. Автоматически смазывается с помощью фитилей и вра
щающийся челнок, работающий со скоростью 10000 об/мин. 

Количество поступающего к швейному крючку масла легко 

регулируется специальным винтом. Уровень масла в картере 
контролируется смотровым глазком 5. Второй смотровой глазок I 
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руется. Механизм нитепритягивателя машины кулисного типа. 

Высокоскоростная машина 400W класса фирмы Зингер 

Одноигольная машина 400W класса, схема которой показана 
на рис. 130, имеет аналогичное назначение с машиной 97-го 
класса ПМ3. 

Многие механизмы машин имеют общую конструкцию, на

пример, механизм челнока, механизм иглы, узел подъема дви

Рис. 130. Схема швейной машины 400W класса фирмы «Зингер» 

гателя ткани. Механизм двигателя ткани также имеет аналогич
ную конструкцию, лишь в машине 400W класса отсутствует 

устройство для обратной подачи ткани. Устройство указанных 
механизмов рассмотрено ранее. 

В машине 400W класса применен вр ащаюшийся нитепригя
гиватель с двумя дисками, принцип работы которого показан 

на рис. 86. Передача вращения от главного вала 1 к боковому 
валу 2 производится барабанами 3, 4 и ремнем 5. 

Машина 400W класса выпускается в нескольких вариантах: 
для шитья легких и средних, средних и полутяжелых, тяжелых 

и сверхтяжелых тканей с большим и малым вылетом рукава. 
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Глава IX.	 ШВЕЙНЫЕ МАШИНЫ, ВЫПОЛНЯЮЩИЕ 

ЗИГЗАГООБРАЗНЫЕ стгочки 

1.	 ОСОБЕННОСТИ РАБОТЫ МАШИН, ВЫПОЛНЯЮЩИХ
 

эигахгооычвныв СТРОЧКИ
 

Зигзагообразная строчка, простейший вид которой указан на 

рис. 131, обр азуется за счет расположения уколов иглы не по 
прямой линии, а со смещением, равным ширине строчки Ь. 

Такие строчки могут быть образованы как из челночных, 

так и цепных стежков и находят широкое применение при при

шивке кружев, аппликаций, фурнитуры (пуговиц, крючков 

и др.); обметке краев сыпучих тканей, сшивания двух слоев ма
териалов встык, изготовлении ажура, закрепок, петель на белье 

и	 одежде. 

Получить	 зигзагообразную строчку можно двумя способами: 
1) перемещением материала в заданных направлениях по

сле каждого укола иглы; 

2) поперечным перемещением иглы и персмещением мате

риала по заданным направлениям. 

При получении зигзагообразной строчки по первому способу 

работа иглы и челнока ничем не отличается от их работы в 

обычных стачивающих машинах, но усложняется механизм 

перемещения материала. По этому принципу работает, напри

мер, машина 95-го класса ПМЗ дЛЯ пришивки пуговиц. Пуго
вица вместе с материалом после каждого укола перемещается 

и	 становится против иглы то одним, то другим отверстием. Ана
логично работает и закрепочная машина 220-го класса ПМЗ. 

При получении зигзагообразной строчки по второму способу 

при сочетании поперечного перемещения иглы с перемещением 

материала	 в одном направлении (обычным механизмом рейки) 

получается простая зигзагообразная строчка (см. рис. 131), 
выполняемая зигзаг-машиной 26-го класса ПМЗ. Зигзагообраз
ная строчка при обметке кромок петли на белье или одежде, 

выполняемая на полуавтоматах б-го, 25-А, 29-го класса ПМЗ и 
ПМ-1, получается аналогичным способом. 

При перемещении иглы и материала по более сложным на

правлениям машина 75-го класса ПМЗ обеспечивает получение 

разнообразных зигзагообразных строчек, при меняемых при от

делочных	 операциях. 
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Для обеспечения захвата петли носиком челнока в этих маг 

шинах поперечное перемещение иглы и вращение челнока дол

жны про исходить В одной плоскости. 

Исключение представляет случай, когда челнок, кроме основ

ного движения имеет еще и продольное перемещение, следуя за 

поперечным перемещением иглы. 

Для получения зигзагообразной строчки плоскость попереч

ного перемещения иглы должна быть перпендикулярна направ

лению перемещения материала. 

В зигзаг-машинах 26-J;'0, 75-1'0 классов направление переме

щения материала обычное, т. е. поперек платформы, и поэтому 

ось челнока в отличие от стачивающих машин, да- t--b 
юших линейную строчку, повернута на 900. 

Это внешнее конструктивное отличие является 
характерным признаком зигзаг-машины. 

Петельные, пуговичные, закрепочные машины 

устанавливаются фронтом к работающему, и ма

териал перемешается вдоль оси челнока. Поэтому 
челнок в	 этих машинах имеет расположение та

кое же, как в стачивающих машинах. 

Возвратно-поступательное движение игла по

лучает обычно от кривошипно-шатунного меха

низма, и ее нижнее крайнее положение как при 
левом, так и при правом уколах остается пример

но на одном уровне, но из-за того, что носик чел

нока подходит к игле при первом проколе раньше, 
РНС.131.Зиг· 

чем при втором, операция захвата петли носиком 
аагообразная 

челнока значительно усложняется. строчка 

Установленное при левом уколе положение 

ушка иглы относительно носика челнока будет изменяться при 

подходе носика челнока к правому уколу. 

Для получения более устойчивой петли около ушка иглы 

в момент ее захвата носиком челнока необходимо стремиться 

к тому, чтобы разница в подъемах иглы при левом и правом 

уколах была наименьшей. Рассмотрим, как влияет на это: 
1) направление вращения челнока и главного вала машины; 

2) смещение оси вращения челнока относительно оси кача

ния иглы. 

Влияние направления вращения челнока на захват петли * 

В	 той машине, где игла не имеет дополнительного попереч

ного перемещения, носик челнока, как известно подходит к оси 

иглы после подъема ее из нижнего положения на некоторую 

• Ф. И. Ч е р в я к о в. О направлении вращения челнока и главного вала 
в аигааг-машине. «Легкая промышленность», 4, 1951. 
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На рис. 132, а показан случай, когда главный вал и челнок 

имеют вращение в ОДНО:\1 и том же направлении - по часовой 
величину. Главный вал машины и кривошип игловодителя по

ворачиваются при этом на один и тот же угол. Взаимное распо
стрелке. Во время левого укола крайнему нижнему положениюложение носика челнока и ушка иглы в момент захвата петли, 

раз установленное, остается постоянным. 

Совсем иначе обстоит дело в тех случаях, когда игла, кроме 
своего главного возвратно-поступательного движения вверх и 

вниз, имеет еще и поперечное перемещепие в плоскости, перпен

дикулярной к оси главного вала. Примерами могут служить ~ I
 

механизмы иглы петельных машин 6-го и 25-А классов ПМ3
 

дЛЯ изготовления прямых петель под пуговнцы, машины 27-го
 

класса ПМЗ дЛЯ пришивания плоских пуговиц и др. Попереч

ное персмещение иглы производится во всех случаях качающей ,j
 

ся рамкой игловодителя. После каждого укола иглы ось игло 1

i,i

водителя располагается то слева, то справа от оси главного 

~11вала, в результате чего механизм игловодителя обращается в ~:'I 

:'~ I

кривошипно-шатунный механизм, так называемого дезаксиаль


ного типа. Этот дезаксиал перемещается то вправо, то влево
 
от оси главного вала. Хотя в существующих машинах величина i;
 
поперечного колебания иглы и невелика (не больше 8-10мм),
 

но как показывают теоретическое рассмотрение и практика, для ',
машин с поперечным перемещением иглы направление вращения 

челнока и главного вала уже играет весьма существенную роль. \ 
Взаимодействие иглы и челнока в зигзаг-машине показапо
 

на рис. 132, а, б.
 

Для того чтобы около ушка иглы образовалась петля для за

хвата ее носиком челнока, игла должна подняться из своего 

нижнего положения на некоторую величину а (рис. 132, а).
 
Если при нижнем положении иглы носик челнока установить
 

на угол а от левого положения иглы с таким расчетом, чтобы
 

при подъеме иглы на величину а он пришел на линию иглы, то 

при правом уколе, когда качающаяся рамка игловодителя от

клонится направо, носик челнока, для того чтобы подойти к i I 
игле в ее новом положении, должен повернуться дополнительно 

1 I

на угол ~. 

Но когда носик челнока будет пробегать этот угол, кривошип
 

игловодителя ОА повернется дополнительно на угол qJ, а игла
 
поднимется из своего нижнего положения на величину Ь, боль


шую, чем а. 

Если при левом положении иглы носик челнока захватывал 
а _ при вращении главного вала и челнока в ОДНОМ направлении; б - при

петлю нормально в месте наибольшей ее ширины выше ушка, 
вращении главного вала и челп ок а D пр отнвоположиых направленияхi' 

то при правом положении иглы захват петли может происхо

дить уже ниже ушка, что может вызвать пропуски стежков. 

иглы соответствует положение кривошипа в точке А], несколькоДля лучшего петлеобразования необходимо стремиться к тому, 
влево от средней осевой 001. 

Носик челнока находится при этом в точке Е]. При подъеме 
чтобы разница в подъемах иглы при правом и левом уколах 

была как можно меньше. Большое влияние на эту разницу 
иглы на величину а кривошип игловодителя займет положениеоказывает выбор направлений вращения челнока и главного
 
А:г, а носик челнока - положение Е 2 •
вала ..' 
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Рис. 132. Взаимодействие иглы и челнока в зигзаг-машине:
 



~
 
При том же положении кривошипа А 2 , т. е. за тот же пово

рот главного вала, подъем иглы во время правого укола будет 11 
равен 1, причем эта величина, как видно из построения, будет 

больше а. Но для того, чтобы прийти в положение правого уко

ла, челноку нужно еще повернуться на угол ~, а за это время 

кривошип повернется на угол ер и займет положение Аз. Поло
жением кривошипа в точке Аз вполне определяется подъем 
иглы при правом уколе. Подъем Ь будет, конечно, больше, 

чем а. 

Разница в подъемах иглы в этом случае при правом и левом 

уколах зависит от двух факторов: от величины зигзага d и от 
скорости вращения челнока. Разница эта будет тем меньше, чем 

меньше ширина зигзага и чем больше скорость вращения чел

нока. В центрально-шпульной машине с колеблющимся чел

ноком скорость вращения челнока в момент захвата петли 

значительно меньше, а поэтому угол ер добавочного поворота 
кривошипа иглсводигеля больше, чем в машине с быстровря

щающимся челноком. 

Вследствие этого разница в подъеме иглы при правом и ле

вом уколах в центрально-шпульной машине с колеблющимся 

челноком всегда значительно больше, чем в машине с вращаю
щимся челноком. 

В том случае, когда главный вал машины и челнок вра

щаются в противоположных направлениях, положение ме

няется. 

Пусть, например, главный вал вращается по часовой стрелке, 

а челнок - против часовой стрелки (рис. 132, б). Во время 
правого укола крайнему нижнему положению иглы соответст

вует положение кривошипа в точке А 4 несколько вправо от сред

ней осевой 001. 
Носик челнока находится при этом в точке EJ, и он подойдет 

сначала к линии правого укола иглы. При подъеме иглы на 

величину а кривошип перейдет в положение А 2, 
придет в точку Е 2 • 

При левом уколе положение кривошипа в 
дает меньший подъем иглы, чем для правого 

11 меньше а. Но когда кривошип находится 
носик челнока приходит только в точку Е2 , И 

а носик челнока 

той же точке А 2 
укола: величина 

в положении А 2 
для того, чтобы 

подойти к положению иглы при левом уколе, ему опять нужно 

повернуться дополнительно на угол ~. За это время кривошип 
перейдет уже в положение Аз, повернувшись на угол ер, а игла 
поднимется из нижнего своего положения на величину Ь\. Ве

личина Ь ] в конечном итоге будет больше, чем а, но при таком 

сочетании направлений вращения челнока и главного вала раз" ;
ница в подъемах иглы во время правого и левого уколов будет ,J 
значительно меньшей и условия захвата петли носиком челнока l' 
будут более благоприятными. Разница между а и Ь 1 И здесь :1 I 
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будет зависеть от величины зигзага и 
челнока. 

Действительно, нижнему мертвому 

правом уколе соответствует положение 
а при левом уколе - в точке А). 

Следовательно, если главный вал 

часовой стрелке, то в рассматриваемом 

от скорости вращения 

положению иглы при 

кривошипа в точке А 4 , 

машины вращается по 

примере игла из своего 

мертвого положения начинает подниматься при правом уколе 

раньше, чем при левом. 

Поэтому вращение челнока нужно выбрать таким образом, 

чтобы носик его подходил к 

I 

l!t][ ~ 
I ~

:./

I 
I 
I 

]:кш ,I
а) 

игле при ее правом уколе раньше, 

I 

J!t][ ~ 
I ~ 

;'1
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I
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Рис. 1ЗЗ. Положение челнока относительно иглы: 

а - справа; 6 - слева 

чем при левом, и следовательно вращение челнока должно быть 

направлено против часовой стрелки. 

Отсюда вывод, что в швейных машинах с поперечным пере

мещением иглы в плоскости, перпендикулярной к оси главного 

вала, направления вращения челнока и главного вала нужно 

выбирать так, чтобы носик челнока вначале подходил к такому 

положению иглы, при котором игла раньше начинает подни

маться из нижнего положения. 

По такому принципу 
25-го классов ПМ3, 27-го 

В этих машинах челнок и 

ложных направлениях. 

работают петельные машины б-го и 
класса ПМ3 дЛЯ пришивания пуговиц. 

главный вал вращаются в противопо
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она уже поднялась на 3,8 мм а носик челнока в это время под
I 

На рис. 132, а это правило нарушено; игла начинает раньше ходит к игле выше ушка на 1,5 мм. Следовательно, разница в 
подниматься при правом уколе, а челнок раньше подходит к положениях ушка иглы относительно носика челнока в этом I 1" 

игле при ее левом уколе. В результате получается большая раз случае равна только 0,5 мм, что практически на машине 
ница в величинах подъема иглы до момента захвата при правом 

неощутимо. Нетрудно ви- ~10 I! 
и левом уколе. 

деть, что если бы смещения 
Применим теперь этот принцип для решения конкретной за

оси челнока относительно 
дачи. 

средней линии качания иглы
Пусть швейная машина с кривошипно-шатунным механизмом 

не было, то разница в поло
игловодителя шьет качающейся иглой. Плоскость качания рам 117/

жениях ушка иглы относи
ки игловодителя перпенликулярна главному валу. Челнок вра ...... '·'·,тельно носика челнока при ;/'Т'

l'щается по часовой стрелке. I 

левом и правом уколах была 
Положение челнока относительно иглы показано 11<1 рис. 

бы равна 2,3 мм. J \!'--:~133 а, б. 

2. ЗИГЗАГ-МАШИНА 26-го 
Требуется определить, в каком направлении должен вра

щаться главный вал машины в двух случаях: t---,,+---J1) если челнок будет расположен справа от иглы КЛАССА ПМЗ 

(рис. 133, а); 
Машина 26-1'0 класса2) если челнок расположен слева от иглы (рис. 133, б). 

(рис. 135) дает простую зиг \ I )В первом случае челнок будет раньше подходить к игле при 
загообразную строчку чел

правом уколе, чем при левом. 
ночного стежка (см. рис. ",,-'L-- ,/Отсюда следует, что и игла должна подниматься от механиз 131), получающуюся за счет 

ма игловодителя при правом уколе раньше, а это может быть '--. ./поперечного перемещения
достигнуто вращением главного вала по часовой стрелке. иглы после каждого укола и Рис. 134. Схема смещения оси челнока
 

Во втором случае челнок будет раньше подходить к игле при
 перемещения материала относительно средней линии качания иглы 
левом уколе. Главный вал машины при этом должен вращаться 

вдоль линии строчки. В от
против часовой стрелки. личие от обычной стачивающей машины игла после каждого 

укола имеет, кроме возвратно-поступательного движения (вверх 
Влияние смещения оси челнока на захват петли 1 и вниз), еще и поперечное перемещение в перпендикулярной 
Если нельзя уменьшить разницу в подъемах иглы без зна плоскости к направлению перемещения материала. Для обеспе

чительного усложнения механизма челнока, то за счет смеще чения захвата пет~и при левом и правом уколах челнок вра· 
ния средней линии качания иглы навстречу вращению челнока щается в плоскости поперечного перемещения ИГЛЫ, и ось его 
можно добиться почти одинакового положения носика челнока располагается параллельно перемещению материала. 
относительно ушка иглы. НО подъем иглы при правом и левом 11 Механизмы нитепритягивателя и рейки (перемещение мате
уколах будет различен. 

Например, в машине 75-1'0 класса ПМЗ, как указано на 

рис. 134, средняя линия качания иглы смещена относительно 

оси челнока на 3 .11,11. Челнок вращается по часовой стрелке, его 
носик подходит к игле при левом уколе в точке Л и при правом 
уколе .- в точке П. 

Разницу по высоте h точек П и Л легко можно определить, 

При радиусе челнока R=21 мм и наибольшей ширине зиг
зага 10 мм носик челнока при подъеме иглы на 1,5 мм при ле

БОМ уколе выше ее ушка на 2 мм. 

При правом уколе, в момент подхода носика челнока к игле, 

I С. И. р у с а к о в. Особенности работы челнока при выполнении зиг

загообразной СТрОЧКИ. «Легкая промышленность», 1952, N'2 3. 
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риала) анологиЧНЫ механизмам стачивающих машин. 
Механизмы иглы. Как указано выше, для получения зигза

гообразной строчки игла в этой машине имеет два движения: 

возвратно-поступательное и поперечное. 
Механизм возвратно-поступательного движения иглы. Для 

сообщения игле возвратно-поступательного движения, как и в 
большинстве швейных машин челночноГО типа, применен криво

шипно-шатунный механизм (рис. 136). 
На главном валу 1 закреплен кривошип 2, на палец которого 

надета верхняя головка шатуна 5. 
Нижняя головка шатуна надета на цилиндрическую часть 

поводка 6. В головку поводка вложен палец 7, в отверстии 

1937 Червяков, Сумароков 



Рис. 135. Схема зигзаг-машины 26-го класса ПМЗ 

Рис. 136. Механизм иглы машины 26-го класса 

в 
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которого винтом 8 закреплен игловодитель 9. Такое крепление 

игловодителя в головке поводка обеспечивает ему поперечное 
смещение с наклоном без заклинивания механизма. Игловоди

гель, на конце которого винтом закреплена игла, перемещается 

в направляющих рамки 4, качающейся около оси 3. 
Кривошипно-шатунный механизм преобразовывает враща

тельное движение главного вала в возвратно-поступательное 

движение игловодителя вместе с иглой. 

Механизм поперечного перемещения иглы. Поперечное пе

ремещение игла после выхода из материала получает вместе 

с качанием рамки 4. Этот механизм устроен следующим обра

зом. Закрепленная на главном валу шестерня 18 передает вра

щение (с передаточным отношением 2: 1) большой шестерне 17, 
которая вращается на неподвижной оси 16. Ось закреплена 

в стенке рукава машины. Шестерня изготовляется вместе 

с трехцентровым кулачком Т, который охватывается вилкой 12, 
соединенной с качающейся рамкой 4 эксцентрическим шарнир

ным пальцем 10. На оси вилки около ее рожков шарнирно поса

жен кулисный камень 11; камень выходит в паз кулисы-регуля

тора 13 поперечного перемещения иглы. 

С помощью рукоятки 15 кулису можно повернуть вокруг ее 

оси 14 и изменить наклон кулисного паза. 

Механизм работает следующим образом: при вращении ше

стерни 17 вместе с ней вращается и трехцентроный кулачок, ко

торый перемешает вверх и вниз рожки вилки 12, но благодаря 

ку.лисному камню 11, перемещающемуся в наклонном пазу, вил

ка получает еще движение вдоль оси главного вала и отклоняет 

качающуюся рамку в этом же направлении. 

Грехценгровый кулачок сообщает вилке и качающейся рам

ке движения с выстоем, т. е. когда игла находится в материале, 

кулачок не перемешает вилку, а перемещает в тот момент, когда 

игла выйдет из материала. Малая шестерня, сообщающая вра

щение кулачку через большую шестерню, должна быть закреп

лена винтами на главном валу в таком положении, чтобы обес

печивалось поперечное перемещение иглы, когда она вышла из 

материала . 
. Регулирование механизма иглы. В механизме можно регу

лировать: поперечное перемещение иглы; положеине иглы отно

сительно носика челнока по вертикали и положение. иглы отно

сительно игольной пластины. 

Поперечное перемещение рамки, а следовательно, и иглы 

будет зависеть от величины угла наклона к вертикали паза в 

кулисе-регуляторе 13. Чем больше будет этот наклон, тем боль
ше будет поперечное перемещение иглы. При регулировании ру

коятка 15 перемешается в соответствующее положение. При 

расположении паза кулисы вертикально, когда рукоятка 
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опущена, поперечного перемещения качаюшаяся рамка не по

лучит, и машина будет давать простую однолинейную строчку. 
Положение иглы относительно носика челнока по вертикали 

регулируют, как и во многих машинах, смещением иглы вместе 

с игловодителем. Для этого необходимо ослабить винт 8 и, пра
вильно установив иглу, винт закрепить. 

Положение иглы относительно паза (окна) игольной пла
стины регулируют поворотом в необходимом направлении экс

центричного пальца 10. 
Для регулирования нужно открепить стопорный винт, кото

рым палец крепится в прилине рамки (на рисунке не показано) 

и после регулировки винт снова закрепить. 

Следует отметить, что ранее рассмотренный принцип выбора 
вращения челнока и главного вала на швейную зигзаг-машину 

26-го класса ПМЗ не распространяется, несмотря на то, что в 
этой машине игла после каждого укола также имеет попереч
ное перемещение. 

Объясняется это тем, что перемещение иглы происходит 
здесь в плоскости, параллельной оси главного вала, а не в пер
пендикулярной. 

Начало подъема иглы из нижнего мертвого положения как 
при правом, так и при левом уколах, будет происходить при 

одном И том же положении кривошипа иглсводигеля. В этом 

случае разница в подъемах иглы при правом и левом уколах 

будет зависеть только от величины ее поперечного перемеще
ния, т. е. от ширины зигзага. В данном случае для улучшения 

условий захвата при обоих уколах иглы было бы целесообразно 
применить принцип смещения оси челнока, что и осуществлено 

в машине 75-го класса. 

3. МАШИНА 75-го КЛАССА ПМ3 

Машина 75-го класса ПМЗ (рис. 137, а, б) предназначается 
для выполнения зигзагообразной строчки со СЛОЖНЫМ рисунком. 
Различные рисунки (указанные там же) получаются сочетанием 
поперечного перемещения иглы с персмешением материала. 

Цикл выполнения самого сложного рисунка равен 12 оборо
там главного вала машины (12 уколам иглы). 

По конструкции машина имеет много общего с зигзаг-маши
ной 26-го класса, отличаясь от нее лишь механизмом попереч
ного перемещения иглы и механизмом продольного перемеще

ния рейки (двигателя ткани). 

Механизм иглы. Игла, так же как и в машине 26-го класса, 
получает два движения: возвратно-поступательное и поперечное 

перемещение. Механизм возвратно-поступательного движения 
иглы тот же самый; игловодитель перемещается в той же кача
юшейся рамке. 
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Механизм поперечного перемещения иглы устроен следую

щим образом (см. рис. 137, а): на главном валу 1 закреплен 
червяк 2, передающий вращение с передаточным отношением 
12:1 червячной шестерне 3 (червяк трехзаходный, шестерня 
имеет 36 зубьев); шестерня закреплена на валике 4, вращаю
щемся в подшипниках. На переднем конце этого валика закреп

лен двумя винтами копирный диск 5. в канавку которого входит 
ролик 6 кулисы 7, качающейся вместе с осью в приливе рукава. 
В пазу кулисы 7 шарнирно крепится головка тяги 8, соединен
ной второй головкой с коромыслом 9. Это коромысло, в свою 
очередь, закреплено на промежуточном валике 10. Второе коро

мысло 11 тягой 12 соединено с шарнирным пальцем 13 качаю
щейся рамки игловодителя 14. 

При вращении главного вала получает вращение и копирный 
диск 5, который в зависимости от характера рисунка имеет со

ответствующий профиль канавки (диски сменные), при этом ро

лик поворачивает кулису в ту или другую сторону. Качание ку

лисы через тягу 8 коромысла 9 и j 1 и тягу 12 сообщается кача
ющейся рамке игловодителя 14, в результате чего игла получает 
соответствующее поперечное перемещение. 

Регулирование механизма. В механизме регулируется вели

чина поперечного перемещения иглы смещением головки В тя

ги 8 в пазу кулисы 7. При закреплении головки В ближе к оси 
качания кулисы величина поперечного перемещения уменьша

ется, при закреплении дальше от оси качания величина попереч

ного перемещения иглы увеличивается. Наибольшее поперечное 

персмещение иглы равно 9 ММ. Своевременность перемещения 
иглы достигается установкой копирного диска на валике 4. 

Механизм рейки. Рейка (двигатель материала), как и в дру
гих машинах, получает два движения: продольное (в направле

нии подачи и обратно) и вертикальное - вверх и вниз. Механизм 
вертикального перемещения реЙК!1 тот же, что в машине 26-го 

класса, т. е. он поднимает и опускает рейку при каждом стежке 

независимо от того, необходимо ли при этом перемещение мате
риала или нет. 

Механизм продольного перемещения сообщает движение 
рейке в необходимом направлении в зависимости от характера 
рисунка и устроен следующим образом: на заднем конце вали
ка 4 червячного редуктора закреплен двумя винтами второй ко

пирный диск 21, в канавку которого входит ролик 22 кулисы 20. 
В пазу D кулисы 20 шарнирно закреплена верхняя головка тя

ги 19, а нижняя его головка соединена с коромыслом 18 вала 
подачи 17. В проушинах вала подачи, как и в других ранее рас
смотренных механизмах, закреплен рычаг 16 с рейкой 15. 

При вращении копирного диска 21 ролик 22 поворачивает 
кулису на небольшой угол в ту или иную сторону (в соответ

ствии с рисунком и характером канавки в копирном диске). Ка
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чание кулисы через тягу 19 и коромысло 18 сообщается валу по
дачи 17, от проушин которого рычаг рейки и рейка получают 

продольное перемещение. 

Регулирование механизма. В механизме регулируется вели

чина продольного перемещения рейки смещением верхней го

ловки тяги 19 в пазу кулисы 20. Если головку тяги закрепить 

ближе к оси качания кулисы, то величина продольного переме
щения (а следовательно, и шаг строчки) уменьшится. При за

креплении головки тяги дальше от оси качания кулисы шаг 

строчки увеличивается. Наибольший шаг строчки 6 ММ. 
Своевременность перемегцения материала достигается уста

новкой копирного диска 21 на валике 4. 
Установкой различных копирных дисков.механияма попереч

ного перемещения иглы и двигателя ткани можно получить раз

личные виды рисунков. Некоторые рисунки получаются при раз

личной установке одних и тех 'же копирных дисков. Получение 

шести рисунков осуществляется на машине тремя копирными 

дисками иглы и тремя копирными дисками подачи. Виды стро
чек, получаемых на машине, указаны на рис. 137, 6. 



Глава Х.	 ЧЕЛНОЧНЫЕ ШВЕЙНЫЕ МАШИНЫ 
ПОЛУАВТОМАТЫ 

1.	 МАШИНЫ для ПРИШИВКИ ФУРНИТУРЫ
 

И ИЗГОТОВЛЕНИЯ ЗАКРЕПОК
 

Пришивка пуговиц, крючков, петель и изготовление закрепок 

производится на машинах-полуавтоматах, выполняющих эти 

операции за определенное количество уколов иглы, после чего 

машина автоматически останавливается при верхнем положе ,нии иглы. 

Цикличность работы машины обеспечивается дополнитель

ным механизмом автоматического выключателя и червячным 

редуктором, передающим вращение от главного вала машины 

распределительному валу с определенным передаточным отно

шением. 

Обычно эти машины располагаются фронтом к работаю

щему и управляются двумя педалями: одна из них служит для 

пуска машины в работу, вторая - для подъема держателя фур

нитуры или лапок. В процессе своей работы машины выполня

ют	 соответствующие данной операции зигзагообразные строчки. 

2. МАШИНА ДЛЯ ПРИШИВКИ ПУГОВИЦ 27-го КЛАССА ПМЗ 

Машина	 предназначается для пришивки плоских пуговиц С 

двумя и четырьмя отверстиями за 21 укол иглы (рис. ]38, а, б). 

Схема машины показана на рис. 138, а, а схема пришивки пу

говиц - на рис. 138, б. 

При пришивке пуговиц с четырьмя отверстиями стежки 

строчки располагаются вначале в первой паре отверстий от l-го 

до	 10-ro укола иглы (см. схему пришивки пуговиц, рис. 138, 6), 
при этом	 пуговица с материалом неподвижны, а игла поочеред

но	 перемещается от одного отверстия в пуговице к другому. 

После 10-ro укола пуговица с материалом перемещается на 

работающего и стежки строчки располагаются во второй паре 

отверстий пуговицы. Последние три укола для закрепления 

строчки игла делает в правое отверстие. После 21-1"'0 укола ма

шина автоматически останавливается, а пуговица с материалом 

перед остановом перемещается в исходное положение. 
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При пришиве пуговиц с двумя отверстиями муфта регулято
ра 23 механизма продольного перемещения пуговицы устанав
ливается в пазу против оси качания кулисы, и тем самым про

дольное перемещение исключается. 

8..d::1. 
18,1б,14.'~'J.'5,'7,'9,ZO:ll 

з 

28~3З 
З9 r-40 

10,8,6,4.7 1,3,5,7,9 
БJ 

Рис. 138. Машина для пришивания пуговиц 27-го класса ПМЗ: 

а _ схема машины; б _ схема располож св ия стежков на пуговицах 

Машина	 имеет следующие основные механизмы: 

1) механизм возвратно-поступательного движения иглы;
 

2) механизм челнока;
 

3) механизм нитепритягивателя;
 

4) механизм поперечного перемещения иглы;
 

5) механизм перемещения пуговицы и материала;
 

б) механизм автоматического выключателя.
 

Первые три механизма аналогичны механизмам универсаль

ной машины 22-А класса. 
Рассмотрим устройство остальных механизмов. 

Механизм поперечного перемещения иглы. Игловодитель 1, 
на конце которого закреплена игла, перемешается в рамке 3, ка
чающейся в двух центрах 2 и 4, и вместе с рамкой получает по
перечное перемещение. Рамка соединена тягой б с рычагом 11. 
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Тяга б состоит из двух частей, соединенных винтом 5. Правая 
головка тяги охватывает шарнирный винт, помещенный в пазу 

Б рычага. В отверстие 10 верхнего плеча рычага 8 входит пла
вающий палец, который и передает движение через гладкую 
шпильку рычага 11. 

На нижнем конце рычага 8 гайкой 7 закреплена в вертикаль
ном пазу ось ролика 9, который входит в наружный копирный 
паз распределительного диска 16. Диск двумя винтами (на ри

сунке не показано) закреплен на валу 14 червячной шестерни 
13, получающей вращение от червяка 12, закрепленного двумя 
винтами на главном валу машины. Червяк однозаходный, чер

вячная шестерня имеет 42 зуба и, следовательно, делает один 

оборот за 42 оборота главного вала машины. За это время 
пришиваются две пуговицы. 

При вращении диска 16 ролик 9 качает рычаг 8 и соединен
ный с ним рычаг 11. Через тягу 6 эти движения передаются 
рамке 3 с игловодителем и иглой. 

Регулирование механизма. В механизме поперечного пере
мещения иглы регулируются: 1) величина поперечного переме

щения иглы; 2) положение иглы относительно отверстий пуго

вицы; 3) момент поперечного перемещения иглы относительно 
Продольного перемещения пуговиц и 4) момент поперечного 

перемещения иглы относительно ее возвратно-поступательного 
движения. 

Величина поперечного перемещения иглы в зависимости от 
расстояния между отверстиями пуговицы регулируется переме

щением головки тяги 6 в пазу Б рычага 11. Для увеличения 

поперечного перемещения головку тяги необходимо закреплять 

дальше от оси качания рычага 11, а для уменьшения - ближе. 

Положение уколов иглы относительно отверстий пуговицы 
регулируется изменением длины тяги 6. Если точку укола иглы 

необходимо сместить влево (от работающего), то нужно осла
бить винт 5 и, увеличив длину тяги 6, винт закрепить. Для сме
щения точки укола вправо длину тяги 6 необходимо уменьшить. 

Начало поперечного перемещения иглы от 10-го укола к 
11-му должно быть согласовано с началом продольного пере

мещения в это время пуговицы с материалом. Это достигается 

перемещением ролика 9 в вертикальном пазу рычага 8. 
Поскольку диск 16 вращается на работающего, то для того, 

чтобы поперечное перемещение иглы начиналось раньше, необ

ходимо ослабить 'гайку 7 оси ролика 9 и, переместив ролик вверх 
по пазу, гайку закрепить. Для того чтобы поперечное переме

щение иглы начиналось позже, ролик 9 необходимо закрепить 
в пазу ниже. 

Игла должна иметь поперечное перемещение (а пуговица-. 
продольное перемещение) в тот момент, когда игла выйдет из 
материала. 
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Согласованность поперечного перемещения иглы с ее воз

вратно-поступательным движением достигается соответствую

щей установкой червяка на главном валу машины. 

Механизм двигателя материала. Как указывалось ранее, 

механизм двигателя материала при пришивке пуговиц с четырь

мя отверстиями перемещает пуговицу с материалом между 10-м 
и 11-м уколами, а после окончания пришивки возвращает ее 

в исходное положение. Движение механизм получает следую

щим образом. 

От внутреннего паза диска 16 движение передается ролику 

15, ось которого закреплена гайкой на верхнем конце в пазу 17 
рычага 18. Рычаг изготовляется совместно с осью 19 и кулисным 

пазом 20, в котором находится вертикальная стойка 24. Стойка 

запрессована в планке 28 транспортера и соединена с кулисным 
пазом камнем 22, в горизонтальное отверстие которого входит 

муфта 21. Муфта закреплена на стойке винтом 23. Таким обра

зом, поворотное движение рычага регулятора 18 преобразовы
вается в продольное перемещение планки 28 транспортера. 

К планке снизу крепятся два направляющих камня 25 и 33: 
один крепится шарнирным винтом против стойки 24, второй 

в середине жестко закрепляется винтом 39 и гайкой 40 (см. се

чение по АА). Камни перемещаются в направляющих пазах 

платформы. 

Пуговичный аппарат сильной пружиной 29 прижимается к 
пластинке 38, закрепленной на планке 28. Два боковых зажима 

35 и 37 и средний упор 36 силой пружины 34 зажимают пуго

вицу, вложенную между ними. 

При изменении диаметра пуговицы необходимо отрегулир~ 

вать расстояние между зажимами. Регулировка производится 
рычагом 32, закрепленным винтом 31. Держатель пуговиц тя

гой 30 соединен с рычагом подъема, который, в свою очередь, 

соединен цепью с педалью подъема пуговичного аппарата. 

Регулирование механизма. Величина продольного переме

щения пуговицы должна быть точно согласована с расстоянием 

между отверстиями в ней. Регулирование производится переме
щением муфты 21 с камнем 22 в пазу 20 рычага 18. Для увели

чения продольного перемещения муфту 21 необходимо опустить 
вниз и закрепить винтом 23. Для уменьшения перемещения 
муфту нужно переместить вверх по пазу 20. 

При пришивке пуговицы с двумя отверстиями муфту надо 

закрепить против оси 19 качания рычага. 
Положение окна для прохода иглы в пластинке 38 и поло

жение зажимов пуговицы относительно игольной пластины регу

лируются перемещением оси ролика 15 в пазу 17 рычага 18. 
При перемещении оси ролика на работающего планка 28 транс
портера с держателем пуговицы переместится тоже на работаю

щего и, наоборот. Для регулирования необходимо ослабить 
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гайку оси ролика 15 и переместить ось в соответствующем на

правлении в пазу 17. Гайку после регулировки необходимо за

крепить. 

Положение зажимов держателя пуговиц (или положение от

верстий пуговицы) относительно окна пластины 38 вдоль планки 

28 транспортера (на работающего или от него) производится 
смещением держателя пуговиц; для этого необходимо ослабить 

болт 27 пластины 26 и переместить пластину вместе с держате

лем пуговиц в нужном направлении (предварительно уменьшив 

давление пружины 29) и после регулировки болт 27 закрепить. 

Регулирование зажимов держателя пуговиц и окна для прохода 

иглы в пластине 38 в поперечном отношении производится сме

щением планки 28 транспортера вместе с держателем пуговиц 

вправо и влево относительно заднего сухаря, расположенного 

против стойки 24. Для регулирования необходимо ослабить гайку 

40 (через окно с левой стороны платформы, см. сечение по АА), 
освободить крепление сухаря 33 и за счет зазора между винтом 

39 и отверстием в сухаре переместить планку 28 транспортера 

влево или вправо. После регулировки гайку 40 необходимо за

крепить. Расстояние между зажимами 35 и 37 по соответствую
щему диаметру поговицы регулируется персмещением рычага 32 
вдоль оси платформы. Для регулирования необходимо ослабить 

винт 31 и, установив зажимы на необходимом расстоянии, винт 

закрепить. 

Механизм автоматического выключения машин 27-го класса 

ПМ3. После пришивания пуговицы механизм автоматического 

выключения останавливает машину в тот момент, когда игла и 

ушко рычага нитепритягивателя занимают верхнее положение. 

Механизм устроен и работает следующим образом (рис. 139). 
Сзади к рукаву машины прикреплен кронштейн 20, с ним дву

мя центровыми винтами с гайками шарнир но соединена рамка 8, 
внутри которой в направляющих выступах проходит стержень 9. 
В нижний направляющий выступ ввернут регулировочный винт 

22. Винт поджимает пружину 21, которая давит на направляю

щую планку, закрепленную болтом на стержне 9, и стремится 
этот стержень вытолкнуть вверх. Выход стержня из рамки 8 
ограничивается направляющей планкой. Между корпусом ма

шины и рамкой помещена пружина 7, которая стремится при

близитъ стержень 9 к кулачку 11 и выключить машину. Во время 

работы машины собачка 3, закрепленная шарнирным винтом 4 
на кронштейне 5, пружиной 6 постоянно поджимается к рамке и 

удерживает ее в рабочем положении. 

После 20-го укола иглы кулачок 2, закрепленный на распреде

лительном дискеl ('13 диске закреплено два кулачка), поворачи

вает собачку против часовой стрелки (если смотреть сверху), и 
рамка под действием пружины 7 поворачивается; стержень 9 
перемещается к кулачку 11, Конец стержня находится выше дна 
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паза 13 кулачка, поэтому стержень попадает вначале на спи

ральную поверхность 10 кулачка, которая при его повороте да

вит на стержень и производит торможение машины. Торможение 
машины будет зависеть от силы сжатия пружины 21 винтом 22. 

При дальнейшем повороте кулачка конец стержня 9 с выступа 
16 под действием пружины 21 заскакивает в паз 13 кулачка. Ку
лачок свободно посажен на втулке рабочего шкива, и пальцем 
12 входит через окно внутрь рабочего шкива 14, где на него да

15 

Рис. 139. Механизм автоматического выключения ма

шины 27-го класса ПМЗ 

вит сильная спиральная пружина. Во время останова машины 
пружина смягчает удар (внутри шкива помещены две пружины). 

Рабочий шкив 14 машины закреплен на заднем конце глав

ного вала коническим штифтом. Сзади рабочего шкива на 
главном валу на двух подшипниках посажен холостой шкив 15. 

Вращение от электродвигателя через ремень передается хо

лостому шкиву. Для включения машины в работу необходимо 
нажать на педаль, которая цепью 19 поворачивает рычаг вклю
чения 18. Рычаг, в свою очередь, поворачивает рамку 8. Стер
жень останова отходит от паза 13 кулачка 11, а отводка ремня 
17, закрепленная на рамке 8. переводит ремень 

на	 рабочий. 
Регулировка механизма. Сила давления 

чок останова регулируется винтом 22. Для. 

с холостого шкива 

стержня на кула

увеличения. еилы 
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давления пружины винт необходимо ввинчивать, для уменьше

ния - вывинчивать. 

Положение ремня на шкивах регулируется перемещением 
отводки 17. 

3. ШВЕЙНАЯ МАШИНА 220-го КЛАССА 

Машина предназначена для изготовления закрепок на тка
нях пальтовой и костюмной группы (драпа, сукна и т. п.) при 
шитье верхней одежды. Машина, схема которой показана на 
рис. 140, имеет центрально-шпульный качающийся челнок 15, по
лучающий движение от колена главного вала 3 через дышло 

I 

~ 
Рис. 14CJ. Схема закрепочной машины 220-/,0 класса 

(шатун) 18, кулисный качающийся вал 12, рычаг (кривошип) 13 
и вал 14 с закрепленным на его конце двигателем челнока. 

На переднем плане главного вала установлен кривошип 2 
с балансиром, сообщающим движение механизму игловодителя и 
нитепритягивателя 1;на заднем конце вала смонтированы рабо

чий 7 и холостой 8 шкивы. 

Зажимной аппарат 17 известного типа приводится в движение 
в двух направлениях от копирного диска 4, получающего враще

ние от червячного редуктора, состоящего из червяка 5 (на г лав

ном валу) и червячной шестерни 6 (на валу копирного диска). 
На заднем торце рукава укреплен механизм 9 для автомати

ческого останова машины после окончания цикла образования 
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закрепки и приведения рабочих механизмов машины в исходное 

положение. 

Машина снабжена ножевым устройством для обрезания верх

ней и нижней нигки. 
Ножи 16 смонтированы на нижней плоскости игольной плас

тинки и получают движение от копирного диска через рычаг 

10 с кулисным камнем и рейку 11. сцепляющуюся с зубчатым 

сектором ножей. 
Управление машиной производится от двух педалей: 
одна из них предназначена для подъема нажимной лапки и 

продвижения ножей в положение обрезки. 
вторая - для пуска машины. 

~еханизм обрезки ниток 

Ножевое устройство для обрезания верхней и нижней нитей 
показано на рис. 141, нити обрезаются двумя отдельными ножа

ми 2 и 3. Оба ножа винтом 4 закреплены в державке 1, свободно 
сидящей на оси 5а кронштейна 5, прикрепленного одним винтом 

5 б к нижней поверхности игольной плаС1ИНЫ машины (рис. 141, а). 
Державка 1 ножей жестко соединена с зубчатым сектором 

Га, который находится в постоянном зацеплении с рейкой 6 тяги 
7. Ножи получают свое движение от внутреннего паза 8а 
копирного диска 8 через ролик 10, коромысло 9 и упомянутую 
тягу с зубчатой рейкой. Диск 8 получает вращение по часовой 

стрелке. 

На рис. 141, в показаны ножи (относительно оси иглы) в ис

ходном положении. 

За два укола иглы до конца цикла к ролику 10 подходит пер
вая выемка копирного паза 8а (см. рис. 141, б) и смещает 
ролик 10 вправо; тяга 7 перемещается влево, а рейка 6 повора
чивает зубчатый сектор 1а и вместе с ним ножи по часовой 
стрелке. При этом ножи 2 и 3 занимают положение (относи

тельно иглы), указанное на рис. 141, г. 
В этот момент передний нож 2 своим носиком отводит ниж

нюю нитку Н в сторону, чтобы она не мешала заднему ножу 3 
при дальнейшем перемещении захватить ветвь только верхней 

нитки. 

За один оборот перед выключением машины к ролику 10 под
ходит вторая выемка II копирного паза (см. рис. 141, б) и ро
лик 10 получает вторично перемещение вправо, а ножи получают 

дополнительный поворот по часовой стрелке, занимая положе

ние, указанное на рис. 141, д (вид сверху и вид сбоку).При этом 
качающиЙСя челнок максимально расширил петлю верхней нит
ки, а носик заднего ножа 3 входит в эту петлю д. 

Вслед за этим происходит вытягивание петли из челночного 

устройства. В момент выключения машины петля верхней нитки 
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остается на заднем ноже, а нижняя нитка Н удерживается пе

редним ножом 2 (рис. 141, е). 
В период выключения машины к ролику 10 подходит третья 

выемка 1II копирного паза (см. рис. 141, б) . 
При нажиме на педаль для подъема лапок заднее плечо 12a 

рычага 12 опускается вниз и через соединительное звено 11 по
ворачивает коромысло 9 относительно оси 9а по часовой стрелке. 
Ролик 10 входит в выемку 1II копирного паза. Тяга 7 перемоща
ется влево вдоль оси платформы и поворачивает ножи по часо

вой стрелке. 

Передний нож 2 при этом обрезает своим заостренным зубом 
2а нижнюю нитку Н (рис. 141, ж, з), а задний нож 3 своей острой 
кромкой За производит обрезание короткой ветви К петли верх
ней нитки. 

Когда педаль будет опущена, пружина механизма подъема 

лапок (на рисунке не показана) переместит заднее плечо рыча

га 12 вверх, а тягу 7 вправо. Ролик 1Опереместится влево и выи
дет из выемки 1II копирного паза. Ножи отойдут в положение, 
указанное на рис. 141, е. При пуске машины для изготовления 
следуюшей закрепки к ролику 10 подойдет выемка IV, отведет 
его влево. При этом тяга 7 переместится вправо, а ножи отой

дут в исходное положение, указанное на рис. 141,8. 

4. ПЕТЕЛЬНАЯ МАШИНА 25-А КЛАССА ПМ3 

Петельная машина 25·А класса ПМ3, схема которой пока

зана на рис. 142, предназначена для изготовления петель на 

белье. Техническую характеристику машины см. в приложе

нии. 

Схема петли, изготовляемой машиной, показава на рис. 143. 
Изготовление петли происходит в следующем порядке. 

1. Вначале машина производит обметку левой кромки (см. 

рис. 143, 1). Материал перемещается вперед на работающего. 

Игла совершает два движения: обычное возвратно-поступатель
ное вверх и вниз и поперечное отклонение, перпендикулярное 

к направлению подачи ткани. В результате продольного пере

мещения ткани и поперечного отклонения иглы на ткани обра

зуется зигзагообразная обметочная строчка. 

Продвижение материала происходит толчками - одно пере

мешение за два укола иглы (при перемещении иглы от левого 
укола к правому) . 

2. В конце обметки левой кромки петли качающаяся рамка 

игловодителя, посредством которой и осуществляется попереч

ное отклонение ИГЛЫ, получает смещение вправо для обметки 

правой кромки петли. Одновременно увеличивается размах по

перечного отклонения рамки для изготовления первой (задней) 

закрепки (см. рис. 143, I/). При изготовлении первой закрепки 
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{
подача материала происходит в обратном направлении, т. е. от 

работающего. 

! 
r~3. После изготовления закрепки размах отклонения качаю

щейся рамки игловодителя уменьшается до той величины, кото
рая соответствовала обметке левой кромки. Происходит обмет
ка правой кромки (см. рис. 143, /11). Расстояние между кром

ками с. 

4. В конце обметки правой кромки качающаяся рамка игло ~ 
водителя вместе с иглой вторично получает увеличенное попе

i: 
~'~ 

i ,r'! 
W~ 

Рис. 142. Схема петельной машины 25-А класса ПМЗ 

речное отклонение, после чего происходит изготовление второй 
(передней) закрепки (см. рис. 143, /V). 

5. За несколько оборотов перед остановом машины для умень

шения удара в звеньях механизмов, машина переводится на по

ниженное число оборотов, после чего включается механизм про

рубания ткани. Ткань прорубается ножом посередине между '1 

правой и левой кромками петли. 

6. После изготовления второй закрепки качающаяся рамка 

игловодителя смещается влево. Игла располагается посередине ]петли и делает 3-4 укола (см. рис. 143, V) дЛЯ закрепления 
строчки, после чего машина автоматически выключается. 

7. При подъеме двигателя ткани производится обрезка как 
нижней, так и верхней нитки. Процесс изготовления петли за
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канчивается за один оборот распределительного вала (вала ме
ханизма подачи ткани). 

По характеру работы петельная машина 25-А класса явля

ется полуавтоматом, так как весь сложный процесс изготов

ления петли, кончая остановом, происходит автомати

чески. 

Для выполнения всех указанных выше функций машина 
имеет следующие основные механизмы: механизм иглы; челнока; 

нитепритягивателя; подачи ткани; прорубвиня ткани; включения 

и останова машины; обрезания верхней нити; обрезания ниж

ней нити. 

Для нормальной работы машины все эти меха л 

низмы должны работать в строгом взаимодей

ствии .: 
Наиболее сложным является механизм иглы; 

рассмотрим его устройство. 
с

Возвратно-поступательное движение, попереч

ное перемещение, смещение для обметывания кро
ш 

мок петли и закрепления конца строчки игла полу

чает от соответствующих механизмов. 1 
Узел возвратно-поступательного движения иглы 

устроен аналогично механизму машины 22-А клас

са, поэтому устройство его рассматривать не бу J:kEJ?lJ'
дем. 

Механизм качания рамки игловодителя выпол у 

няет следующие функции: 

1) сообщает поперечное перемещение игле при Рис. 143. 
Схема изгообметке левой кромки петли; 
товления3) увеличивает размах колебания рамки иг
петли 

ловодителя при обметке первой (задней) за

крепки; 

4) дает такой же зигзаг при обметке правой кромки 
петли; 

5) увеличивает размах колебания игловодителя при обметке 
второй (передней) закрепки; 

6) после изготовления второй закрепки смещает качание 
рамки игловодителя влево, на середину петли, для закрепления 

строчки. 

Показанный на рис. 144, 145, а и 6, 146, 147 узел качания 
рамки игловодителя состоит из трех механизмов: узла попереч

ного перемещения иглы; узла бокового смещения иглы и узла 
закрепок. 

Механизм поперечного перемещения (рис. 145, а) много

звеиный, шарнирный. Свое движение он получает от кулачка 3, 
закрепленного на боковом валу машины, вращающемся в 2 раза 
медленнее главного вала и получающем от него движение че

рез пару цилиндрических шестерен 1 и 2. 
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в паз кулачка 3 входит ролик 4 углового рычага 5. Этот ры
чаг шарнирным винтом б закреплен на рукаве машины, а зве

1'11 

:э 
t:: 
t... ном 7 соединен в шарнирах 8 со звеном 11 и тягой 16. 

~ Тяга шарниром 21 соединена с качающейся рамкой 22 игло'" -'7 о:
:= водителя. Звено 11, в свою очередь, соединено шарниром 12 со 
о:: g звеном 10, имеющим отросток в виде крючка для крепления пру

~ живы 18. Эта пружина прижимает шарнир 12 к рычагу закре
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о: 

"' 
пок 23 (на рис. 145 показан пунктиром}, благодаря чему шар

:= 
нир 12 занимает вполне определенное положение. Звено 10 шар

"' 
::t: 

ниром 9 закреплено на рычаге 15 и при обметке кромок петли'" :<: "' также занимает вполне определенное положение. При враще
t:: 

нии бокового вала ролик 4 и угловой рычаг 5 переходят из од
ез '" >., ного, крайнего положения, показанного на рис. 145, а сплош

ными линиями, в другое крайнее положение, показанное пунк!'!:!""" тиром. Угловой рычаг 5 при водит в движение звено 7 и шар
<.i нир 8. Шарнир 8, в свою очередь, качается вокруг шарнира 12 
с, '" и занимает два положения: первое показано сплошными лини

ями, второе -- пунктиром, причем необходимо отметить, что во 

втором положении шарнир 8 становится против шарнира 9, 
т. е. они совпадают. 
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Кнчающаяся рамка 22 игловодителя тягой 16 соединена с 

шарниром 8 и тоже занимает два положения, т. е. переходит от 

левого укола иглы к правому и обратно. 

Так выполняется первая функция узла качания рамки. 

Величина качания рамки 22 зависит от положения шар

нира 12. Если шарнир сместить влево (т. е. по часовой стрелке 

относительно шарнира 8, если смотреть сверху), то зигзаг уве

личится. Схема увеличения зигзага при смещении шарнира 12 
влево указана на рис. 145, б. 

До смещения шарнира 12 соединительное звено 11 качалось 

вокруг этого шарнира так, что шарнир 8 перемещался по дуге 

аб. Качающаяся рамка 22 игловодителя через тягу 16 переме
щалась из точки А в точку Б. При смещении шарнира 12 в по

ложение 12а угол наклона звена 11 увеличивается и шарнир 8 
начинает перемешаться по дуге ав с большим наклоном, благо

даря чему положение качающейся рамки игловодителя при 

левом уколе смещается влево в точку В, т. е. зигзаг увеличи

вается. 

Как указывалось выше, шарнир 8 при правом уколе иглы 

становится против шарнира 9, и так как длины соединит~льных 
звеньев 10 и 11 одинаковы, то независимо от того, будет ли шар

нир 12 смещаться или нет, правое положение иглы остается без 

изменения, величина же зигзага меняется лишь за счет смеще

ния левого положения иглы. 

Регулировка механизма поперечного персмешения. Ширина 

обметки кромок регулируется изменением положения шарнира 

12. Если его сместить вправо, то зигзаг уменьшится, и наоборот. 

Шарнир 12 поджимается пружиной 18 к рычагу закрепок 23. 
В верхнюю часть рычага закрепок ввернут винт 17 (см. рис. 144), 
который через пластинчатую пружину давит на шарнир 12. 

Если винт 17 ввертывать, то шарнир 12 сместится влево, сле

довательно, зигзаг увеличится, если же винт вывертывать, то 

зигзаг уменьшится. 

Тяга	 16 СОСТОит из двух частей, которые соединяются вин

том 20. Длину тяги можно увеличивать или уменьшать. Это не

обходимо для установки правильного положения кромок петли 

относительно ножа. 

Кулачок 4 должен быть установлен на боковом валу так, 

чтобы персмещение иглы происходило в то время, когда она 

выйдет из материала. 

Механизм бокового смещения иглы (рис. 146) обеспечивает 

рамке игловодителя после обметки левой кромки петли переме

щение вправо для обметки правой кромки. После изготовления 
второй закрепки он смещает рамку влево вначале на середину 

петли	 для закрепления строчки, а затем полностью для обметки 

левой	 кромки петли. 
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Основными деталями узла бокового смещения иглы являются 
диск 29, закрепленный вместе с держателем по валу подачи 31, 
и рычаг 15, к которому крепится шарнир 9 узла поперечного 

I	 
персмещения иглы. Рычаг 15 имеет отросток с роликом 26 и 
крепится снизу в средней части рукава шарнирным винтом 27. 
К переднему концу рычага 15 крепится пружина 14, которая 
стремится повернуть его вокруг винта 27 против часовой 

стрелки. 

Во время работы машины вал подачи 31 поворачивается тол
чками. Вместе с ним, следовательно, поворачивается и диск 29. 

При обметке левой кромки петли ролик 26 рычага 15 катит
ся по участку кулачка, описанному радиусом диска. При этом 

между передним концом рычага и эксцентрика 13, закреплен
ным на правой стороне рукава, устанавливается соответствую
щий зазор. . 

Обметка левой кромки петли заканчивается в тот MOMeH~ 
когда ролик 26 соскакивает с диска 29 и рычаг 15 под дейст
вием пружины 14 поворачивается против часовой стрелки (см. 
рис. 146 - положение, указанное пунктиром). Вместе с рычагом 
15 отходят назад шарниры 9, 12, 8 и звенья 10 и 11, а тяга 16 
смещает рамку иглсводигеля против часовой стрелки относи

тельно шарнира Е для обметки правой кромки петли. 

- После того, как ролик соскочит с диска 29, рычаг 15 будет 
упираться в эксцентрик 13. 

Регулировка механизма. Величина смещения рамки иглово
дителя зависит от величины зазора Р, установленного при об

метке левой кромки петли между рычагом 15 и эксцентриком 
13. Этот зазор обеспечивает требуемое расстояние между кром
ками петли. При увеличении ширины кромки петли зазор F 
должен быть также увеличен. Иначе кромки будут частично на. 
кладываться одна на другую. 

Положением эксцентрика 13 регулируется зазор F и тем самым 
расстояние между кромками петли (величина с, см. рис. 143). 
Если расстояние между кромками мало, то нужно повернуть 
эксцентрик так, чтобы зазор F увеличился; если это расстояние 
велико, то зазор нужно уменьшить. 

Механизм закрепок изображен на рис. 147. Он служит для 
увеличения зигзага при изготовлении закрепок. 

Основными деталями механизма являются рычаг 23 и два 
кулачка 30, закрепленные на диске 29. Задний конец рычага 23 
оканчивается роликом 25, а в передний конец, как указывалось 

раньше, упирается шарнир 12 механизма поперечного переме
щения иглы. 

Рычаг 23 крепится к рукаву длинным шарнирным винтом 24. 
Сверху этот винт закреплен гайкой. Для увеличения размаха 
(зигзага) качающейся рамки игловодигеля в момент изготов

ления закрепок шарнир 12 нужно сместить влево. При изго
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товлении закрепки кулачок 30 подходит к ролику 25 и повора

чивает рычаг 23 по часовой стрелке (как указано на рис. 147 
пунктиром). Передний конец рычага смещает шарнир 12 влево 

и тем самым увеличивает зигзаг на закрепках. 

В правую стенку рукава ввернут винт 1~ в который упира

ется рычаг 23. С помощью этого винта регулируется длина за

крепки (т. е. левое положение иглы при закрепке). 

Количество уколов иглы на закрепках зависит: от величины 

подачи ткани (чем больше подача ткани, тем быстрее соскочит 

ролик с кулачка 30 и тем меньше игла успеет сделать уколов) 
и от величины d площадки на кулачках, так как чем больше 

площадка а, тем дольше механизм будет находиться в положе

нии, соответствующем выполнению закрепки. 

Изготовление задней закрепки заканчивается, когда ролик 

25 соскакивает с кулачка 30. При этом шарнир 12 под дейст

вием пружины 18 отойдет вправо, зигзаг уменьшится, и будет 

производиться обметка правой кромки петли (четвертая функ

ция механизма иглы). 

При обметке правой кромки петли ткань перемещае\Ся от 

работающего. Изготовление второй закрепки (пятая функция 
механизма) происходит аналогично изготовлению первой за

крепки, но при этом на ролик 25 действует второй кулачок 30. 
Шестая функция механизма отклонения иглы следующая. 

После изготовления второй закрепки площадка К (см. рис. 146) 
диска 29 отводит ролик 26, а следовательно, и рычаг 15 по ча
совой стрелке. Вместе с рычагом отходят и шарниры 8 и 9, а ка

чаюшаяся рамка 22 игловодителя становится посередине петли. 

Пока ролик 26 находится на площадке К, игла производит уко

лы посередине петли для закрепления строчки. 

После пуска машины в работу для обметки следующей петли 

ролик перейдет с площадки К диска 29 на участок, описанный 
радиусом R, и полностью сместит качающуюся рамку иглово

дителя влево для обметки левой кромки петли. 

Для нормальной работы этого узла в шарнирах механизмов 

не должно быть перекосов. 

Регулировка механизма закрепок. Длина закрепок (левое 

положение иглы) изменяется ввертыванием или вывертыванием 

винта 19 (см. рис. 147). 
При ввертывании винта 19 задний конец рычага закрепок 

23 с роликом 25 будет отходить от основания кулачка 30, и по

этому при изготовлении закрепок рычаг 23 повернется на мень
ший угол а, а следовательно, и шарнир 12 сместится влево на l
меньшую величину. Таким образом, для уменьшения длины за


крепки (когда закрепка получается смещенной влево) необхо


димо винт 19 ввернуть, но при этом надо иметь в виду, что при
 J 
ввертывании винта 19 шарнир 12 будет смещаться влево и что

бы ширина кромок петли при регулировании длины закрепки 
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оставалась без изменения, необходимо 

лировать винтом 17. 
Число уколов на закрепках можно 

регулировать сменными кулачками 30 
ширины (см. рис. 147). 

Наладка механизма качания рамки 

ее дополнительно регу

в случае необходимости 
с площадкой d разной 

игловодителя. Диск 29 
закрепляется на валу подачи 31 (см. рис. 146) двумя стопор

ными винтами. Для получения петли правильной формы необ

ходимо установить его на валу механизма подачи ткани таким 

образом, чтобы закрепки располагались на концах петли. 

Если диск 29 установить по ходу вращения вала раньше, то 

изготовление первой закрепки будет начинаться раньше, и она 

будет узкая, а вторая широкая. Если этот диск установить поз

же, то, наоборот, первая закрепка будет широкая, а вторая 

узкая. 

Механизм подачи -ткани, Ткань, на которой должна быть 

изготовлена петля, помещается под нажиматель ткани 28 (рис. 

148) . 
Нажиматель ткани снизу имеет зубья, которыми прижимает 

материал к шлифованной плоскости игольной пластины, привер

нутой двумя винтами к платформе. Подача ткани производится 

продольным первмещением нажимателя ткани. Это движение 

нажиматель ткани получает от диска подачи 20, который толч

ками поворачивается по часовой стрелке. В паз Д диска подачи 

входит ролик кулисы 21, благодаря чему кулиса получает ка

чание на шарнире 31 и через тягу 23 передает движение пол

зуну 32. 
Ползун продольно перемещается в направляющем пазу плат

формы и поджимается клином 30. Упорные шпильки 29 нажи
мают на клин. Сила этого нажима должна быть отрегулирована 
так, чтобы ползун легко и без ощутительной качки перемещался 

в направляющем пазу платформы. 

За один оборот диска 20 ползун 32 переместится вперед и 

назад. Вместе с ползуном перемещается закрепленное на нем 

основание 26 рычага 27 с нажимателем ткани 28. 
Диск подачи 20 получает вращение от кулачка 1, располо

женного на боковом валу 2. 
При вращении кулачка 1, в паз которого входит ролик уг

лового рычага 3, последний получает качание вокруг осевой 

шпильки 4 и через звено 5 передает движение регулятору 8 по 
дачи ткани, который качается на шарнире 7. Регулятор подачи 

через тягу 12 передает движение приводному рычагу 18. 
Таким образом, приводной рычаг 18 поворачивается по 

стрелке В и обратно - по стрелке С 
Приводной рычаг снизу шарнирно 

дачи 20 и при движении по стрелке В 

вит на поводки 33 диска подачи 20, 

(см. рис. 148, вид снизу). 
надет на втулку диска по

своими выступами 34 да
которые 13 этом случае 
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заклинивают обод диска подачи и заставляют его поворачи

ваться. 

При движении приводного рычага по стрелке С поводки 33 
проскальзывают по ободу диска подачи и не передают ему дви

жения (холостой ход). Чтобы диск подачи не поворачивался в 

обратном направлении, на его обод надевается специальное 

тормозное устройство (н а рисунке не показано). 

I 

11111,1 

,"11

,: 
"lli 

Рис 148. Механизм подачи ткани машины 25-го класса 

За один оборот бокового вала диск подачи переместится 

1 раз. Так как боковой вал вращается в 2 раза медленнее глав

ного	 вала, то подача материала происходит за два оборота 

главного вала 1 раз. 

При выполнении закрепок подача ткани может уменьшаться. 

Для уменьшения подачи ткани (увеличения числа уколов на 

закрепке) имеется специальное устройство. На рычаге 15 пере
ключения подачи помещена защелка 11, которая пружиной (на 

чертеже не показано) поджимается к регулятору подачи. Свер

ху на защелку давит рычаг 14 и не дает ей зубом войти в паз 10 
регулятора подачи ткани. 

На диске подачи 20 закреплены два кулачка 19, которые при 

изготовлении закрепки поднимают ролик 17 и рычаг 14. В этот 
момент защелка 11 под действием пружины заскакивает в паз 
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j 10, и тогда регулятор 8 подачи ткани жестко соединяется с ры
чагом 15 и качание головки 9 происходит уже не вокруг шарни
ра 7, а вокруг шарнира 16, в результате чего приводной рычаг 
18 перемешается на меньшую величину, а следовательно, умень
шается и подача ткани. Когда ролик 17 соскочит с кулачка 19, 
рычаг 14 под действием пружины 13 опять нажмет на защелку 
11 и выведет ее зуб из паза 10. Подача ткани снова будет та

кая же, как была при обметке первой кромки. 

Для изменения положения регулятора 8 подачи ткани в осно
вании рукава машины имеется упорный винт 6. Изменением 

положения этого винта регулируется число стежков закрепки. 

I 

Винт 6 служит также для включения и выключения приспособ
лени я, уменьшающего подачу ткани на закрепках. 

Для включения этого приспособления нужно поставить ролик 
углового рычага 3 в кр айнее правое положение, рукояткой по

вернуть вал подачи так, чтобы кулачок 19 поднял рычаг 14, и 

ввернуть винт 6 настолько, чтобы зуб защелки 11 вошел в паз 

10 регулятора подачи ткани. В этом случае подача на закрепках 
будет меньше и число уколов составит от 11 до 15. 

Подача ткани так же, как и качание рамки игловодителя, 
должна происходить в то время, когда игла находится вне ткани. 

Момент подачи зависит от положения кулачка 1 на боковом 
валу 2. 

Между задним концом рычага 27 и основанием 26 на 
1, стержне помещена пружина 24, которая прижимает нажиматаль 

ткани к игольной пластине. 

Величина прижима ткани к игольной пластине зависит от 
степени сжатия пружины и регулируется гайкой 25. При недо11 

11	 статочном прижиме ткань может собираться при обметке и про

рубании петли. При сильном прижиме увеличивается трение 

между ползуном и платформой, а также возможно поврежде
ние ткани зубьями нажимателя. 

Регулировка механизма. В механизме подачи ткани можно 
регулировать длину петли, величину подачи ткани, число стеж

ков закрепки. 

Длина петли регулируется нзменением положения головки 
2'2 тяти 23 в пазу кулисы 21; для увеличения длины петли го
ловку 22 закрепляют дальше от шарнира 31 кулисы, а для 
уменьшения - ближе к шарниру. 

Величина подачи ткани (густота стежков в кромках)" регу
лируется изменением положения головки 9 тяги 12 в пазу ре

гулятора 8 подачи ткани: для увеличения подачи головку 9 
надо удалить от шарнира 7, для уменьшения - приблизить. 

Число стежков закрепки регулируется изменением положе

ния винта 6. Если винт вывернуть на 1-2 оборота, то зуб за

щелки в момент образования закрепки не будет входить в паз 

10 и уменьшения подачи ткани не произойдет. Число уколов 
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иглы при этом будет от 5 до 8. Если винт ввернуть глубже тре

буемого положения, то может произойти заклинивание меха

низма. 

Механизм разрезания ткани. Разрезание ткани происходит 

после обметки ее кромок во время изготовления второй за

крепки. В это время машина будет переведена на уменьшенное 

число оборотов. Игольная пластина имеет посередине длинную 

узкую щель. Кромки этой щели (после шлифования ее плоско
сти) должны быть острыми. Середина петли должна распола

гаться против этой щели. При разрезании нож, опускаясь, вой

Пробое крайнее 

положение ролика 

I 
8 11 

12 

13'23 

2" 
25 '" 

17 

Рис. 149. Механизм разрезания ткани машины 25-го класса 

11 

дет в щель игольной пластины и разрежет ткань между кром

ками петли. Механизм разрезания ткани машины 25-А класса 
показан на рис. 149,150, а, 6. 

Нож 16 (рис. 149) имеет заточку режущей кромки и кре-с 
пится к держателю 15, который, в свою очередь, закреплен на 

стержне 14. При разрезании ткани стержень получает движение 

вниз, а под действием пружины 13 после разрезания ткани
движение вверх, причем нож опускается при изготовлении петли 

только 1 раз, после чего выключается. Правильно работающий 
механизм исключает возможность включения ножа несколько 

раз при изготовлении одной петли. 

Стержень ножа помещается в направляющих втулках фрон

товой части машины и может перемешаться только вниз и вверх. 

На стержне ножа крепится хомутик 12, который звеном 11 со
единен с угловым рычагом 9. Угловой рычаг, в свою очередь, 
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шарнирно прикреплен к левой стороне рукава и в передней 

части сверху упирается в винт 10. 
Заднее плечо углового рычага 9 соединено шарнирно с тягой 

6. Свое движение вниз стержень ножа получает от кулачка 4 
через угловой рычаг 1 подачи ткани. 

Во время работы машины, когда механизм ножа не включен, 
тяга 6 ножа СВОим выступом 7 опирается на выступ 21 включа

29 22 

о) 

Рис. 150. Схема включения и выключения механизма 
разрезания ткани: 

а - момент включения; 6 - момент выключения 

теля 22 ножа. К включателю ножа шарнирным винтом 23 кре
пится выключатель, который подтягивается к нему пружиной 27 
(см. рис. 150, а, 6). 

С внутренней стороны углового рычага 1 подачи ткани за

креплен кулачок с шипом 3. Для того чтобы сработал механизм 

ножа, необходимо, чтобы тяга 6 опустил ась и своим вырезом 5 
соединил ась с шипом 3 углового рычага 1 при его крайнем 

правом положении (как покааано на рис. 150, а условными 
линиями) . 

При движении углового рычага 1 подачи из правого край
него положения в левое он потянет за собой тягу 6 и повернет 
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рычаг 9 на шарнире В. Передний конец рычага, таким образом, 

опустится, и вместе с ним получат движение вниз стержень 14 
ножа и нож 16. 

Механизм включается следующим образом (рис. 150, а). 
Включатель 22 ножа представляет собой одно целое с валиком 
25 и помещается в кронштейне, закрепленном на левой стороне 
рукава. На нижнем конце валика включателя ножа жестко на 

штифте закреплен рычаг 17 с загнутым концом в виде крючка 

26. К этому рычагу при креплена пружина 1В, которая стремится 
повернуть рычаг 17 против часовой стрелки и прижимает его 

крючок к кулачку 20 включения ножа, имеющему выемку 19 
для включения механизма ножа. 

В момент включения механизма ножа крючок 26 рычага 17 
соскакивает в выемку 19 кулачка 20 и поворачивает включатель 

22 против часовой стрелки (если смотреть сверху). Выступ 21 
включателя, на который своим выступом 7 опирал ась тяга 6, 
отходит от нее. Выключатель 2В в это время не может отойти 
вместе с включателем, так как он своим выступом 29 (который 
на 1 мм выше включателя) упирается в заднюю стенку высtупа 

7 тяги 6. 
Следовательно, в момент включения механизма ножа вклю

чатель, отходя влево, дает возможность тяге 6 под действием 
пружины 2 и собственного веса опуститься, соединиться с ши

пом 3 и сработать механизму ножа. 

Выключение механизма происходит следующим образом. 
Когда тяга 6 вместе с кулачком 3 (рис. 150, б) перейдет в край
нее левое положение, между ее выступом 7 и срезом 29 выклю
чателя 2В будет зазор 1-2 мм. В это время выключатель 2В 
пружиной 27 подтянется к включателю 22 и при обратном дви
жении тяги выключатель ножа своим срезом 29 заставит тягу 
подняться и таким образом разъединит ее с шипом 3 углового 
рычага подачи; механизм ножа выключится, и стержень ножа 

под действием пружины 13 (см. рис. 149) поднимется. 
После этого тяга 6 будет опираться на выступ 30 (рис. 150, а) 

выключателя ножа. При обметке левой кромки следующей петли 
крючок рычага 17 выйдет из выемки кулачка включения ножа 

и повернет включатель 22 ножа в исходное положение. Тяга 
в этот момент будет опираться на его выступ 21, как показано 

на рисунке. 

Если понадобится (например, при обрыве нитки) выклю

чить механизм ножа, то достаточно повернуть для этого бара
шек 24. Для нормальной работы механизма разрезания ткани 

очень ваЖНО положение тяги 6 в момент останова машины. При 
остановке машины тяга 6 ножа поднимается и между ее 

пом 7 и выступом 30 выключателя 29 ножа должен быть 
не менее 0,8 мм. При отсутствии этого зазора нож будет 
чаться сразу при пуске машины в работу в тех случаях, 
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перед этим работница выключала нож барашком 24 или при

держивала рычаг 17 рукой (например, при обрыве нитки)'. 
Регулировка механизма. Момент включения механизма раз

резания ткани определяется положением кулачка 19 на валу 

подачи. Необходимо так установить этот кулачок, чтобы рычаг 
17 соскакивал в его выемку за 3-4 оборота до останова ма
шины, когда машина уже будет переведена на уменьшенное 

число оборотов. Если нож включить раньше, то получится не
дореаание петли около передней закрепки. 

Для правильного сцепления тяги 6 с кулачком 8 необходимо 
ввинчивать или вывинчивать упорный винт 10, чтобы тяга нахо

дилась своим вырезом 5 против крайнего положения шипа (как 

показано пунктиром на рис. 150, а). Если упорный винт будет 

выше, то тяга своим вырезом никогда не сможет соединиться 

с кулачком 3, и механизм разрезания ткани работать не будет. 
Если же этот винт будет опущен ниже нормального положения, 
то при сцеплении' тяги с кулачком произойдет заклинивание ме
ханизма, что недопустимо. 

Нож по высоте нужно устанавливать так, чтобы верхний ко
нец режущей кромки при крайнем нижнем положении входил 
в щель игольной пластины на 1-1,5 мм. ДЛЯ регулировки ножа 

по высоте нужно ослабить винт хомутика 12 и сместить стер

жень 14 вверх или вниз (если паз ножа полностью исполь
зован). 

Механизм автоматического включения и выключения ма

шины 25-А класса. При обметывании кромок петли машина ра
ботает со скоростью 2000 об/мин. Но за 10-12 оборотов до вы
ключения скорость машины уменьшается до 1000 об/мин для 

смягчения удара стопорной серьги при заскакивании в паз ку

лачка механизма останова машины. 

Для этой цели на главном валу машины имеется два рабо

чих шкива 24 и 25 и соответственно два холостых - 5 и 6 
(рис. 151, 1, 11). 

Вращение от электромотора передается двумя ремнями: рем
нем 3 от шкива 1 большего диаметра и ремнем 4 от шкива 2 
меньшего диаметра. Ремни проходят через окна отводки 7. 

Механизм выполняет следующие функции: 
1) при пуске машины в работу ремень 3 переводится с холо

стого шкива 5 на рабочий шкив 25; 
2) за несколько оборотов перед остановом переводит ма

шину на вдвое меньшую скорость; 

3) автоматически выключает машину после изготовления 
петли и стопорит главный вал в определенном положении. 

Для включения машины нажимают на правую педаль, кото
рая цепью соединена с рычагом включения. 

Рычаг включения давит на выступ 17 пускового рычага (по 
стрелке Р). 
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Пусковой рычаг, поворачиваясь на шарнире 15, при помощи 

соелинигеяьного звена 13 отводит рычаг отводки, поворачивая 

его вокруг шарнира 11, как показано на рис. 151,1. Ремень 3 
переводится на рабочий шкив 25. 

Кулачки 16 на нижних концах рычага отводки и пускового 

рычага упираются при этом в выступы А и Б пластины 18 ры
чага выключения. 19. 

Стопорная серьга 26 одновременно выходит из паза кулачка 

останова и освобождает главный вал машины. 

Главный вал начинает вращаться со скоростью 2000 об[мин. 

При таком положении отводки производится обметка левой 

кромки петли, изготовляется первая закрепка и обметывается 

правая кромка петли. 

На левом -копце рычага выключения 19 двумя винтами за

креплена собачка 21 с пазом для регулировки. 

При изготовлении второй закрепки за 10--12 оборотов до 

останова кулачок выключения 20, расположенный на диске по

дачи, подходит своим зубом к фаске С собачки 21 (рис. 151,1I,а) 

и отводит частично рычаг выключения настолько, что кулачок 

16 рычага отводки соскакивает с малого выступа А пластины 18 
(рис. 151,1/, б). 

Отводка под действием пружины 8 отходит вперед (к фронту 

машины) и становится в положение, показанное на рис. 151,1/. 
В результате этого ремень 3 с рабочего шкива 25 переходит на 

холостой 5, а ремень 4, имеющий в 2 раза меньшую скорость, 
чем ремень 3, переходит с холостого шкива 5 на рабочий шкив 

24. Машина переключается на уменьшенное число оборотов. 

В таком положении рычаг отводки через соединительное 

звено 13 удерживается пусковым рычагом на большом выступе 

Б пластины 18. Для этой цели в шарнире соединительного звена 

13 имеется продольное окно. 

На рис. 151, 1 рычаг отводки удерживается кулачком 16, 
а в положении 151,11 шарнир 23 упирается в левую стенку окна, 

тем самым удерживая отводку. 

Момент выключения машины показан на рис. 151, 111, а. Ку

лачок выключения 20 отводит своим зубом рычаг выключения 

настолько, что кулачок 16 (рис. 151, 111, б) соскакивает с боль

шого выступа Б, и пусковой рычаг под действием пружины идет' 
вперед; вместе с ним отходит вперед (к фронту машины) и 

отводка 7 (рис. 151,111). Оба ремня переходят на холостые 
шкивы. 

При останове машины происходит торможение главного вала 
за счет работы пружинного амортизатора. 

Стопорная серьга 26 входит в это время в паз кулачка оста
нова, который по инерции поворачивается, что заставляет пру

жину амортизатора сжиматься, поглощая энергию удара 

(рис. 151,111). 
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При торможении главный вал по инерции отходит на неко от иглы на 6-7 мм так, чтобы конец нитки расположился по
торый угол от своего стопорного положения, но под действием 1
 середине левой кромки петли; раскрывает ножи после несколь
пружины 27 возвращается обратно (рис. 151, /1/). 

В заднюю стенку рукава ввернут упор 10, в который и упи

раются своим выступом рычаг отводки и соединительное звено 

13 при выключении. 

Для выключения машины вручную в случае обрыва нитки 

или поломки иглы необходимо рычаг за рукоятку 22 (рис. 151, l) 
оттянуть на себя 2 раза. При первом оттягивании рычага ма

шина будет переведена на пониженное число оборотов. Затем 

рычаг необходимо отпустить. Под действием пружины 9 он 
отойдет в исходное положение. При вторичном оттягивании 

рукоятки произойдет выключение машины. 

Регулировка механизма. Механизм включения и остановки 

машины должен быть отрегулирован так, чтобы отводка 7 130 

время работы машины занимала три указанных выше поло

жения. 

Положение отводки при останове машины регулируется упо

ром 10 так, чтобы оба ремня находились на холостых шкваах. 

Положение отводки в момент включения машины и переклю

чения на понижепное число оборотов регулируется изменением 

положения кулачков /6 на рычагах 12 и 14. Смещением кулачка 

на рычаге 12 регулируется положение отводки в момент, когда 

машина пускается в работу и ремень 3 переводится на задний 

рабочий шкив. 

Если кулачок на рычаге отводки поднимать, 10 отводка 

ремня будет смещаться вправо, если же опускать - влево. 

Кулачком 15 на пусковом рычаге 14 регулируется положение 

отводки при автоматическом переключении машины на пони

женное число оборотов перед остановом (рис. 151,1/). 
Если кулачок поднять, то отводка сместится вправо, если же 

опустить - B.'leBO. 

Время выключения машины изменяется персмещением со

бачки 21 на рычаге выключения 19. 
Если собачку 21 сместить вправо на рычаге выключения, то 

зуб, выключающий собачку 20, подойдет к ней раньше, а сле

довательно, и раньше произойдет выключение машины. При 

'смещении собачки 2/ влево выключение машины будет происхо

дить позже. 

Механизм обрезки верхней нитки. После иэготовления петли 

необходимо обрезать верхнюю нитку А. Для этого в машине 
имеется специальный механизм (рис. 152, а, б, в и рис. 153). 
Этот механизм выполняет следующие функции: обрезает верх

нюю нитку; защемляет конец верхней нитки и удерживаетего при 

начале обметывания петли; после обрезания нитки отводит ножи 

назад, чтобы они не задевали за иглу при подъеме нажима•теля ткани; отводит ножи при пуске машины в работу назад 
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ких уколов иглы и освобождает конец верхней нитки, который 

зашивается в левую кромку петли. 

Исполняющим органом механизма обрезания верхней нитки 
являются ножи, которые по своей конструкции близки к нож

ницам. Этот механизм состоит из держателя 8 ножа 
(см. рис. 152, а, б), имеющего режущую кромку 13; сверху на 
шарнирном винте 1/ к держателю ножа крепится верхний 

\lОЖ 7, имеющий в передней части режущую кромку 12; сверху 

J 2 
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Рис. 152. Принцип работы механизма обреэания верхней нитки 

надевается на шпильку 9 и крепится винтом зажимная плоская 

пружина /0; конец /4 пружины заполирован и отогнут вниз для 

обеспечения зажима нитки (см. рис. 152,а,в). 

На рис. 152, б для наглядности плоская пружина снята. 

Сплошными линиями унаваны ножи в раскрытом состоянии. 

Между их режущими кромками должна проходить ВЕ:рХНЯЯ 

нитка. При нажиме на кулачок 6 верхний нож 7 повернется на 

шарнире 11 и режушая кромка 12 персместится вправо, ка], 

показано пунктиром. 

Вначале происходит аащемление нитки между конном 14 
плоской пружины и гранью верхнего ножа. При дальнейшем дви

жении режущая кромка /2 соприкасается с кромкой 13 и про

исходит обрезка нитки (см. рис. 152, в). 

Механизм обрезания верхней нитки имеет следуюшее устрой

ство (рис. 153). Рычаг, 1, на переднем конце которого крепится 
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держатель ножа 8, при автоматическом выключении м ашины При пуске машины в работу пусковой рычаг отводит соеди

ПОД действием пружины перемешается вперед. Вместе с ним 

перемешаются и ножи в открытом состоянии и становятся про

тив верхней нитки. 

При нажиме на педаль для подъема нажим ателя ткани 
рычаг 23 поворачивается вокруг шарнира 24, его передний 

конец 17, опускаясь наклонной плоскостью, отводит рычаг 26 
влево и тем самым производит поворог рычага 1 вокруг шар

нира 15. 
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Рис. 153. Механизм обрезки верх
ней нитки 

Передний конец рычага 1 перемещается вправо. Вместе 

с ним перемещаются в раскрытом положении ножи для обреза

ния верхней нитки. Верхняя нитка попадает между режущими 

кромками. Кулачок 6 при движении ножа вправо упирается 

в правую стенку 4 кулачка 2 (см. рис. 152,а). благодаря чему 

происходит поворот верхнего ножа вокруг шарнира 11, а сле

довательно, и обрезание нитки, как описано выше. 

Отвод ножей от иглы на 2-2,5 мм происходит следующим 

образом. При подъеме нажимателя ткани задний конец 25 ры
чага 23 поднимается и, нажимая на наклонную плоскость уг ло

вого рычага 22, заставляет его повернуться на осевой шпильке. 

Вместе с ним поворачивается и угловой рычаг 19, который отво

д"'т тягу 18 назад, вместе с которой отходят и ножи. 
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нительное звено 21 назад. Верхний выступ 20 звена поворачи

вает угловой рычаг 19 и таким образом отводит ножи назад на 

6-7 МА!. 

f 
Тяга 18 состоит нз двух частей, и ее длину можно регулиро

вать. Этой регулировкой устанавливают ножи таким образом, 
чтобы при обрезке нитка попадала между режущими кром

t: ками. 

При пуске машины в работу рычаг 27 нажимагеля ткани 

будет перемещаться вперед, на работающего. После нескольких 

уколов иглы кулачок 2 (см. рис. 152, а), прикрепленный к ры
чагу нажимагеля ткани, подойдет к переднему концу рычага 1 
и своей наклонной плоскостью 3 будет отводить рычаг 1, а вме

сте с ним и н,ож влево. При этом кулачок 6 верхнего ножа будет 

упираться в левую стенку 5, заставит ножи раскрыться и осво

бодить конец верхней нитки. Конец верхней нитки будет зашит 

в левую кромку петли. 

Для обеспечения нормальной работы ножей 

ней нитки необходимо: 

отрегулировать предварительное натяжение 

тяжение слишком большое, то нитка будет 

ножей; 

обрезания верх

нитки; если на

выскакивать из 

при остановке машины на диске 29 (см. рис. 144) закрепить 

кулачок так, чтобы он освобождал регулятор основного натя

жения верхней нитки. 

Регулировка механизма. Изменение положения ножей по 

высоте производится смещением держателя 8 на рычаге 1 вверх 

или вниз. 

Положение ножей по нитке можно изменять удлинением или 

укорочением тяги 18, для чего предварительно ослабляют винты 

16 (см. рис. 153). 
Механизм обрезки нижней нитки Б (рис. 154). Обрезание 

нижней нитки происходит также при подъеме нажима-геляткани 

(лапки). При нажиме на левую педаль передняя часть рычага 5 
(см. также рычаг 17, рис. 153) опускается и наклонной плоско
стью отводит влево рычаг 4, который, в свою очередь, через 

тягу 6 поворачивает качающийся валик 7 с тремя ушками. Че

рез две тяги 8 ':' 9 движение передается рычагу 10, на котором 

крепится нож 3, обрезающий нижнюю нитку Б, и рычагу 12, 
к которому крепится подаватель 11 нитки. Рычаги 10 и 12 
при обрезании нитки работают как ножницы, причем левый 

рычаг 12, к которому прикреплен подаватель нитки, служит 

только для вытягивания свободного конца нитки из шпульного 

колпачка. 

Нож 3 имеет режущую кромку 2. При движении влево он 

увлекает нижнюю нитку, подводит ее к ножу 1, прикрепленному 

к игольной пластине, и затем обрезает нитку. 

229 



После обрезания нижней нитки свободный конец ее свисает fсо шпульного колпачка. Длина свободного конца нитки зависит 
от того, насколько подаватель при обрезании перемешается 

вправо, т. е. как он установлен. При пуске машины в работу (' 
б 
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I
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Рис. 154. Схема механизма обрезки нижней нитки 

верхняя нитка вытащит свободный конец нижней нитки вверх 

и этим обеспечит образование стежка. 

Свободный конец нижней нитки должен выступать над иголь
ной пластиной на 6-7 мм. Если длина свободного конца ока
жется меньше, то верхняя нитка при пуске машины не будет 

переплетаться с нижней ниткой и не будет образовываться 
стежков. 

Регулировка механизма, Длину вытягиваемой нижней нитки 
регулируют смещением подавателя 11. 

Для изменения положения подавателя необходимо ослабить 
стягивающий винт и повернуть рычаг 12 вместе с подавателем 
11 вправо или влево в зависимости от того, короткий ИЛИ длин
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ный конец нитки остается после обреза чия, и затем винт аа
крепить. 

Если режущая кромка ножа 3 не доходит до режущей кромки 
ножа 1, то необходимо отвернуть винт, тем самым освободить 
рычаг 10, повернуть его к ножу 1, установив так, чтобы режу
щая кромка ножа 3 в момент обрезания нитки перекрывала ре

жущую кромку ножа 1 н а 1-2 мм. 

Устройство остальных механизмов машины несложное и 
имеет много общего с устройством механизмов других уже разо
бранных ранее машин. 



РАЗДЕЛ ВТОРОй 

ШВЕЙНЫЕ МАШИНЫ ДЛЯ ЦЕПНЫХ СТРОЧЕК 

r лава Xl. ШВЕЙНЫЕ МАШИНЫ, 

ВЫПОЛНЯЮЩИЕЦЕПНЫЕ СТРОЧКИ 

1. НАЗНАЧЕНИЕ МАШИН И ПРИПЦИП ИХ РАБОТЫ 

до сих пор мы рассматривали швейные машины, 

щие челночные строчки, широко применяющиеся в 

обувной промышленпости. 

' 
il!,
li 

выполняю '1t 
швейной и I 

Швейные машины, выполпяюшие цепные строчки, работают 

по другому припципу обр азонапия стежка. Типы строчек этих i
швейных машин отличаются большим разнообразием. 

Если челночные швейные машины обычно шьют двухпиточ

ной строчкой И редко трехниточной (при работе двумя иглами 

с одним челноком), то на швейных машинах, выполняющих цеп

ные строчки, можно получить однониточную, двухниточную И 

многониточную строчки. 

Цепные строчки существенно отличаются от известной нам 
двухниточной челночной строчки. Переплетение ниток в челноч

ном стежке происходит нормально в середине сшиваемых мате

риалов; челночная строчка с лицевой и с нижней стороны сши

ваемых материалов одинакова. 

В цепных строчках, начиная с самой простейшей однониточ

ной (тамбурной), переплетение ниток происходит на одной сто

роне сшиваемых материалов; вид строчки на лицевой и нижней 

стороне различен. 

Например, простая однониточная строчка (см. рис. 6) с ли
цевой стороны представляет собой обыкновенную пунктирную 

линию, по своему виду ничем не отличающуюся от челноч

ной строчки; с нижней стороны она имеет характерный вид 

цепочки. 

Челночный стежок не допускает значительного удлинения 

вдоль строчки и поэтому неприемлем при сшивании эластичных 

материалов (например, трикотажа). Для получения челночного 

стежка длина верхней нитки, которая проходит через ушко иглы 

и обводится челноком вокруг шпульки, обычно бывает больше 

длины нитки, расходуемой на стежок. Один и тот же уча

сток нитки несколько раз проходит через ушко иглы, из-за 

чего верхняя нитка в эначительиой степени теряет свою проч

ность. 
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в машинах, выполняющих цепную строчку, длина нитки, 

участпующей [J образовании стежка, короче и имеет меньше пе

регибов. Потеря ее прочности сравнительно невелика. 
На перезарядку шпульки в машинах челночного типа тра

тится непроизводительное время. В машинах же, выполняющих 

цепную строчку, шпульки нет, и нитки ОТ бобины (с большим 

запасом) заправляются в петлители и иглу, что особенно важно 

для машин-автоматов. 

Расход ниток для получения однопиточного цепного стежка 

примерно на 60% больше расхода ниток для получения челноч

ного стежка. Для двухниточного стежка расход ниток по срав

нению с челночным стежком увеличивается до 2,3 раза. 

Челночный стежок считается нераспускающимся. Цепные 

стежки могут распускаться. 

Швейные машины, выполняющие цепную строчку, имеются 

самых разнообразных типов и конструкций. Особенно широкое 

применение они нашли в трикотажной промышленности для 

сшивания трикотажа, где требуется эластичная, хорошо растя

гивающ аяся строчка. За рубежом цепные строчки широко при

меняются и в швейной промышленности. 

Двухниточной цепеобразной строчкой шьют, как правило, 

машины, применяющиеся для шитья тканых или бумажных 

мешков и для их зашивки после наполнения сыпучими материа

лами. 

В большинстве машин, выполняющих цепные строчки, при 

перемещении иглы через сшиваемый материал происходит со

кращение предыдущей петли игольной нитки. Так как нитка со 

стороны короткой ветви петли в это время также перемешается. 

то иглы имеют два длинных желобка: один мелкий, другой глу

бокий. Глубокий желобок аналогичен длинному желобку иглы 

челночной машины. Короткая ветвь петли располагается со 

стороны мелкого желобка. С этой стороны должен подходить 

к игле и петлигель. Нитка в ушко иглы заправляется со сто

роны глубокого желобка. 

Чтобы выяспить принцип работы и пазиачение отдельных 

элементов и мехапизмов машин, выполняющих цепные строчки, 

необходимо рассмотреть копструкцип цепных стежков и про

цсссы их получения. 

2. ПРИНЦИП ОБРА30ВАШIН ЦЕПНЫХ СТЕЖКОВ 

ОДНОНИТОЧНЫЙ цепной стежок 

Самым простым является однониточный цепной стежок 

(см. рис. 6). Как показывает само пазвание, стежок образуется 
одной верхней ниткой, которая з апр авляется через ушко иглы. 

По своей конструкции и способу образования однониточный 
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цепной стежок совершенно не похож на челночный. Вместо по

".~ 

следовательного переплетения верхней и нижней ниток в сере

дине сшиваемых материалов здесь имеется последовательность 

•петель, входящих одна в другую и переплегаюшихся на ниж ! 
ней стороне материала. Рассматривая схему стежка, можно за ;. ~ 

'1 
метить, что он легко распускается. 

Чтобы не допустить распускания строчки, конец нитки не

обходимо провести через последнюю петлю, как указано пунк
тирными линиями. 

Легкая распускаемость однониточного цепного стежка не 
дает возможности применить его для обыкновенного шитья 

обуви или одежды, но он очень часто применяется там, где тре
буется сшивать временной легко распускающейся строчкой, на

пример, куски сухого или мокрого материала в красильных или 

отбелочных цехах текстильных фабрик (швейные машины 35-го 
и 66-го классов ПМЗ). В швейной промышленности такой сте

жок при меняется для выметочных работ, а также для шитья 

головных уборов (где цепочка потом будет закрыта). 

Машины, выполняющие однониточный стежок, применяются f
для пришивки пуговиц И изготовления петель на белье. ..' 

Однониточный цепной стежок в большинстве случаев полу
!,~ 

чается в результате совместной работы иглы и петлигеля. 

Крючок-петлитель в процессе работы может совершать ко

лебательное или вращательное движение. 

Для получения на нижней стороне сшиваемых материалов 
непрерывного ряда связанных между собой петель процесс Дол

жен быть построен таким образом, чтобы каждая новая петля 
проводил ась через предыдущую. 

Для этого необходимо иметь два условия: 

1) первая петля не должна затягиваться до тех пор, пока 
вторая новая петля, обр азов авшаяся при втором проколе, не 

будет проведена через первую петлю; 

2) первая петля должна быть расширена настолько, чтобы 
вторая петля могла быть проведена через нее без затруд

нения. 

Характерные моменты процесса образования стежка маши
ной с вр ашаюшимся петлителем указаны на рис. 155. 

Момент 1. Нитка А от катушки про водится между шайбами 
1 регулятора натяжения через отверстие нитенапрапителя 2, че
рез отверстие 3 на верхнем коние игловодителя, который выпол
няет также роль нитепритягивателя, а затем в ушко иглы 4 
(см. рис. 155,а). Игла 4, проколов материал и проведя через 
него нитку, снова поднимается вверх, образуя около ушка со сто

роны короткого желобка петлю так же, как и в челночных ма

шинах (К - короткая ветвь петли). 

Подошедший в это время к игле петлитель 5 своим острым 
носиком входит в петлю верхней нитки. 

231 

Момент 11 (см. рис. 1,55, б). Петлитель, врашаюшийся в па
правлении перемещения материала, вытягивает и удлиняет 

петлю, которая СОскальзывает с НОсика петлителя на 
стебель. 

Момент 111 (см. рис. 155, в). Материал переместился вперед 
на длину стежка. Петля, проскользнувшая до хвостовика петли

О, 

-
~~II~ 

~ t 
-:- Ш '~ 

<, 

~ 
~<\.. 

~ 
.:» 

а/ 0/ о; г) о) е) 

Рис. 155. Процесс обр азования ОДИОИИТОчиого стежка машиной с вращаю
щимся петлигелем 

теля, наклоняется, принимая положение, удобное для прахадов 
иглы через нее. 

Чтобы петля не наматывалась на ось, сзади петлителя уста
новлена шайба б. С противоположной стороны носика имеется 
хвостовик. 

Наклонная плоскость р хвостовика играет очень важную 
роль в процессо обвода петли около петлителя. Она пере водит 
короткую ветвь петли К, расположенную в положениях а и 6 
саади петлителя, на его переднюю сторону, как указано в поло
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жен иях в и г. Петля повернулась на 1800 и свободно обошла 

петлитель снаружи, не наматываясь на его ось. 

Момент IV (рис. 155, г). Игла, проколов материал, проводит 
через него нитку и своим острием входит в предыдущую 

петлю. 

Игла из своего нижнего положения снова движется вверх, 

вторично образуя около своего ушка петлю, в которую снова 

входит носик петлителя, сделавшего к этому моменту свой пол

ный оборот. 

Момент V (рис. 155, д). Вр ашающийся петлитель, захватив 

новую петлю, вводит ее внутрь первой петли, первая же петля 

начинает постепенно соскальзывать спетлителя. 

Момент VI (рис. 155, е). При дальнейшем вращении петли

геля первая петля, переплетенная со второй сбрасывается с пет

лителя и затягивается. Петлитель продолжает дальнейшее за

тягиванне предыдущей петли. Нитепритягиватель 3. перемеща Iясь в верхнее положение, стягивает с катушки такую длину 
I

нитки, какая была израсходована на образование стежка. Да

лее процесс повторяется. 

Нетрудно заметить, что работа нитепритягивателя зависит 

как от величины хода игловодителя, так и от положения ните

направителя 2. Если обозначить отверстие нитенаправителя 2 
через а, верхнее положение нитенаправителя через 61, нижнее t':)
положение, указанное условными линиями, через 62 и нитена ~'~ 

правитель на рукаве машины через в .. то при перемещении ните

папр авителя из верхнего положения в нижнее длина освобож

даемой нитки будет 

Lo CB = (а6] + 618) - (а6 2 + 628). 

Если нитенаправитель 2 приблизить к верхнему положению 

иитепритягивателя 61, то длина освобождаемой нитки будет 

уменьшаться. Таким образом, перемещением нитенапр авителя 2 
можно регулировать длину освобождаемой нитки. 

Главными моментами образования однониточного цепного 

стежка являются вход иглы в предыдущую расширенную петлю 

после прокола материала и следующее затем проведение носи

ком петлигеля второй снятой с иглы петли через первую. 

Все это требует тщательной регулировки машины, так как 

в случае несвоевременного и неправильного входа иглы в петлю 

неизбежны пропуски и распускание стежка. 

Носик петлигеля для обеспечения захвата, подобно челноку 

в машинах челночного типа, должен точно устанавливаться по 

игле. Направление вращения петлителя должно совпадать с на

правлением перемещения материала, так как 

и наклон ее для обеспечения входа в нее иглы 

татом персмешения материала в сторону от 

правлению его вращения. 
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расширение петли 

являются резуль

петлителя по на

При изменении направления подачи материала - на рабо

тающего по стрелке В. как указано на рис. 156 при аахвате 

петлигелем новой петли, предыдущая петля будет сбрасываться 
им снизу, и игла не сможет пройти в первую петлю. Стежок 

образовываться не будет. 

Машины челночного типа (как указывалось в разделе «До
полнительные сведения о челночных устройствах») обеспечи

вают переплетение Ниток в стежке при любом напр авлении пе

ремещения материала (однако с другим характером переплете

ния ниток). Машины же, выполняющие цепную строчку без 
специальных устройств, обеспечивают образование стежка только 
при одном направлении перемещения материала, и чем больше 

Рис. 156. Положение пет

ли на петлителе при об

ратном направлении пере

мещения материала 

Рис. 157. Механизм петлигеля с отводкой 

будет шаг строчки, тем лучше будет обеспечиваться расширение 
петли. 

В швейных машинах, пришивающих пуговицы и обвивающих 
ножки пуговицы однониточным цепным стежком, для расшире

ния петли (рис. 157) дополнительно вводится отводка 1, кото
рая своим крючком 2 отводит петлю влево и этим способствует 
ее расширению. 

После того, как игла пройдет через петлю, петлитель снимает 
с иглы новую петлю, крючок отводки перемешается вправо и 

освобождает предыдушую петлю. 

Движение влево отводка получает от кулачка 3. закреплен
ного на валу петлителя, через толкатель 4 и вал 6, а движе

ние вправо (в исходное положение) происходит под дей

ствием пружины 5, закрепленной на толкателе и корпусе ма

шины. 

В швейной машине 59-А класса однониточного цепного 
стежка, предназначенной для обливки ножки пуговицы, полу

чается хорошее сочетание работы иглы и петлигеля без допол

нительной отводки. В машине имеется качаюшаяся рамка 
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игловодителя, которая после каждого укола перемешает иглу 

то вправо, то влево от ножки Н пуговицы (рис. 158). 
Кроме того, средняя линия качания иглы смещена вправо от

носительно оси петлигеля. При этом, во-первых, У.7]УЧШИЛОСЬ 

положение носика петлигеля относительно ушка иглы при пр а
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Рис. 158. Процесс образования стежка машиной 59-А класса
 

вом И левом уколе (см. рис. 134), а также совдались благопри

ятные УСЛОВИЯ для входа иглы в предыдущую петлю при левом 

уколе. 

Схема процесса образования стежка в этой машине указана 

на рис. 158. 
Моменты 1 и 11. При правом уколе иглы 1 первая петля а, ви

сит на петлителе 2 сзади носика (рис. 158, l) и поэтому при 

захвате второй петли а2 петлитель своим носиком, как о'бычио, 
входит В петлю а! и проводиг через нее петлю а2 (рис. 158,11). 

'23" 

/V 

При дальнейшем движении петлитель сокращает петлю а, и 

затягивает стежок. 

Моменты 111 и IV. При левом уколе игла получает попереч

ное перемешение, она, как указано на рис. 158, Ifl и IУ, прохо
дит впереди передней ветви П петли аг. Передняя ветвь петли 

в это время еще поджата наклонной плоскостью Р к задней 

стенке А окна в игольной пластине (рис. 158, fll, б). Это самый 

ответственный момент в процессе образования стежка указан

ной машины. 

Если бы наклонная ПЛОСКОСТЬ Р хвостовика петлигеля в этот 

момент уже перевела ветвь П на переднюю плоскость петлигеля. 
10 игла вошла бы между ветвями петли (как показано на 

рис. 158,/fl, в) и при дальнейшем захвате носиком петлигеля 

следующей петли петля а2 соскочила бы с петлителя и произо

шел бы пропуск стежка. 

Моменты V и VI. Игл а поднимается вверх, а носик петлигеля 

захватывает следующую третью петлю аз. Передняя ветвь петли 

112 при этом расширяется плоскостью Р петлигеля. а носик пет

лителя проходит сзади нее. Таким образом, носик петлигеля. за

хватив петлю аз, вводит ее в предыдущую петлю а2. 

Момент VII. При дальнейшем вращении петлигеля петля а2 

затягивается, образуя стежок, а петля аз остается на петли

теле. 

Обр авовапие стежков в этой машине обеспечивается без от

водки петли ЛИШЬ при наличии качающейся рамки игловодителя 

и смещении ее качания вправо относительно оси петлигеля. 

В процессе образования однониточного стежка с вращаю

шимся петлигелем петля перемешается снаружи петлигеля. 

поэтому он должен располагаться на конце вала. Для много

игольных машин конструктивно сложно каждому петлителю 

иметь свой вал. В многоигольных машинах (например, ]4-ти 

игольной машине 40-го класса ПМЗ) применяются качающиеся 

петлители. получающие движение от одного вала. 

Схема процесса образования однониточного цепного стежка 

с применением качающегося петлителя показана на рис. 159. 
Момент 1 (рис. ]59, 1). При персмещении иглы 1 из нижнего 

положения носик петлигеля 2 входит в петлю. 
Момент 11 (рис. 159, ll). Игла выходит из материала, кото

рый в этот момент перемешается на величину шага строчки. 

Петлитель продолжает движение на работающего и надевает 

петлю. 

Момент 111 (рис. 159, fl /). Петлитель получает движение 
в обратном направлении. Петля придерживается на петлителе 

петледержателем 3, а игла в это время входит в расширенную 

петлю. 

Момент IV (рис. 159, IV). Петлитель продолжает движение 

по часовой стрелке, сбрасывает петлю, которая сокращается при 
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персмещении иглы в нижнее положение. далее процесс повто

ряется. 

Процесс образования стежка с применением качающегося 

петлителя при зигзагообразной строчке рассматривается в 

гл. XIII (машина 811-1'0 класса). 
Необходимо отметить, что длина р асширяюшейся петли 

в случае применения качающегося петлителя будет меньше, чем 

длина петли, вытягиваемой вращающимся петлигелем. 
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Рис. 159. Процесс образования однониточного стежка машп
ной с качающимся петлигелем 

Рассмотрев процесс обраЗ08,111ИЯ стежка, приходим к ааклто

чению, что для получения однониточного цепного стежка несб

холимо выполнить следующие функции: 

1) проколоть материал и провести петлю верхней нитки через 
материал в предыдущую петлю; 

2) захватить петлю около ушка иглы, расширить и подвести 

ее 8 расширенном состоянии к положению следующего укола 

иглы; 

3) переместить материал для следующего стежка;
 

4) аатяпуть стежок.
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l Эти функции выполняются механизмами: иглы, петлителя 
(ил IJ петлителя и ширителя), рейки и нитеподатчика. 

Работа механизмов иглы и рейки аналогична работе меха
низмов в машинах челночного типа. Работа нитеподатчика и 

петлителя отличается от работы нитепритягивателя и челнока. 

I 
Двухниточная цепная строчка 

Такая строчка широко применяется в трикотажной пром ыш
лепиости. а также в последнее время и в швейной промышлен

ности. Такой же строчкой сшиваются и зашиваются бумажные 
и тканые мешки. 

Зигзагообразная двухниточная цепная строчка применяется 
н для изготовления петель на верхней одежде. 

Внешний вид двухниточной цепной строчки с верхней и 
с нижней стороны различен: вид сверху - обыкновенная пунк

тирная строчка, которую нельзя отличить от челночной; снизу

(1 цепочка из петель верхней и нижней ниток. При полной затяжке 

шва строчка снизу имеет вид непрерывной линии пучков из трех 

ниток каждый. Его недостатки: возможность распускания 
стежка и большой расход ниток. 

Если обыкновенная двухниточная челночная строчка счи
тается практически нераспускаемой, то цепную двухниточную 

строчку можно распустить, выдернув нижнюю нитку из послед

ней петли и потянув ее в обратном направлении к началу шва. 
При обрыве верхней нитки строчка не распускается. 

Припцип образования стежка заключается в следующем: 
через сшиваемый материал проводится петля верхней нитки, и 
в эту петлю проводится затем петля нижней нитки. Петля ниж

ней нитки расширяется, и через нее проводится следующая 
петля верхней нитки и т. д. 

Рабочими органами петлеобразования являются игла, со/.1 
вершающая обычное ВОЗl3ратно-поступательное движение, про'1 
водящая верхнюю нитку через сшиваемые материалы и образуI ющая петлю около ушка; крючок-петлитель, совершающий 

простр анствеипое лвиж ение относительно иглы, состоящее из 

качаний перпЕ'НДИКУЛЯрНО ЛИНИИ строчки и бокового поремеще
иия вдоль строчки, Петлитель имеет ушко близ острия для за

правки нижней нитки. Характерные моменты пролесса образо

вания двухниточного цепного стежка изображены на рис. 160. 
Момент 1. Игла 1, поднимаясь из своего нижнего положе

ния, образовала со стороны неглубокого желобка петлю из 
верхней нитки А. Короткая ветвь К 1 петли располагается сзади 
иглы. 

Петлитель 2 своим носиком со стороны короткой ветви, т. е. 
сзади иглы, входит в петлю верхней нитки. Через ушко петли

геля эапр авлепа нижняя нитка Б. Заправка нитки, как иавестпо,~ .,.
~j. 
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производится так, чтобы короткая ветвь К располагалась от 
ушка к материалу, т. е. сзади от петлигеля. Нижняя нитка вхо

дит в желобок петлителя и предохраняется от повреждения при 
соприкосновении с иглой. 

Момент 11. Игла, двигаясь вверх, вышла из материала, 
а петлитель, заканчивая движение влево (в поперечном направ

лении к линии строчки), проводит через петлю 01 верхней нитки 
свою петлю 8,. Механизм рейки перемешает материал. Петля 01 

верхней нитки располагается на петлителе наклонно. Нитепри
тягиватель. перемешаясь в верхнее положение, снимает с ка

тушки иарасходовап иую на стежок верхнюю нитку. 

Петлитель начинает перемещаться навстречу направлению 
персмешения м агериал а (на работающего), и производится 
окончательная затяжка первого стежка. 

Момент 111. Этот момент является нанболее ответственным 
u процессе образования стежка, так как в этот период игла про
ходит в петлю 81 нижней НИТКИ. Игла как бы выполняет функ

цию носика петлигеля (указанного в положении 1) или функ

цию носика челнока при захвате петли в челночных машинах. 

Ранее было указано, что захват петли, а также надевание петли 
на петлитель или иглу должны происходить СО стороны корот

кой ветви петли. 

Так как короткая ветвь петли нижней нитки располагается 
сзади петлителя, то петлитель перед крайним левым положе

нием перемешается на работающего (вдоль строчки) и под

водит короткую ветвь К2 своей петли в Положение против 
иглы. 

Перемещение l петлителя вдоль строчки невелико и будет 
зависеть от диаметра лезвия иглы d, толщины петлигеля /1, 
(в том месте, где проходит игла) и зазора () между иглой и пет
лителем. 

Это персмещение будет р авис 

l = d +h + 2&. 

Обычно зазор между иглой и петлигелем равен 0,1 мм. 
Перемещение короткой ветви К2 Нижней нитки в положение, 

удобное для прохода через нее иглы, может выполняться также 
дополнительной деталью - ширителем (например, в петельных 

машинах 29-го класса ПМЗ, ПМ··l и др.). Здесь петлитель мо
жет иметь движение только в одной плоскости. При этом необ

ходимо, чтобы предыдущая петля верхней нитки удерживалась 
на петлителе справа от иглы. Весьма большое влияние на это 

оказывает профиль нижней части петлителя. Нижняя часть Н 
петлигеля (рис. 160,1/1) должна быть несколько выпуклой. 
Если петля верхней нИТКи переместится на петлителе влево от 
иглы. то произойдет пропуск стежка. 
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Не менее важное значение имеет и положение нижней нитки 
относительно иглы. Короткая ветвь нижней нитки должна на

ходиться сзади иглы (рис. 160, /I1) .. Очень важно, чтобы ниж
няя нитка в этот момент была натянута кулачком нитепритяги

вателя, а ушко петлителя располагалось как можно ближе 
к верхней его части. 

Задняя поверхность носика петлигеля должна быть выпук
(

лой с расположением ушка в вершине (точка Е, см. вид по 

стрелке А). 
В этом случае нижняя нитка создает петлю 81, в которую И 

входит игла. Если же нижняя нитка не будет натянута, то она 

может занять проиэвольное положение, и тогда игла не войдет 
в ее петлю, что приведет к пропускам стежков. 

Для предохранения от повреждения петлигеля иглой и уве

личения просвета петли на его верхней задней части делается 

фаска. 
Момент IV. Игла, перемешаясь вниз, удерживает на себе 

петлю нижней нитки. Потлитель продолжает перемешение 

вправо, выходит из петли игольной нитки (сбрасывает ее с себя). 
Петля 81 нижней нитки оказывается проведеиной через петлю 

а, игольной нитки.
 
Момент V. Игла, продолжая персмешение вниз, проводит
 

верхнюю нитку под материал. длина освобожденной верхней 
нитки, необходимая в этот период для образования стежка 
(так же как и в машинах челночного типа). равна удвоенному 
р агстоянию ушка иглы от поверхности материала. Нигепритя
гиватель в этот момент освобождает нитку меньшей длины, и 

l'
поэтому происходит сокращение размеров первой петли а\ верх I 
ней нитки. 

Игла своим ушком перетягивает нитку предыдущей петли '1 

через сшиваемый материал и предварительно затягивает сте '1 
жок. 

Чтобы защитить в этот период нитку от повреждения, второй 
(задний) желобок иглы делается также длинным, но меньше по '1глубине, чем передний желобок. Второй длинный желобок, та

ким образом, способствует лучшему перемещению нитки. 

Петля аl сокращаясь, подтягивает вверх петлю 81 нижней 
нитки. Нижняя нитка в этот момент освобождается нитепригя
гив ателем. Если петля нижней нитки не будет подтянута вверх, 
то петлитель при движении к игле может захватить эту петлю 
и оборвать ее. 

Петлитель в этот период перемещается обратно в исходное 

положение. Траектория движения носика петлителя в плане 

имеет форму вытянутого эллипса. j
В начале движения петлигеля влево нитепритягиватель
 

нижней НИТl<И немного подтягивает ее и этим способствует подъ

ему петли нижней нитки к тканям. 
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Моменты VI и VII. Игла поднялась из своего нижнего поло
жения. Петлитель споим посиком входит во вторую петлю а2 

верхней нитки и проводит через нее свою вторую петлю 82. 

Момент VIII. Игла выходит из материала, механизм транс

портера перемешает материал для изготовления следующего 

стежка. Вместе с материалом перемешаются и петли. Петлитель 

перемешается в крайнее левое положение и смещается вдоль 

строчки. Производится оконч агельная затяжка предыдущего 

стежка. Нитка, израсходованная на образование стежка, см а

тывается в этот момент питепритягивателем с катушки. Про

цесс далее повторяется. 

На рис. 161, а, б показаи процесс образования трехниточной 

цепной строчки двумя иглами и одним петлигелем. Носик пет

D А-А 

т

г 

lQ t-J 

/=::2 

(J) AL 
5) 

Рис. 161. Трехниточный цепной шов 

лителя подходит к левой игле позже, чем к пр авой, поэтому 

ушко ле130Й иглы устанавливается ниже, чем ушко правой иглы. 

В момент, когда иглы входят в петлю нижней нитки (как 

указано на рис. 161. а). петля а) левой иглы и а2 правой иглы 

не должны соприкасаться друг с другом. Между ними должна 

пройти правая игл а, Чем меньше будет расстояние между иг

лами, тем ближе друг к другу будут эти петли и тем большая 

вероятность попадания правой иглы в петлю левой иглы GI, 

чего не должно быть, иначе будет непр авильное переплетение 

ниток 13 стежке. 

Расстояние между иглами в данном случае имеет большое 

значение. При расстоянии S менее 2 мм трудно обеспечить нор
мальный вход иглы в петлю нижней нитки. 

На расположение петель а, и а2 на петлителе в момент входа 
игл большое ВЛИЯНИе оказывает профиль нижней части пет

литедя. Нижняя часть / петлигеля должна быть несколько 
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выпуклой. Эта выпуклость эадерживает петли и не дает иМ 
возможности соприкасаться. 

\' 

Для обеспечения более раннего входа иглы в петлю нижней 
нитки острие ее делается длиннее, чем у иглы челночных машин. 

В процессе образования стежка петля нижней нитки (петли

геля) ложится на палец 3 игольной пластины, через отверстия 2 
которой проходят иглы (см. рис. 161,6). После персмещения 

материала петля нижней нитки сходит с пальца. Профиль !! 
пальца и его толщина (см. разрез по АА) оказывают большое 

I 
1 

влияние на утяжку нижней нитки в стежке (а следовательно, 

и н а утяжку всего стежка). Для сшивания изделий из трико I 
тажа требуется более эластичная строчка, т. е. нижней нитки 

11
должно быть на стежок больше, чем при сшивании плотпых 

материалов, поэтому палец игольной пластины должен иметь 
;I1

у такой машины бо.1ЬШУЮ толщину. 
Машчны, выполняющие двухниточную цепную строчку, при 

изменении направления перемещения материала без примене

ния специального механизма отводки петли не обеспечивают 

образования стежка. I 
Стачиваюше-обметочные строчки rt
В проиэводстве швейных изделий из трикотажного полотна, I

сыпучего вискозного шелка и т. п. основной строчкой является I 

краевая стачивающе-обметочная трехниточная и двухниточная. 
I 

По своему строению краевая стачивающе-обметочнаястроч

ка, которая получается на краеобметочной машине, представ

ляет собой особую форму цепной строчки. По виду она совсем 

не похожа на обычные стачивающие однониточные или двухни

точные цепные строчки. 

В швейной промышленности двухниточная краевая строчка 

в основном применяется для обметки края сыпучих тканей. 

В краеобметочной машине (например, машине 51-го класса 

ПМЗ) процесс образования стежка осуществляется двумя 

крючками, совершающими движение в плоскости, пар аллельной .J 
главному валу и перпендикулярной к направлению перемеще

ния материала. 

Для образования сложного трехниточного стежка оба крючка 

эаправляются нитками и называются левым и правым петлите

лями. При двухниточном стежке ниткой заправляется только 

один левый петлитель. правый крючок ниткой не заправляется 

и получает название ширителя, так как работа его в процессе 

образования стежка состоит в захвате и расширении петли. 

Ширитель не имеет отверстий для заправки нитки, рабочий ко

нец его имеет форму, обеспечивающую захват петли. Верхняя 

нитка заправляется в иглу, совершающую возвратно-поступа

тельное движение. 
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Образование трехниточного обметочного стежка 

Характерные моменты образования трехниточного обметоч
ного стежка указаны на рис. 162. 

Момент 1. Игла 1, через ушко которой заправлена верхняя 
нитка А, опустившись вниз, находится в крайнем нижнем по
ложении. Левый петлитель 2, в который заправлена Нитка Б, 
находится слева от иглы, пр авый петлитель 3 с ниткой В
справа. 

Момент 11. Игла, поднявшись вверх, образовала петлю 
у своего ушка с эадней стороны. Левый петлитель. подойдя 

к игле с задней стороны, входит своим носиком в образонавшу
юся петлю. Пр авый петлитель движется налево, в сторону иглы. 

Момент 111. Игла продолжает подниматься. Левый петли
гель, продолжая двигаться направо, проводит в петлю игольной 

нитки свою петлю. Пр авый петлитель, продолжая двигаться 
налево, подходит к левому петлигелю и входит своим носиком 
в петлю левого петлигеля. 

Момент IУ. Игла, дойдя до своего крайнего верхнего поло
жения, ОПять начинает опускаться. Правый петлитель образует 

свою петлю. Происходит перемещение материала транспортером. 
Игла, опустившись, про изводит прокол материала. Петли

гели, меняя направление движения, начинают расходиться 

в разные стороны, при этом левый петлитель сбрасывает петлю 

игольной нитки, а правый петлитель - петлю левого петлигеля. 
Петлители. расходясь в разные стороны к своим исходным по
ложениям, производят затяжку петель. Затягиванию петель 
способствуют нитеоТТягиватели. 

Момент У. Игла опустил ась в свое крайнее нижнее положе
ние и произвела предварительную затяжку петли своей нитки. 

Цикл образования стежка затем повторяется в том же порядке. 
Для получения краеобметочного стежка игла 1 (рис. 162) 

должна пройти в петлю нитки правого петлигеля 3 (сверху сши
ваемого материала), т. е. должна перемещаться сзади правого 
петлигеля. При подъеме из нижнего положения левый петли
тель 2 должен пойти в петлю верхней нитки, т. е. игла должна 
располагаться впереди левого петлигеля. Поскольку петлители 

перемещаются в вертикальных плоскостях (правый петлитель 

сзади левого), то для выполнения вышеуказанного условия игла 
должна совершать свое движение под углом к вертикали. На

пример, в машине 51-го класса ПМЗ этот угол равен 23°30" 
(рис. 162). 

В некоторых краеобметочных машинах, например, машине 
246-1'0 класса фирмы «Зингер» применена криволинейная игла, 
перемешаюшаяся по дуге окружности так, что острие иглы 

в верхнем положении проходит сз али правого петли-геля, а в 
нижнем - впереди левого петлигеля. 
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Имеются краеобметочные машины, в которых игла переме

шается в вертикальной плоскости, 110 пр авый петлитель тогда 

перемешается в плоскости, смещенной под углом к плоскости 

движения левого петли-геля. 

Образопание дпухниточного обметочного стежка 

Характерные моменты образования этого стежка указаны 
на рис. 163. 

Момент 1. Игла J, через ушко которой заправлена верхняя 
нитка А, находится в КРШ1нем нижнем положении. Петлитель 2, 

1 ll/ 

.4 

2 3~ 

~ 
Рис. 163. Схема образования двухниточного обметочного стежка 

заправленный нижней ниткой Б, находится слева от иглы, ши
ритель 3 справа от иглы. 

Момент 11. Игла. поднимаясь, образует петлю у своего ушка 
с задней стороны. Петлитель. подходя слева к игле, входит 
своим носиком в образовавшуюся петлю. Ширитель движется 

налево в сторону иглы. 

Момент 111. Игла продолжает подниматься. Петлитель, дви

гаясь направо, проводит в петлю ИГОльной нитки свою петлю. 

Ширитель справа подходит к петлигелю и захватывает своими 
рожками петлю, образованную петлителем. 

@
 



Момент IV. Происходит перемешение материала транспор

тером. Ширигель. двигаясь налево, поднимает и переносит через 

край материала захваченную им петлю левого петлигеля. 

Игла, опускаясь, входит в петлю, висящую на рожке ши

ригеля. Перемещение материала заканчивается. 

Момент V. Игла, продолжая опускаться, производит прокол 

материала. Ширитель, двигаясь направо, освобождает петлю. 
Петлигель. изменив направление движения, выходит из петли 

игольной нитки. 
Игла и петлитель производят затяжку своих петель. Шири

тель уходит в крайнее иравое положение. Цикл образования 
стежка закончен. Далее процесс повторяется. 

Образование однопиточного краевого стежка 

Однопиточпая краевая строчка примеияегся для сшивания 

меха и тканей встык. Для образования стежка требуется один 
петлитель (для сшивания меха) или петлитель и ширитель (для 
сшивания тканей). Нитка заправляется только в иглу. 

Для получения шва встык концы тканей сшиваются вна

кладку однониточпой крпевой строчкой со «слабиной» 

а) 

6) 
Рис. 164. Образование шва для сшивки встык 

(рис. 164, а) а после развертывания сшитых тканей получается 
обычное сшивание встык. Обрезание кромок производится но

жевым механизмом перед сшиванием на ширину, равную поло

вине ширины шва в развернутом виде. Окончательный шов 
после развертывания изображен на рис. 164,6. 

Процесс образования стежка для сшивания тканей встык 
ясно виден на рис. 165. Сам петлитель в данном случае похож 

на ширитель. применявшийся при образовании двухниточной 
uепной краеобметочной строчки. 
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Момент 1. Игла 1. через ушко которой заправлена нитка, 
поднимаясь из своего нижнего положения, образует у ушка 
петлю со стороны мелкого паза. Петлитель 2 подходит к игле 
слева и своим носиком захватывает петлю. 

Момент 11. Игла движется вверх. Петлитель, двигаясь впра
во, ВЫТЯгивает захваченную носиком петлю. Ширитель 3 дви
жется налево навстречу петлигелю. 
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Рис. 165. Схема образования ОДНОНиточного краевого стежка 

. Момент 111. Игла движется вверх. Петлитель с захваченной 
им петлей продолжает движение направо. Ширитель, подходя 
к петле, подхватывает ее своими рожками. 

I Момент IV. Ширигель производит расширение петли. Рас
ширению петли в этот момент способствует также перемещениеI материала. 

J\'\oMeHT V. Игла, продолжая опускаться, проходит в петлю, 

~I подведенную под иглу ширителем. Ширитель начинает дви
гаться назад, отпуская петлю. 

Момент VI. Ширитель и петлитель расходятся в разные сто
роны. Игла продолжает опускаться до крайнего нижнего ПОло
жения и совместно с нитепритягивателем производит затяжку 
стежка. 

~ 
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Нитки стежка сверху располагаются на пальце 4 лапки. При 

изготовлении следующих стежков, после выхода петли с п альц а

лапки, на конце строчки получается «слабина» (см. рис. 164, а). 

По такому принципу работает швейная машина 67-го класса 

ПМЗ дЛЯ сшивания встык технических тканей и машина 77-го 
класса ПМЗ дЛЯ сшивания встык шерстяных тканей. 

IIa изготовление ОДНО ниточного краевого стежка расхо

дуется большая длина нитки. Так, например, при сшивании 

встык двух слоев сукна швом шириной 16 ММ (в развернутом 

виде) на каждый стежок расходуется 72 ,ИМ нитки. Такого рас

Рис. ]66. Образование «Цепочки» тамбур

ным швом 

хода НИТКИ па стежок не 

имеет ни одна другая крае

обметочная машина. 

Механизм нитепритяги

ватели должен обеспечить 

легкое сматьшание с боби

ны большой длины нитки и 

не допускать ее обрыва. 

При сшивании материа

лов на машинах, выполняю

щих цепную строчку, детали 

изделия, подаваемые пооче

редно под лапку машины, 

как правило, располагаются 

на некотором расстоянии 

друг от друга. Поэтому м а
шина должна обеспечить 

образование стежка при от

сутствии сшиваемого мате

риала, или, как говорят, машина Должна делать «цепочку». 

Получение «цепочки» в основном зависит от конструкции меха

низма рейки и от натяжения верхней нитки. 

Так, например, для машины однопиточного и двухниточного 

цепного стежка необходимо (рис. 166), чтобы игольная пла

стинка имела сзади продолыюга окна 1 (для иглы) пере

мычку 2, а за персмычкой должен быть один ряд зубьев рейки. 

В тот момент, когда игла опускается ВIIИЗ, при совместной ра

боте с петлителем образуется стежок, нитки предыдущего 

стежка будут прижаты лапкой к перемычке 2 игольной пла

стины, что будет способствоватъ образованию стежка. При пе

ремещении рейки вверх ее зубья будут прижимать к игольной 

пластине «цепочку» И перемещать ее. Образование стежков 
в этом случае будет происходить и без наличия сшиваемого 

материала. Существенное влияние на получение «цепочки» ока

зывает натяжение верхней нитки и давление лапки на иголь

ную пластинку. Если натяжение верхней нитки будет велико, 

то при перемещении иглы в нижнее положение, т. е. при затя
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гивании стежка, верхняя Нитка будет перемещаться из-под 
лапки на работающего, 11 стежок (а следовательно, и «це
почка») образоваться не СМОжет. 

В краеобметочных машинах стежки раСполагаются на 
пальце лапки и пальце игольной пластины; для образования 
стежков без Сшиваемого материала необходимо, чтобы пальцы 
имели лостаз очный конус 11 были хорошо ОТПолированы. 

В некоторых машинах (например, кеттельных) для получе
IIИЯ «цепочки» стежок также располагается на пальце. Пере
мещение стежков на пальце происходит по конической поверх
ности с большим наклоном. Стежки при затягивании пер ем е
шаются по конусу пальда, и этим обеспечивается образование 
«цепочки». 

~
 



Глава хи. УСТРОйСТВО ШВЕйНЫХ МАШИН, 
ВЫПОЛНЯЮЩИХ ЦЕПНЫЕ СТРОЧКИ 

1. МАШИНА 28-го КЛАССА ПМЗ 

Машины 28-1'0 класса ПМЗ выполняют 

для шитьяную строчку и применяются 

(рис. 167). 

8 

6 

5 

4 

Рис. 167. Схема машины 28-го класса ПМЗ 

однониточную цеп

головных уборов 

в машинах, выполняющих цепную строчку, главный вал 
обычно располагается внизу корпуса (в платформе). Меха
низм рейки не имеет устройства для обратного перемещения 

материала, и поэтому он значительно упрощается. Продольное 

1 и поперечное перемещение рейка обычно получает От ДВУХ 

эксцентриков, расположенных на главном валу машины. Шаг 
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строчки регулируется изменением эксцентрицитета у эксцент

рика продольного персмещения или изменением плеча у коро

мысла, закрепленного на валу подачи. Рычаг механизма ните

притягив ателя (верхней нитки) обычно закрепляется на стержне 
игловодителя и получает движение вместе с ним. 

Нижний (главный) вал машины посредством зубчатой пе
редачи с двумя .пар ами конических шестерен с передаточным 

отношением i = 1 : 1 приводят во вращение верхний вал, кото

рый служит только для сообщения движения игловодителю и 
нитепритягивателю. 

На переднем конце Главного вала 1 закреплен вращающийся 
крючок-петлитэль 5, который, работая совместно с иглой, пере
плетает нитки и образует однопиточную цепную строчку. 

Механизм персмещения материала - реечный. Рейка 6 при
водится в движение от двух эксцентриков, закрепленных на 

главном валу машины, справа от петлигеля. Пр авый эксцент

рик 2 посредством шатуна 3 сообщает горизонтальное переме
щение рейки, левый эксцентрик 4 поднимает ее и опускает. 

Нитепритягивателем служит иглсводигель 9, в отверстие 8 
которого заправляется нитка. При движении игловодителя вниз 

нитка освобождается, а при движении вверх - выбирается 
с лтетлителя, пронаводится затягивание стежка и сматывание 

с катушки нитки, израсходованной на стежок. 

Строчка регулир уется изменением эксцентриuитета у пра
вого эксцентрика. 

Давление л апкн регулируется винтом 7. 

2. МАШИНА ДВУХНИТОЧНОГО СТЕЖКА 38-го КЛАССА ПМ3 

Машина 38-1'0 класса ПМЗ (рис. 168), предназначенная для 
сшивки ТКанных мешков, имеет механизмы, петлителя, рейки, 
иглы и нитепритягивателя. 

Крючок-петлитель при выполнении двухниточной цепной 
строчки имеет два движения: поперек и вдоль строчки. 

Такое сложное движение крючка может быть осуществлено 
пространствеиными механизмами с шаровыми шарнирными сое
динениями. 

Главный вал 16 машины располагается внизу (в платфор
ме) и посредством колена 15 и шатуна 14 сообщает верхнему 
валу 5 возвратно-поворотное движение. На верхнем валу за
креплено двухплечее коромысло 9. Заднее плечо 8 этого коро

мысла шарнирно связано с ведущим шатуном 14, от которого 

верхний вал получает свое возвратно-поворо гное движение; на 
переднем плече 10 закреплен шаровой палец, который охваты
вается верхней головкой шатуна 13. 
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Нижняя головка шатуна 13 подобным же шароным соедине
нием связана с угловым рычагом 22. 

Верхняя головка 1.9 углового рычага 22 тягой 23, имеющей 

также шаровые головки, связана сдержавкой 25 крючка-петли
теля 27. Тяга 23 сообщает крючку его основное движение - ка

,1 

(, 
I 

2'1 I 
;1?5 

26 

Рис. 168. Схема машины 38-го класса ПМЗ 

чание на шарнирной оси в кронштейне, который закреплен на 
I 

валу 24. 
Если бы крючок-петлитель качался в постоянной плоскости, .! 

параллельной плоскости качания углового рычага 22, то тяги i 

не нужно было бы делать с шаровыми головками. 
{1Но крючок имеет еще и перемещение вдоль линии строчки, 

в результате чего направление тяги меняется и применение !i 
цилиндрических шарниров вместо шаровых становится невоз (1 
можным. 

Смещение крючка вдоль линии строчки в определенные мо I 

менты происходит от эксцентрика 18) закрепленного на главном 

валу машины, через вилку 17, сидящую на конце качающегося 
вала 24. 

Соответствующее положение крючка относительно иглы обес
печивается надлежащей установкой опорного кронштейна на 

качающемся валу 24, изменением длины тяги 23 и установкой 

эксцентрика 18 на главном валу машины. 

Механизм продвижения ткани - реечный. Рейка получает 

продольное перемещение от эксцентрика 33, закрепленного на 

главном валу машины через шатун 32 и вал подачи 28. Вели
чины стежка регулируются перестановкой пальца 29 в пазу 31 
регулятора 30, закрепленного на валу подачи, чем изменяется 

его угол качания, а следовательно, и длина стежка. 

Рис. 169. Механизм петлигеля швейной машины 41-го класса ПМЗ 

Вертикальное перемещение рейка получает от эксцентрика 26, 
закрепленного на главном валу машины. Лапка прижимается 

сильной пластинчатой пруживой 6. 
Давление лапки на материал регулируется винтом 7. 
От верхнего вала 5 через коромысло 3 и шатун 2 получает 

движение игловодитель 1, на конце которого закреплена игла. 

На игловодителе закреплен рычаг нитепритягивателя 4, через 
ушко которого заправляется верхняя нитка, 

Нитепритягиватель 21 нижней нитки закреплен на рычаге 22 
и качается вместе с ним. 

Через ролик 20 проходит нижняя нитка. 
Регулирование натяжения верхней нитки осуществляется 

поворотом гайки 11, а регулирование натяжения нижней нит

ки - поворотом гайки 12. 
В указанной конструкции машины петлитель 27 получает 

продольное перемещение от коромысла 9, закрепленного на валу 

рукава через шатун 18, угловой рычаг 22 и тягу 23. 
Такая конструкция, хотя и обеспечивает согласованность 

движения петлигеля и иглы, но вызывает дополнительную на

грузку на нижнюю головку шатуна 14 и колено 15 главного 

вала от инерционных усилий деталей механизма продольного 

9 Червяков, Сумароков 257 256 



перемещения петлителя, а это, в свою очередь, не дает возмож

ности повышать скорость вращения главного вала машины. 

Чтобы разгрузить детали механизма иглы от дополнительных 
нагрузок, в машине 41-го класса ПМЗ угловой рычаг 5 
(ри~ 169) получает свое качание от эксцентрика 2, закреплен
ного на главном (нижнем) валу 1 машины, шатуна 3 с шаро

выми головками и коромысла 4. Остальные детали механизма 

пет лителя (включая и группу деталей для поперечного пере

мещения) имеют. аналогичное устройство, что и в машине 

38-го класса. 

3. ШВЕЙНАЯ МАШИНА 76-А КЛАССА ПМ3 

Двухигольная плоскошовная трехниточная швейная машина 
76-А класса, схема которой покааана на рис. 170, предназна

чается для подшивки краев бельевых трикотажных изделий. 
. . 

Рис. 1'iU. Схема плоскошовной машины 7б-А класса 

'258 

Расстояние между иглами 4 мм. Максимальная скорость вра

щения главного вала - 3800 обjАUlli. 

Машина имеет механизмы: иглы, петлителя, перемещения 
материала, нитеподатчика. Механизмы смазываются автомати

чески от шестеренчатого насоса 31, смонтированного в под

ставке машины. 

Петлеобразование производится одним крючком-петлителем 
и двумя иглами (схема шва см. рис. 161). 

Основные механизмы получают движения от главного вала 
машины. 

1feрхний качаюшийся вал 4 получает движение от колена А 
главного вала 1 через дышло 2 и заднее коромысло 3. Качагель
ное движение вала 4 с помощью переднего коромысла 5 и 

шатуна 6 преобразуется в возвратно-поступательное движение 
игловодителя 8, а следовательно и игл 9. К шатуну 6 винтами 
крепится нитеподатчик 7 верхних ниток. 

Рейка 1~ закрепленная на рычаге подачи 15, продольное 
перемещение получает от эксцентрика подачи 11 с регулируе

мым эксцентрицигетом через шатун 12, коромысла 13 и 14. Пере
мещение в вертикальной плоскости реЙК9~лучает от эксцент
рика 16 через. поводок J7. Лапка 18 обычным путем закреплена 

на стержне 19, перемещающемся в направляющих втулках 
фронтовой части корпуса машины. 

Механизм петлителя (рис. 171) 

В процессе выполнения переплетения ниток петлитель 20, 
закрепленный в державке 21, получает вместе с валом 22 два 
движения: качательное движе

ние в перпендикулярной плоско

сти к перемещению материала и 

возвратно-поступательное движе

ние в направлении персмещения 

материала. 

Механизм имеет следующее
 

устройство. Колено В главного
 
вала 1 охватывает верхняя ша


ровая головка дышла 23. Ниж


няя его головка соединена с ко

ромыслом 24, закрепленном на
 

валуJ2. Вращательное движение
 

гл авпого вала от колена В, через
 

. дышло 23 и коромысло 24 пре

образовывается в качательное 

движение вала 22, вместе с дер

жавкой и петлителем. Эксц 171. Механизм петлителя ма
рик 25, закрепленный на глав- шины 7б-А класса 
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ном валу, охватывает передняя головка дышла 26. Задняя го

ЛОВКа дышла шарнирно соединена с муфгой 27, свободно поса

женной на валу петлителя между двумя упорными кольцами 28. 
Справа муфта имеет вилку 27 а, которая охватывает направ

ляющий стержень 29, закрепленный в корпусе машины. 
Вращательное движение главного вала через эксцентрик 

и дышло преобразуется в возвратно-поступательное движение 
муфты 27 и вала петлителя. 

Регулировка механизма. Крайнее правое положение петли

теля относительно правой иглы устанавливается повортом дер

жавки 21 на валу 22, предварительно открепляется стяжной 
винт 21а. Положение петлителя по высоте относительно иголь

ной пластины регулируется перемещением его в отверстие дер

жавки на соответствующую величину. Предварительно необхо

димо открепить винт 21б· 
Кулачок-нитеподатчик 30 нижней нитки закреплен на глав

ном валу машины. Как отмечалось ранее при рассмотрении 
процесса образования стежка, нитеподатчик должен выбрать 

резервную нижнюю нитку в момент входа игл (их закола) в пет
лю нижней нитки. 

4. МАJШША 253-го КЛАССА ФИРМЫ «ЗИНГЕР» 

Высокоскоростная машина 253-го класса с плоской платфор
мой для шитья двумя эластичными цепными строчками выпу

скается в нескольких вариантах: 

Модель 253-11 - для средних тканей - 5500 об/мин; 
» 253-12- для тяжелых тканей - 5250 об/мин; 
» 253-211 - двухигольная для средних тканей

5300 об/мин. 
Такое высокое число оборотов машины достигнуто приме

нением автоматической системы смазки; высокой чистотой обра

ботки опорных поверхностей. Конструкция самой машины, как 

видно на рис. 172, разработана на базе машины 241-го класса. 
Механизм иглы и механизм рейки аналогичны, рычаг нитепри
тягивателя закреплен на игловодителе (для машин, выполняю

щих цепной стежок, этот механиэн значительно проще), а вме

сто челночного устройства в платформе машины имеется пет

литель 13. 
Петлитель так же, как и в машине 41-го класса ПМЗ, полу

чает два движения: продольное и поперечное. 

Вращение от главного вала 2 через верхнюю пару кониче

ских шестерен 1 и 3, вертикальный вал 4 и нижнюю пару 
шестерен 5 и 6 передается на нижний горизонтальный вал 7 
с передаточным отношением 1 : 1. 

Продольное перемещение петлитель получает от колена 8 
нижнего вала 7 через шатун 9, коромысло 10, углевой ры
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чаг 11, тягу 12 и т. д., т. е. так же, как и в механизме петлителя 
машины 41-го класса ПМЗ (см. рис. 169). Аналогично устроены 
и детали поперечного перемещения петлителя. 

Централизованная смазка механизмов устроена аналогично 
смазке в машине 241-го класса. 

-g /0 

Рис. 172. Схема машины 253-1'0 класса фирмы «Зингер» 

Наклонное положение передней части рукава и наклонное 

расположение игловодителя с иглой улучшает видимость распо

ложения строчки. 

Машина предназначается для шитья самых разнообразных 

изделий: купальных костюмов, женского белья, передников, 

пижам, шерстяных одеял, занавесок, драпировок, простыней. 

матрацев, бумажных перчаток, рубашек и целого ряда других 

изделий. 

·А. КРАЕОБМЕТОЧНАЯ МАШИНА 51-го КЛАССА ПМЗ 

Машина предназначается для стачивания трикотажных поло

тен с одновременной обметкой края. При применении спе

циального приспособления выполняется операция бортовки 

различных трикотажных изделий. Схема машины показапа на 

рис. 173, 

., 
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Рабочими органами образования стежка являются: игла, 
левый' и правый петлители при трехниточном шве (петлитель и 
ширитель при двухниточном шве), рейка, ножи для обрезки 

кромки и нитеоттягиватели. 

Все механизмы получают движение от главного вала ма

шины, расположенного под платформой и получающего враще

ние от электродвигателя через ремень и маховик, закрепленный 

на заднем конце главного вала. 

Механизм иглы. Игла в процессе образования стежка про

ходит сзади правого петлителя, но впереди левого петлителя . 
Поскольку петлители имеют движение в одной плоскости, игла пе
ремещается в наклонной плоскости под углом 23030" к вертикали. 

Игла получает возвратно-поступательное движение, и ме

ханизм ее устроен следующим образом. 

Шаровой вкладыш колена 2 главного вала 1 охватывается 
нижней головкой шатуна 54. Верхняя его головка соединена 

с шаровым пальцем 51, закрепленным винтами 50 в отверстии 

заднего рычага 46. Этот рычаг изготовляется совместно с 
осью 49, которая проходит внутри втулок, закрепленных в ру

каве машины. На оси двумя винтами закреплен передний ры
"\ чаг 47. Передний рычаг серьгой 45 соединен с хомутиком 44. 

В вертикальном отверстии хомутика винтом 43 закреплен игло

водитель 42, на нижнем конце которого винтом хомутика 38 за
креплена игла. 

Игловодитель перемещается во втулках, Закрепленных в 
передней части рукава машины. 

Вращательное движение главного вала коленом 2, шатуном 54 
и рычагом 46 преобразуется в качательное движение переднего 

рычага 47. Качательное движение рычага 47 с помощью серь

ги 45 и хомутика преобразуется в возвратно-поступательное дви

жение игловодителя, а следовательно, и иглы. 

Регулировка механизма. В механизме регулируется вели

чина хода иглы. Регулирование производится перемещением 

шарового пальца 51 в отверстии рычага 46. При закреплении 

шарового пальца ближе к оси качания рычага ход иглы увели

чивается, при установке пальца на большом расстоянии от оси 

ход иглы уменьшается. 

Для регулирования необходимо ослабить винты 50, которыми 

палец крепится в рычаге, и после регулирования винты необхо

димо закрепить. 

Ход-иглы при сшивании легкого и среднего трикотажа уста

навливается в пределах 22-23 htM. 

Ушко иглы должно опускаться ниже верхней плоскости 

игольной пластины на 1О мм. 
ДЛЯ образования петли около ушка игла должна переме

ститься из нижнего положения на 3-4,5 мм (в зависимости 

от плотности сшиваемого материала). 
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Механизм петаигевей. Петлители в процессе образования 

стежка имеют качательное движение. Механизм устроен сле

дующим образом. 

На левый конец главного вала напрессован и закреплен 

в определенном положении относительно колена главного вала 

кривошип 20. Шаровой вкладыш на его пальце 19 охватывается 
верхней головкой шатуна 18. Нижняя головка шатуна соединена 

с шаровым пальцем 17, который так же, как и палец 51 меха
низма иглы, закреплен винтом 16 в отверстии прилива трех

плечего рычага 15. Рычаг качается на оси 14. 
На верхнем плече закреплен винтом правый петлитель 8. 

Нижнее плечо соединительным звеном 11 шарнир но связано 

с рычагом 10. Сверху в гориэонгальном отверстии рычага 10 
закреплен хвостовик левого петлителя 12. 

Вращательное движение главного вала с помощью криво

шипа 20, шатуна 18 и пальца 17 преобразуется в качательное 

движение рычага 15 правого петлителя, а с помощью соедини

тельного звена 11 качательное движение передается рычагу 10 
левого петлителя. 

В механизме регулируется угол качания рычага правого 

петлителя. Регулировка производится перемещением пальца 17 
в отверстии прилива рычага 15 (так же как регулировка хода 

иглы) . 
Для регулирования необходимо ослабить винт 16, переместить 

палец и после этого винт закрепить. При сшивании легкого и 
среднего трикотажа перемещение носика правого петлигеля от 

одного крайнего положения до другого, измеренное по хорде, 

должно быть около 45 мм. 
Механизмы реек. Перемещение материала на величину 

стежка осуществляется механизмом реек при участии нажим

ной лапки. Для устранения посадки нижнего слоя трикотажа в 

механизме имеются две рейки: передняя 35 и задняя 34. Рейки 
закреплены в пазах рычагов 31 и 30. Во время работы они 
получают так же, как и в маШИНаХ челночного типа, два дви

жения: продольное и вертикальное. Передняя рейка получает 
продольное перемещение на большую величину (этим и устра
няется посадка материала). 

Продольное перемещение рычаги реек получают от эксцент

рика 3, закрепленного на главном валу. Эксцентрик состоит из 
двух основных деталей: корпуса и самого эксцентрика. Эксцент
рик может перемешаться в направляющих пазах корпуса. Ша
ровая поверхность эксцентрика охватывается передней головкой 
шатуна 53, а задняя его головка шарнирно соединена с коро

мыслом 52, закрепленным на валу 41 продольного перемещения 

реек. 

В проушинах 28, являющихся приливами этого вала, поме

щена ось 27, с которой соединен рычаг передней рейки. Рычаг 
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вадней рейки соединен с валом 41 через шарнир регулятора и 
звено 29. 

Вращение главного вала через эксцентрик, шатун 53, коро
мысло 52 преобразуется в возвратно-поворотное движение 
вала 41, рычаги реек вместе с рейками получают продольное 

перемещение. 

Вертикальное перемещение рычагам реек сообщается от 
эксцентрика 33, закрепленного на главном валу, и шатуна 32. 
Шаг строчки регулируется изменением эксценгрицигега эксцент

рика 3. 
Прижимная лапка 23 крепится к рычагу 24. В пазу лапки 

винтом 22 закреплен палец лапки 21. Давление лапки на мате

риал осуществляется пружиной 25, которая вставлена в отвер

стие рукава машины и сверху поджимается винтом 26. С по

мощью этого винта регулируется давление лапки. 

Механизм ножей. Для получения шва одинаковой ширины 

кромка материала обрезается ножами: нижним и верхним. 

Нижний нож 7 неподвижен и крепится к колодке ножа. Верх

ний нож 6 закреплен в держателе 5 ножа, который под дейст
~~II 

вием пружины 4 прижимает верхний нож к нижнему. Держатель 
'1 ножа проходит в отверстие проушин рычага 39 верхнего ножа. 

Этот рычаг качается относительно оси 40, а нож перемещается 
вверх и вниз и ~роизводит совместное с нижним ножом обре

зание кромки. 

Свое качание рычаг 39 получает от эксцентрика 36, закреп
ленного на главном валу (изготовлен совместно с эксцент

риком 33 подъема реек), и шатуна 37. 
Режущая кромка нижнего ножа должна быть закреплена 

на одном уровне с верхней плоскостью игольной пластины, на 

которой располагается сшиваемый материал. Режущая кромка 

нижнего ножа, расположенная выше плоскости игольной пла

стины, будет мешать продвижению материала. При располо

жении режущей кромки ниже плоскости игольной пластины 

верхний нож будет прогибать материал и плохо резать. 

Расстояние обрезки от иглы регулируется смещением ниж

него ножа совместно с колодкой, в которой он закреплен. 

Устройство для подачи нитки и затягивания стежка. Преды

дущий стежок затягивается иглой при следующем ее уколе. 

Рычаг нитеподатчика 48 закреплен на переднем рычаге 47 
механизма иглы. Назначение нитеподатчика сводится к тому. 
чтобы подавать нитку игле при прокалывании материала. Ните

оттягиватель 9 правого петлителя и нитеоттягиватель 13 левого 
петлигеля подают соответственно нитки своим петлителям при 

расширении их петель и оттягивают нитку, идущую в петлители, 

при их обратном ходе. 

Схема бортовой подрубки дана на рис. 174, а и б, 
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При выполнении на машине этой операции на игольную 
пластинку дополнительно устанавливается колодка со скобкой 1 
(рис. 174,а). Скоба подгибает изделие Д на установленную 
ширину, а нож срезает край К подрубаемого изделия по ли

нии ВГ. Игла прокалывает по линии АВ согнутый материал. 
В месте изгиба (в точке Е) игла не прокалывает лицевой 

стороны сшиваемого материала. 

Операция выполняется двухниточной краевой строчкой. 
После развертывания шва, как указано на рис. 174,б нитка 2 

петлигеля закрывает обрезанную кромку; игольная же нитка 3 
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Рис. 174. Схема бортовки 

почти вся находится внутри материала и не видна на лицевой 

стороне изделия в месте шва (Е). 
Машина имеет централизованную смазку трущихся поверх

ностей деталей, расположенных на главном валу; в нижней 

части корпуса машины имеется большая полость, в которую 

заправляется масло. Это масло' фитилями подается к местам 
смазки. Остальные детали механизмов смазываются вручную 

периодически. 

Конструкция механизмов (детали открыты) не дает воз

можности обеспечить автоматическую смазку. 

Машина 51-А класса ПМЗ является вариантом основной 

машины 51-го класса и отличается от последней наличием одной 

рейки (вместо двух в машине 51-го класса) и предназначается 

для обметки краев сыпучих текстильных тканей. 

6. ШВЕИНАН МА,ШИНА 208-го КЛАССА ПМ3 

Одноигольная краеобметочная машина 208-го класса, как и 

'машина 51-го класса, предназначается для сшивания и обметки 
края бельевых трикотажных изделий краевой трехниточной 

строчкой с одновременной обрезкой кромок сшиваемых материа
лов. Машин? 208 -го класса более проиэводительна, чем машина 

51-го класса. 
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Этот механизм сообщает носику правого петлителя сложное 
движение в вертикальной и горизонтальной плоскостях. Такое 

движение петлителю необходимо, для того чтобы пройти носи

ком в петлю левого петлителя и затем свою петлю перенести 

к игле вверх над сшиваемым материалом. 

Машина имеет дифференциальный механизм подачи мате

риала с двумя зубчатыми рейками: передней 13 и задней 32. 
Рейки продольное перемещение получают от эксцентрика 16 
с регулируемым эксцентриситетом, который вращательное дви

жение главного вала через дышло 17 преобразует в кач а
тельное движение коромысла 18 и вала 19. От коромысла 29. 
закрепленного на валу 19, через соединительное звено 30 пере
дается движение в горизонтальной плоскости рычагу 31 задней 

рейки 32. Рычаг 28 передней рейки горизонгальное перемеще
ние получает от коромысла 20 через соединительное звено 21. 
Оба рычага 28 и 31 на задних концах имеют вилки, которые 
перемещаются в направляющей 22. 

Вертикальное перемещение реек производится эксцентри

ком 15,' составляющим одно целое с главным валом. На экс

центрик посажен кулисный камень 14. 
, Плечо рычага 29 постоянное и поэтому горизонтальное пере

мещение рычага задней рейки (а следовательно, и шаг строчки) 

будет зависеть от величины установленного эксцентриситета 
эксцентрика 16. Головку Е соединительного звена 21 можно 
устанавливать дальше или ближе относительно качающегося 

вала 19, и тем самым горизонатальное перемещение рычага 28 
и передней рейки 'можно изменять относительно перемещения 

задней рейки. При установке головки Е эвена 21 дальше от 
качающегося вала 18 горизонтальное перемещение передней 
рейки будет больше, чем у задней и наоборот. Э го регулирование 

осуществляется с помощью системы рычагов и может выпол

няться во время работы машины. 

Для прижима материала к игольной пластинке служит лапка 

27, закрепленная на рычаге 24. Сверху рычаг охватывается на

правляющей 25, на которую давит пруж!,!на 26. Рычаг 24 вместе 

с лапкой 27 можно вывести из направляющей 25 и повер

нуть влево относительно шарнира 23. Усилие давления 

лапки на материал регулируется изменением давления пру

жины 26. 
Кромка мат;ериала обрезается двумя ножами. Верхний 

нож 41 закреплен на рычаге 40, который получает качательное 
движение от колена с главного вала через дышло 47, коромыс
110 46 и качающийся вал 45. Нижний нож 42 неподвижно за
креплен в колодке к корпусу 

В машине регулируются: 

жение ниток иглы, правого и 

НОй лапки, установка ножей 

машины. 

длина стежка, ширина шва, натя

левого петли гелей, прижим нажим

для обрезания кромок. 

11 
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Установка иглы и петлителей 

ИЗ многочисленных установок и .регулировок машины сле

дует отметить установку иглы и петлигелей. так как их вза

имным расположением определяется нормальный процесс пет

леобразования. 

Игла устанавливается в иглодержатель до упора длинным 

желобком по направлению к работающему и закрепляется 

винтом при помощи торцевого ключа или отвертки. 

Когда игла находится в своем крайнем верхнем положении, 

расстояние между игловодителем 34 и фланцем направляю

щей 38 в корпусе машины должно составлять 1,5 мм 
(рис. 177, а). (На рисунке указаны те же номера, что и на схеме 

машины) . 
В крайнем левом положении острие правого петлителя " 

должно отстоять от иглы на 4,3-4,5 мм (рис. 177,6). 
В крайнем левом положении острие левого петлитедя 

должно отстоять от иглы на 4 мм (рис. 177,8). 
в момент захвата петли острие левого петлителя должно 

проходить в середине выемки иглы над ушком, как показано 

на рис. 177; г. 

В момент взаимного перекрещивания левого и правого пет

лителей их расположение должно быть такое, чтобы ушко 

левого петлигеля находилось на 'расстоянии 0,2-0,3 мм от 
контура правого, как показано на рис. 177, д. 

,j." 

~; i 

Левый петлитель при подходе к игле должен занимать 11' 

такое положение, чтобы' его острие и пяточка находились на 
I 

одной горизонтальной прямой.
 

Все эти данные приводятся для того, чтобы на примере
 1,)J.

швейной машины 208-го класса показать, какой тщательной ' I 

регулировки требуют швейные машины такого типа для обес-. 

печения нормальной работы. ~ В механизме петлителей предусмотрены регулировки " 

.1 

(см. рис. 176). 
Для установки левого петлигеля в круговом направлении, 

т. е. дальше или ближе по отношению к игле, нужно, поль

зуясь отверткой, освободить винты 9, закрепляющие рычаг 11 
на валике петлителя, и повернуть этот рычаг в нужном на

правлении. Ослабив винт 12 в державке 8, можно поднять, опу
стить или повернуть левый петлитель. Державка 8 петлигеля 

закреплена винтом 8 а на конце своего валика, и для того, чтобы 

переместить державку вместе с петлигелем относительно иглы 

в направлении, перпендикулярном к оси главного вала, нужно 

ослабить указанный винт державки и продвинуть последнюю 

вдоль оси валика. 

Регулировка правого петлигеля в круговом направлении 

по отношению к игле производится аналогично регулировке 
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левого петлигеля. Освободив винты, закрепляющие рычаг 4 
на правом валике, поворачивают этот рычаг в нужном направ

лении. При регулировании положения правого петлителя в на

правлении, перпендикулярном к ОСй главного вала, необходимо, 
освободив соответствующие винты (винт ба головки рычага б 
и стопорный винт втулки) передвигать рычаг б вдоль оси пра
вого валика и кулису 7 - на своей оси в том же направлении 

и на ту же величину, чтобы избежать иедопустимых пере

косов. 

Освободив винт, закрепляющий правый петлитель в дер

жавке 6, можно поднять, опустить или повернуть правый 

петлигель. 

7.	 ДВУХИГОЛЬНАЯ КРАЕОБМЕТОЧНАЯ 

МАШИНА ЗО8-го КЛАССА " 

На базе одноигольной машины 208-го класса создана крае

обметочная двухигольная машина З08-го класса, выполняющая 
так называемый усиленный шов. Переплетение ниток в шве f

сверху сшиваемого материала 

показано на рис. 178, а. Перепле
/1тение ниток снизу - на рис. 

178, б. Такой шов находит при

менение в трикотажной промыш

л.енности . 
. 'Машина З08-го класса отли

чается от рассмотренной ранее 

машины 208-го класса тем, что 

в	 иглодержателе закрепляются 

.две иглы. Изменена соответствен
но конструкция лапки и игольной 

пластинки. Остальные механиз

мы те же. 

За рубежом находят широкое 

применение, особенно при изго~ •IV . 
товлении сорочек из синтетиче


ских тканей, двухигольные ма


Рис. 178. Схема шва двухигольной шины для одновременного ста


краеобметочной машины чивания двухниточной цепной 
а _ вид сверху; б - вид снизу строчкой и обметывания края' 

изделия. Обметочная строчка 

материала не связана со стачиваюсверху и снизу сшиваемого 

щей строчкой.
 
Указанные машины создаются на базе одноигольных крае


обметочных машин с добавлением механизма второго левого
 

петлителя, выполняющего вместе с левой иглой двухниточную
 

цепную строчку. 
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8. RРАЕОБМЕТОЧНАЯ МАШИНА 246-К КЛАССА ФИРМЫ «ЗИНГЕР,) 

Машина 246-К класса, схема которой представлена на 
рис. 179 является одной из высокоскоростных краеобметочных 

машин. При шитье легких и средних материалов скорость 
ее 5000-5500 стежков в минуту. 

Такая высокая скорость достигнута благодаря применению 
автоматической смазки. 

В корпусе машины имеется резервуар Р для масла, закры
тый снизу герметической крышкой с прокладкой. Смазка про

изводится по принципу разбрызгивания. 

Масло разбрызгивается нижними головками шаровых ды

шел 12 и 16 и специальным разбрызгивателем 17, прикреплен
ным к нижней головке шатуна. 

Все наиболее нагруженные подвижные поверхности деталей: 
шаровые дышла, шей~и колен главного вала и др. работают 

в масляном тумане, а к остальным движущимся поверхностям 

масло подводится фитилями. 

В верхней части корпуса масло собирается в желобки 21 
и 26. От желобка 26 трубкой и фитилем 29 масло подается к 
шатуну 33 и эксцентрику 4 механизма ножа. По желобку 21 
масло стекает в боковой резервуар В, прикрепленный к корпусу 
машины, откуда фитилем 31 подается к оси 32 рычага меха

низма ножа, а трубкой и фитилями 30 к шатунам 36 и 37 и 

эксцентрикам 1, 2 и 3. При обратном течении масла в резер

вуар Р оно проходит через охлаждающую камеру. 

Все поверхности главных опор обработаны методом хон ин

гования до 14-го класса чистоты, что обеспечивает быстрый 
разгон машины и высокую износоустойчивость. 

Конструкции механизмов иглы, рейки и ножей аналогичны 
механизмам машины «Оверлок» фирмы Мерроу. Конструкция 
механизмов правого и левого петлителей аналогична механиз

мам машины 208-го класса. . 
Масса всех движущихся с большой скоростью деталей све

дена до минимума, так, например: 

1. Машина шьет кривой, изогнутой по радиусу иглой, движу
щвйся.по дуге окружности. Это движение игле передается от ко

лена главного вала деталями с меньшими массами, чем игле, дви

жущейся возвратно-поступательно в машине 51-го класса ПМЗ. 

2. Механиамы как левого, так и правого петлигеля получают 
движения от отдельных колен 11 и 18 главного вала. 

З. Механизм рейки имеет шатуны с малой массой. Шаг 

строчки регулируется сменой эксцентриков 1 и 2 горизонталь
ного перемещения рейки. 

Машина 246-К класса выпускается в нескольких вариан

тах: 246-Кl -- двухниточная и трехниточная, без ножевого уст
ройства; 246-К2 - двухниточная и трехниточная, с ножевым 
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устройством; 246·К3 - трехниточная, с дифференциальной пода
&' чей; 24б-К4 - трехниточная. с дифференциальной подачей для 
," 

потайной строчки. 
Этой фирмой выпущен специальный вариант обметочной 

машины «Оверлок» 246-К20 дЛЯ проиэводства мужских руба

шек, блуз и женского платья из синтетических тканей. Машина 
четырехниточная двухигольная, с двумя петлителями, с диффе

ренциальной подачей. 

9. МАШИНА 77-ro КЛАССА ПМ3 ДЛЯ СШИВАНИЯ 
а.'" 

;\ 
Q) 
с, ШЕРСТЯНЫХ ТКАНЕЙ ВСТЫК 
:z:: 
:s: l' 

(1') Процесс образования однониточного краевого стежка (см. 
" :;s рис. 165) имеет много общего с процессом образования двухI 
=-а. и трехниточного стежка, поэтому и конструкции машин, выпол
:s: 

I
-& няющих вышеуказанные стежки, имеют много общего. 
(';j 
u Машина 77-го класса ПМЗ, предназначенная для сшивки 
u 
(';j шерстяных тканей встык, имеет конструкцию, аналогичную 
~ 
:<: конструкции машины 51-А класса, и отличается от нее: 
~ 1) формой петлителя и ширителя;J:, :\ 2) увеличенным ходом иглы (до 32 ММ) за счет повышения='1 '" I:;s радиуса колена главного вала; 
:t: 
:s: 3) увеличенным колебанием петлителя и ширителя, достиг
3 
(';j нутым воар асганием радиуса кривошипа пеглителей; 
'2 

4) увеличенными размерами пальцев лапки;:z:: 
о 5) измененным механизмом нитепритягивателя.:t: 
о
О
 у стройство механизмов, иглы, петлителей. рейки, ножей 
~ 

рассмотрено ранее (см. машину 51-го класса), поэтому рас'2 
IQ 
О смотрим только механизм нитепритягивателя, который резко
Q) 

отличается от механизмов других машин.
 
:ос:
 
о. '" 

Механизм витепритнгиватеяя машины 77-го класса'" 
Q)=
>< 
о Нигепритягиватель этой машины должен обеспечить подачу 

oi свободной нитки петлителю и ширителю в процессе образова
~ 

ния стежка. 

При движении иглы из нижнего положения вверх петлитель~ 
с, 

захватывает петлю, и в этот момент нитка должна подаваться 

нитепритягивателем. 

Длина нитки 1, необходимая для образования стежка, 
например, в момент, указанный на рис. 165, П, будет, очевидно, 

равна сумме длин двух ветвей от верхней поверхности сши

ваемого материала до носика петлителя, т. е. 

1 = аб + бв. 

В момент, указанный на рис. 165, V, эта длина будет еще 

большей. Она равна сумме длин ветвей: 

, = аб + 6с -1- сг + гв. 
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При движении иглы вниз и возвращении петлителей в исход
ное положение (см рис. 165, V1) петля, сброшенная ширигелем 
и петлителем, должна быть затянута нитепритягивателем и 

иглой, иначе петлитель. двигаясь вправо для образования 

следующего стежка, захватит незатянутую предыдущую петлю 

и оборвет ее. 

Так как в этот момент происходит перемещение нитки 

предыдущей петли через материал и ушко иглы, то игла должна 

иметь два длинных же

лобка. 

Длина нитки, израс

ходованная на образо
б вание стежка, должна 

быть в период переме

щения иглы в нижнее 

положение смотана с 

бобины. Как указыва

лось ранее, на образо

вание стежка шириной 
16 мм при сшивании 

сукна. расходуется 72 
мм нитки. Наибольшая 
длина свободной нитки 

требуется в положении, 

указанном на рис. 

8 9 
165, V. 

Нитепритягиватель 

должен освободить ни
Рис. 180. Механизм нитепритягивателя швейной тку немного большей 

машины 77-го класса ПМЗ длины, чем это требу

ется. 

Устройство механизма нитепритягивателя показано на 

рис: 180. 
На фронтовой части рукава в пазу закреплена винтом 5 

скоба 4 с двумя отверстиями А и Е через которые заправ

ляется нитка. 

На рычаге 8 механизма иглы двумя винтами 10 закреплен 
рычаг нигепригягивателя 9 с отверстием К. 

В хомутике 6 иглсводигеля имеется отверстие В, через кото
рое также заправляется нитка. 

Рычаг 8, а вместе с ним и рычаг нитепритягивателя 9 полу
чают качательное движение. Их крайние положения' указаны 

на рисунке: нижнее - сплошными линиями, верхнее - пунктир

ными. Качательное движение рычага с помощью серьги 7 и 
хомутика 6 преобразуется в возвратно-поступательное дви

жение игловодителя, а следовательно, и иглы. Их положения 
также указаны на чертеже. 
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Нитка от бобины заправляется следующим образом: между 
шайбами регулятора натяжения 1, через отверстие 3 верхней 

пластины 2, затем через ушко К рычага нитепритягивате

ля, через отверстие Б скобы 4, затем вниз через отверстие В 

серьги 7, через отверстие А скобы 4 и далее в ушко 
иглы. 

При перемещении игловоцителя (или иглы) из нижнего 
положения механизм нитепритягивателя освобождает нитку за 

счет изменения четырех ветвей Г К, КБ, ЕВ иВА. 
Длина L o CB освобожденной нитки при перемещении меха

низма в верхнее положение будет равна: 

L o CB = (ГК + КБ + ЕВ + ВА) - (FK 1 + KtE + ЕВ ! + BtA). 

Длину освобождаемой нитки в небольших пределах можно 

регулировать перемещением скобы 4 вверх или вниз. При сши

вании встык сукна швом шириной 16 мм нитепритягиватель 

должен освобождать около 85 мм нитки, кроме длины (около 

30 ММ) нитки, которую уже подаст игла при перемещении 

ушка в крайнее положение. 

10. ШВЕЙНАЯ МАШИНА 85-го КЛАССА ПМ3 

Машина предназначается для выполнения подшивочных 

операций при изготовлении изделий из тонких легких тканей. 
Она дает однониточную «потайную», т. е невидимую с лице

.вой стороны строчку, состоящую из цепных стежков, распо

ложенных под некоторым углом к линии продвижения мате

риала. 

Принцип работы. Рабочими органами образования стежка 

являются дугообразная «кривая» игла, качающаяся в верти

кальной плоскости, перпеидикулярной к направлению подачиJ 
материала, и двухрожковый петлитель. совершающий сложное

il пространственное движение. 

Специальным устройством этой маШИЕЫ, как и всех под

шивочных машин, образующих потайную строчку, является 

механизм, так называемого выдавливателя или выгибагеля 

материала, который выдавливает материал через прорез иголь
tf 

I 
J' ной пластинки и соответствующим образом выгибает его для 

прокола иглой. 
Материал подается верхней транспортирующей зубчатой 

лапкой, прижим материала - двумя нижними подпружинен

ными лапками. 

Процесс петлеобразования показан на рис. 181. 
Момс;нт I (рис. 181,/). Игла находится на своем крайнем 

правом положении. Ушко иглы находится при этом на рассто

янии 15 мм от вершины выдавливателя. Длинный рожок пет

лителя отстоит в это время от оси иглы на расстоянии 5м.М. 
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Момент 11 (рис. 181,11). Игла переместилась влево от сво Игла 6, изогнутая по дуге окружности, закреплена В игла
его крайнего правого положения на 3 мм, образовав с верхней водителе 5, установленном на конце верхнего вала 4, и в процессе 
стороны напуск петли. Петлитель, двигаясь к игле, начинает своей работы совершает колебательное движение в плоскости 
входить в эту петлю сначала одним рожком, затем другим. перпендикулярной к направлению перемещения материала. 

Момент 111 (рис. 181, /11). Игла продолжает двигаться на Верхний вал приводится в качательное движение от главного 
лево. Ушко иглы переместилось влево от исходного положения вала 3 при помощи кривошипа и шарового дышла. 
на 10 мм. Петлитель полностью захватил петлю своими Правильная установка иглы относительно игольной пла
рожками. стинки, а также относительно петлителя является одним из 

Момент IV (рис. 181, /V). Петлитель, поворачиваясь против условий нормальной работы машины. 

часовой стрелки и в то же время перемещаясь справа налево, 

Рис. 182. Схема подшивочной машины 85-го класса ПМЗ 
.\ 
-Е",{ 

Рис. 183. Механизм иглы машины 85-го класса ПМ3 
переносит расширенную петлю через выгиб ткани на линию ~~
 
движения иглы. В это время происходит перемещение матери
 Игла при своем колебательном движении должна точно 
ала механизмом подачи в направлении от работающего. Вме скользить в пазу игольной пластинки, с небольшим усилием 

сте с материалом перемещается и петля. прижимаясь ко дну этого паза и никогда не выходя из его 

Момент V (рис. 181, V). Игла движется направо и входит пределов. При крайнем левом положении иглы лезвие ее не 

своим острием в петлю, поднесенную к ней петлителем. Лезвие должно выходить из игольной пластинки, но ушко иглы в тоJ 
tt же время должно быть открыто, чтобы в него легко можноиглы проходит в это время очень близко от нижнего рожка 

петлителя с зазором примерно 0,3 ММ. было заправить нитку. Игла в пазу игольной пластины регу

Момент VI (рис. 181, V/). Игла, продолжая двигаться на
y~' 

лируется небольшим смещением иглсводигеля 5 (рис. 183) 
право, начинает прокалывать материал. Петлитель, переме вместе с иглой вдоль верхнего вала, на конце которого он 

щаясь в направлении от работающего, выходит из первой петли. закреплен. Предварительно нужно ослабить стяжной винт 7 
Игла вводит свою вторую петлю в предыдущую, после чего головки. Затем легкими ударами молотка передвигают втулку 6 

верхнего вала, к торцу которой прилегает игловодитель, осво

Кинематическая схема машины, с указанием основных 
процесс повторяется. 

бодив предварительно стопорный винт втулки. Игольную пла
, стинку 2 можно смещать и по высоте, так как винты 4 и 1, кредеталей и сборок представлена на рис. 182. 
I 
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пящие пластинку к корпусу машины, входят 13 отверстия пла

стинки с некоторым зазором. Игла устанавливается до упора 

и закрепляется винтом 3. Игла в круговом направлении регу

лируется поворотом игловодителя относительно вала в соответ

ствующую сторону, для чего предварительно ослабляют винт 7, 
стягивающий головку игловодителя. 

В крайнем правом положении ушко иглы должно находиться 

от вершины выдавливателя на расстоннии 15 мм по горизон

тали, как было указано выше. 

Механизм пет литеяя и его регулировка (рис. 182 и рис. 184). 
Механизм петлителя в кинематическом отношении представ

ляет очень сложный простр анственный многозвенник с универ

сальным шарниром и шаровой парой. 

Механизм состоит из следующих звеньев: закрепленного на 

конце главного вала кривошипа 1, с расположенным наклонно 

Рис. 184. Механизм петлигеля машины /j5-ro класса 

шарнирным пальцем 18, предсгавляющим специфическую осо

бенность передачи; тяги 16, соединенной с этим наклонным 

пальцем посредством двойного универсального шарнира 17 и 
подвешенной у другого конца на качающейся шаровой паре 15. 
К концу тяги 16 прикреплен винтом петлитель 13. 

Петлитель в процессе своей работы совершает следующие 

движения: 

подходит к игле и захватывает своими рожками петлю, 

образованную с верхней стороны иглы; 

поворачиваясь, переносит захваченную петлю через выгиб 

материалов на линию качания иглы; 

после входа иглы в расширенную петлю сбрасывает послед 1, 
нюю со своих рожков. 

Все движения должны выполняться в строгой последователь
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насти, для чего механизм петлителя снабжен многими регули

ровками. 

Если петлитель не захватывает петлю, проходя далеко от 
ушка иглы в горизонтальном направлении в момент захвата, 

то петлитель нужно переместить соответственно вправо или 

влево. Это осуществляется продольным передвижением верх

ней эксцентричной оси 19 (рис. 184) после ослабления стопор

ного винта 20. Вместе с этой эксцентричной осью в том же 
направлении переместятся шаровая опора 15 и петлитель 13. 

Петлитель может не аахватывать петлю и в том случае, если 
от не отрегулирован в вертикальном направлении, т. е. про

ходит слишком высоко от иглы. Регулирование производится 

поворотом упомянутой оси, для чего последняя на своем зад

нем Конце имеет грани под гаечный ключ. При помощи винта 21 
петлитель крепится своим концом к т яге 6. Овальная форма 

отверстия под винт дает ВОЗМОЖность передвигать петлитель и 

в направлении оси тяги. 

Механизм выдавливагеля и его регулировка. Назначение 
выдавливателя состоит в том, чтобы приподнимать соответ

ствующим образом выгнутые слои материала так, чтобы игла, 
проколов верхнюю ткань, захватывала только нижнюю на такую 

глубину, которая достаточна лишь для скрепления верхнего 
слоя с нижним. На нижней стороне ткани строчка, таким 
образом, будет невидима. Глубина захвата нижней ткани иглой 
зависит главным образом от высоты подъема выдавливателя 

над ИГОЛЬНОй пластинкой и должна быть точно отрегулирована 
в зависимости от толщины материала. Особо точная регули

ровка требуется для тонких материалов, для которых и пред

назначена машина. 

Выдавливатель 5 (рис. 185) имеет форму кулачка, закреп

ленного на конце качающегося валика платформы, и его 

регулируют по высоте небольшим поворотом платформы 3 вме
сте с валиком в том или другом направлении при помощи 

особого устройства. При повертывании круглой накатной 
гайки 1, так называемого фиксатора, в сторону завинчивания 
вся платформа с выдавливателем будет подниматься, при по

вертывании в обратном направлении - опускаться. Пружина 2 
стремится всегда поднять платформу вместе с выдавливателем. 

Сектор 4 удерживает платформу в заданном положении. 
Двигатель ткани и регулирование длины стежка. Материал 

подается двигателем ткани (зубчатой транспортирующей лап

кой 12) (см. рис. 182), получающей движение от эксцентрика 2 
на главном валу машины при помощи шатуна (дышла). 

Длина стежка регулируется эксцентриком 2 с изменяемым 
эксцентрицитетом. Эксцентрик состоит из двух частей: корпуса 
и собственно эксцентрика. При перемещении ползуна эксцент

рика вдоль паза корпуса фактический эксцентрицитет меняется, 
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вызывая изменение величины хода транспортирующей лапки, 

а следовательно, и длины стежка. Это перемещение произво

дится винтом С утопленной головкой; нижний винт служит 

для фиксации эксцентрика после регулировки. При поверты

вании винта в сторону завинчивания длина стежка будет увели
чиваться, в обратную сторону - уменьшаться. 

Механизм подшивки ткани через один укол. Машина снаб

жена дополнительным механизмом для подшивки ткани через 

один укол, т. е. с пропуском захвата лицевой стороны ткани 

качающейся иглой при втором проколе. Такая подшивка при

меняется для особо тонких тканей, чтобы на лицевой стороне 

Рис. 185. Механизм выдавливателя машины 85-го класса 

изделия возможно реже замечались хотя бы слабые следы 

подшивки. Функция механизма заключается в том, чтобы 

поворачивая эксцентричную втулку валика выдавливателя, 

.опускать при каждом втором проколе выдавливатель настолько, 

чтобы игла совсем не задевала нижнего материала. 

Эксцентричная втулка поворачивается шатуном (дышлом), 

получающим движение от главного вала через пару косозубых 

цилиндрических шестерен с передаточным отношением 1: 2 и 

эксцентрик большой шестерни. 

Машина регулируется на нормальную работу с подшивкой 
ткани за каждый прокол, и дополнительный механизм бывает 

поэтому выключен. 

Неполадки в работе машины и их устранение. Подшивоч

ные швейные машины по характеру своей работы требуют 

очень точной отладки и юстировки, 

К специфическим неполадкам машины относится неправиль

ный захват ткани иглой, в результате чего происходит или 
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сквозное прокалывание нижней лицевой ткани иглой с ВЫХОДОМ 
нитки на поверхность, или недостаточный захват нижней ткани. 

Это происходит от неточной установки высоты подъема выдав

ливателя. 

Если машина дает сквозные проколы, необходимо соответ

ственно опустить валик выдавливателя. Если, наоборот, про

исходит недостаточный захват нижней ткани, нужно соответ

ственно приподнять валик выдавливателя. 

Для подшивки очень TOHK~X материалов нужно прнменять 

самую тонкую иглу. 

Пропуск стежков является серьезным дефектом в работе 
машины, так как пропуск хотя бы одного стежка может вызвать 

распускание всей строчки от места пропуска до самого начала. 
В большинстве случаев пропуск стежков происходит от непра

вильной взаимной установки иглы и петлителя инесогласован· 

ности их движений. Так, например, если петлитель установлен 
'несколько выше нормального, то в момент, соответствующий 

захвату петли, он будет проходить над петлей, не захватывая ее. 
Частые пропуски стежков вызываются иглой снеправильным 

радиусом изгиба или с неправильно выгнутым концом. Такой 
иглой нельзя пользоваться. 

Плохое продвижение ткани может происходить от следую

щих причин: 

а) затупились зубья транспортирующей лапки и плохо за

хватывают ткань; 

. б) транспортирующая лапка установлена слишком высоко 

и не обеспечивает надежного захвата ткани; 

в) транспортирующая лапка установлена слишком низко, 
что ведет к сборению ткани и обрыву нитки. 
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Петельная машина-полуавтомат 811-го класса «Минерва», 
схема которой указана на рис. 186, предназначена для выпол

нения прямых петель на белье однониточной зигзагообразной 

цепной строчкой. Особенность машины заключается в том, что 
она более производительна по сравнению с машинами, обме

тывающими петли челночной строчкой. Петля, выполненная 

цепной строчкой, получается прочной: выдерживает большое 

количество застегиваний и расстегиваний. С нижней стороны 

кромок петли происходит переплетение нитки в стежках в виде 

узелков, что придает петле красивый вид (бисерной петли). 
С верхней стороны петля имеет гладьевую строчку. 

ТехничееRая хараRтериеТИRа 

~ 
Скорость вращения главного вала в минуту 1500 I 

Число стежков в минуту . 3000 
Длина выполняемой петли в ,И,И · . . . 9-30 ••

~ IШирина обметки кромок в ,ИМ · . . . . 1,5-2 I

Ширина петли в мм · .. " ... 3.5-4.5
 
Шаг обметки (густота) от 14 до 28 стежков на 1 СМ "
 

Применяемые иглы NQ 75, 85, 90, 100 (ГОСТ 7322-55)
 
типа q,Ф.С!1 'f.'f.
 

В соответствии с тканями и иглами должны применяться 

хлопчатобумажные нитки NQ 80, 60, 50, 40 или шелковые NQ 65, 
ГОСТ 6797-53. 

Машина выполняет цепную строчку, и очень важно для ее 

нормальной работы выбирать соответствующие хлопчатобумаж

ные нитки. 

Нитки должны быть матовые (пряжа), которые применя
ются для работы на крючковых машинах в трикотажной про

мышленносги. 
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Машина Не может обеспечить нормальную работу на хлоп
чатобумажных нитках с высокой степенью крутки (например, 
на нитках в шесть сложений), которые применяются для работы 
на машинах челночного типа. 

Схема петли, изготовляемой машиной, показана на рис. 187. 
Изготовление петли происходит в следующем порядке. 

1. При пуске машины в работу прежде всего автоматически 
опускаются лапки и прижимают к каретке двигателя ткани 

материал, на котором должна быть выполнена петля. Одновре

/11 

JII 

~. 

»:
 
Рис. 187. Схема 
петли, выполняе

мой машиной 811-го 

класса 

менно каретка двигателя ткани из среднего 

положения, которое она занимает в момент 

выключения машины, смещается влево для 

обметывания правой кромки петли. 

2. Машина вначале производит обметку 
правой кромки (рис. 187, 1). Материал, при

жатый лапками к каретке двигателя ткани, 

перемешается вместе с ними вперед на рабо

тающего. Игла, так же как в машинах б-го, 
25-А классов, совершает два движения: воз

вратно поступательное вверх и вниз и попе

речное отклонение, перпендикулярное к на

правлению перемещения ткани. Игольная пла

стина закреплена винтом в пазу платформы 

и в процессе работы не перемещается. Игла 

отклоняется вправо и влево симметрично от

носительно продольного паза игольной пла

стины. 

Для лучшего прохода узелков, образуемых 
с нижней стороны кромки петли, на передней 
перемычке игольной пластины сделан неболь

шой паз. В результате продольного пер ем еще
ния ткани и поперечного отклонения иглы на 

ткани образуется зигзагообразная строчка. Продвижение ма

териала происходит толчками - после каждого укола иглы. 

3. На конце правой кромки изготовляется первая (задняя) 
закрепка (рис. 187, II). Игла при этом отклоняется так же, как 
и при обметывании кромки, а для увеличения ширины зигзага 

каретка двигателя ткани совместно с лапками и зажатым 

между ними материалом получает толчкообразное поперечное 

перемещение. Это поперечное перемещение двигателя ткани 
согласуется с поперечным перемещением иглы, так что перед 

выполнением Иглой левого укола каретка двигателя ткани сме

щается вправо, и наоборот. Ширина зигзага при этом увеличи
вается и выполняется равной ширине петли. 

При изготовлении закрепки продольное перемещение карет
ки двигателя ткани прекращается, 

4. После изготовления первой закрепки поперечное пеР,е

мещение каретки двигателя ткани прекр ащает ся; она остается 

смещенной вправо и, кроме того, она начинает перемещаться 

продольно от работающего. При этом производится обметыва

ние левой кромки петли (рис. 187, III). Левая кромка петли 

располагается против паза игольной пластины., 
ч Поперечное смещение каретки двигателя ткани вместе с ма

I териалом будет равно ширине кромки плюс расстояние между 

.~ кромками с. , 5. После обметывания левой кромки выполняется вторая 
закрепка (рис. 187, IV) гак же, как и первая. 

I 
6. После изготовления второй закрепки каретка двигателя 

ткани перемещается влево настолько, что середина петли рас

полагается против паза игольной пластины. Затем игла делает 
стежок для закрепления строчки во избежание распускания, и 

машина автоматически останавливается. 

7. В момент 
низма: 

а) механизм 
кромками петли; 

б) механизм 

выключения машины срабатывают три меха

верхнего ножа, прорубающего ткань между 

нижнего ножа, обрезающего нитку; 

в) механизм подъема лапок. 

Верхний нож, опускаясь, входит в продольный паз игольной 
пластины и разрезает ткань между кромками петли, При

жимные лапки автоматически поднимаются и освобождают 

ткань. 

Процесс образования етежков 

Однониточная цепная зигзагообразная строчка образуется 
в результате совместной работы иглы и двух петлителей (пра

вого и левого) при толчкообразном персмещении ткани вдоль 

петли. 

Процесс образования стежков этой строчки указан на 
рис. 188, на котором расположение деталей соответствует виду 

слева (со стороны работающего). Игла имеет два движения
возвратно-поступательное (вверх и вниз) и поперечное, а 
петлители получают качательное движение около своих осей 10 
и 14 с амплитудой колебания около 110°, причем в определен
ные моменты петлители имеют «выстой», т. е. остаются непод

вижными. 

Схема механизма петлигелей указана на рис. 188,1. Кача
тельное движение с выстоем пр авый петлитель /1 и левый пет

литель 13 получают от трехцентрового кулачка 1, закрепленного 
на главном валу 2 машины. Кулачок 1 охватывается зевом 
шатуна-вилки 3. В отверстие 4 вилки входит палец подвески 5, 
свободно посаженный на главном валу машины. Правый конеи 

10 Червяков, Сумароков 
2ВВ 
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шатуна-вилки шарниром 6 соединен с серьгой 7, которая, в свою 
очередь, шарниром 8 соединена с коромыслом правого петли

геля, а шарниром 16 - с коромыслом 15 левого петлигеля. 
Коромысла 9 и 15 закреплены на осях 10 и 14. 

При вращении главного вала палец подвески 5 описывает 

дугу окружности, а шатун-вилка 3 получает от трехцентрового 

кулачка 1 горизонтальное перемещение (с выстоем), которое 
преобразуется в качательное движение коромысел 9 и 15. 
В результ ате этого качательное движение с выстоем получают 
и закрепленные в державках связанные с осями петлители 11 
и 13. Оба петлигеля одновременно получают движения то 
вправо, то влево относительно иглы. Машина при пуске начи

нает обметывать петли с правого укола иглы, поэтому и с этого 

момента будем рассматривать начало процесса образования 

стежков. 

Основные моменты процесса образования стежков следую

щие (рис. 188). 
Момент 1. Игла 12, в ушко которой с задней стороны заправ

лена верхняя нитка А, находится в крайнем нижнем положении 
при правом уколе зигзага, ушко ее опустилось ниже верхней 

плоскосл и игольной пластины на 14 .ММ. Носик левого петли

геля в этот момент находится на расстоянии 5,5 ММ от иглы 

и движется к игле, носик правого петлигеля удаляется от иглы. 

Момент 11. Игла поднялась из нижнего положения на 

3,5 ММ. Около ушка ее образовался напуск (петля). Носик 

левого петлигеля подходит к игле спереди и входит в эту петлю. 

Момент 111. Игла продолжает подниматься, петля надевает

ся на левый петлитель. который продолжает перемещение по 

часовой стрелке. Носик правого петлигеля удаляется от линии 
движения иглы. 

Момент IV. Игла продолжает перемещение вверх и допол

нигельно влево для следующего (левого) укола. 

Механизм транспортера перемещает материал для следую

щего стежка. Общий ход иглы 27 ММ. 

Левый петли гель, переместившись в крайнее правое поло

жение, неподвижен (имеет в этот момент выстой). Нитепритя

гивагель подтягивает петлю, которая перемешается к основанию 

петлителя. Профиль петлителей выполнен так, что петля расши

ряется, наклоняясь влево. 

Момент V. Игла производит левый укол зигзага, переме

щается вниз и входит своим острием в предыдущую петлю аl, 

находящуюся на левом петлигеле. Правильность формы петли 

во многом зависит от профиля петлителя. Профиль петлигеля 

и положение петли на нем в этот момент указаны на видах 

по стрелкам А и Б. 
Левый петлитель в этот момент медленно леремешается 

против часовой стрелки (влево) •. 
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Момент VI. Игла, опускаясь в крайнее нижнее положение, 

сокращает предыдущую петлю al, которая теперь сходит с ле

вого петлигеля. Оба петлигеля перемещаются против часовой 

стрелки; носик правого петлигеля приближается к игле, а носик 

левого петлигеля удаляется. 

Момент VII. Игла движется вверх из нижнего положения. 

Носик правого петлигеля входит в петлю а2, которая надевается 
на правый петлитель. 

Момент VIII. Игла движется вверх и дополнительно вправо 

для следующего (снова правого) укола. Механизм транспортера 

перемешает материал для следующего стежка. Пр авый пет

литель, переместившись в крайнее положение (против часовой 

стрелки), имеет выстой. Нигепритягиватель подтягивает петлю 
и затягивает стежок, а петля перемещается к основанию петли

геля (аналогично моменту IV). 
Момент IХ. Игла производит правый укол зигзага, переме

щается вниз и острием своим входит в петлю, находящуюся на 

правом петлителе (аналогично моменту У). 

Момент Х. Игла, опускаясь в крайнее нижнее положение, 

сокращает петлю, которая сходит с правого петлигеля и под

тягивается вверх. Петлители перемешаются по часовой стрелке 

(аналогично моменту VI). 
далее процесс повторяется. 
За один оборот главного вала игла прокалывает ткань 2 раза. 

Также 2 раза перемещается материал, а петлители вступают 
во взаимодействие с иглой попеременно. 

Для выполнения всех функций при изготовлении петли ма

шина имеет следующие основные механизмы: иглы; петлителей: 

перемещения ткани; закрепок; включения и останова машины; 

ножа для прорезания ткани; подъема и опускания лапок; об

резания нитки. 

К:орпус машины, на котором монтируются все механизмы, 
состоит из двух основных деталей: рукава и платформы. Рукав 

сравнительно прост и выполнен в виде стойки. Главный вал 

машины, на котором закреплены ведущие звенья всех механиз

мов, расположен в платформе машины. Платформа шарнирно 

соединена с высокой подставкой и может откидываться при 

наладке механизмов машины. 

Подставка закрепляется на рабочем столе так, чтобы ма

шина была обращена левой стороной к работающему. 

Общая схема машины показана на рис. 186. 

устройство механизмов машины. Механизм иглы 

Игла в процессе работы машины получает два движения: 
возвратно-поступательное и поперечное. Эти движсния игла 

получает от двух механизмов: механизма возвратно-поступа
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тельного движения и механизма поперечного персмещения 

иглы. 

Ведущие звенья механизмов закреплены на главном валу 

машины. Главный вал 3 (рис. 189) машины вращается в двух 

подшипниках. Корпусом заднего подшипника служит втул

ка 4, закрепленная стопорным винтом 5 в приливе платформы. 

На задний подшипник передаются большие усилия (особенно 

в период выключения машины), и поэтому внутри втулки по

мещены два радиальных игольчатых подшипника 6, на которых 

18 
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Рис. 189. Механизм иглы машины 811-го класса 

вращается главный вал машины, а передний торец втулки упи

рается в упорный подшипник 7, воспринимающий осевое уси

лие от червячной пары механизма закрепок. 

Передним подшипником главного вала является втулка 53, 
закрепленная стопорным винтом 49 во втором приливе плат

формы. 

Ведущим звеном механизма возвратно-поступательного дви

жения иглы является большая шестерня 8, закрепленная че

тырьмя винтами 9 на главном валу машины. С большой шестер

ней находится в зацеплении малая шестерня 12, жестко соеди

ненная с эксцентриком 13. 
Малая шестерня вращается в двух игольчатых подшипниках 

(на рисунке не покаэ аны}, посаженных на оси 10. Эта ось за

креплена стопорным винтом в отверстии корпуса машины. Ма
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лая шестерня 12, а вместе с ней и эксцентрик 13, имеет число 
оборотов в 2 раза большее, чем главный вал машины. Поэтому 

за один оборот главного вала игла делает два возвратно-посту

пательных движения (два стежка). 

На эксцентрик 13 посажен игольчатый подшипник 14, кото
рый охватывается нижней головкой шатуна 15, а верхняя его 

головка шарнирным винтом 19 и гайкой 18 соединена с коро

мыслом 17, закрепленным на заднем конце бокового качающе

гося вала 20. Вал расположен в двух приливах рукава машины. 
На переднем конце качающегося вала стяжным винтом 25 

закреплено переднее коромысло 24, правый конец которого шар

нирно соединен с верхней головкой шатуна 32. Нижняя головка 

шатуна 32 надета на поводок 34, который крепится сзади на 
игловодителе 35 стопорным винтом 33. 

Игловодитель перемещается в вертикальных отверстиях ка

чающейся рамки 28. Осью качания рамки служит шарнир 30, 
расположенный в отверстии рукава машины и закрепленный гай

кой 31. В передний торец шарнира ввертывается винт 27. В от

верстие иглсводигеля вставляется колба иглы и закрепляется 

винтом. 

'" Этот механизм преобразует вращательное движение глав
ного вала с помощью пары шестерен, эксцентрика 13, дышла 15 
и коромысла 17 в качательное движение бокового (качающе

гося) вала 20 и далее с помощью переднего коромысла 24 
и шатуна 32 в возвратно-поступательное движение игловоди

теля 35 с закрепленной в нем иглой. 

Поперечное перемещение иглсводигель получает от другого 

механизма, ведущим звеном которого является трехцентровый 

кулачок 37, закрепленный двумя стопорными винтами 39 и 40 
на главном валу машины. Винт 39 устанавливают на лыску 

главного вала (первый винт по часовой стрелке, если смотреть 
на машину слева). Кулачок 37 охватывается зевом вилки 44, 
осью качания которой служит шарнирный винт 43. На этом же 

винте посажена собачка 42, которая поджимается пружиной к 

храповому диску 41. Во избежание поломки иглы и петлителей 
собачка 42, упираясь в зуб храпового диска, не позволяет глав
ному валу повернуться в обратную сторону (особенно в период 

выключения машины). 

В верхней части вилки 44 имеется прилив, которым она шар
нирным винтом 38 соединена с нижней головкой шатуна 16. 

Верхняя головка шатуна шарнирным винтом 22 соединена 

в продольном пазу с отростком боковой рамки 23. Осью кача

ния рамки 23 служит боковой вал 20 механизма возвратно-по
ступательного движения иглы. 

С передним отростком рамки 23 шарнирным винтом 26 сое

динена тяга 29. Нижняя головка этой тяги эксцентричным шар
нирным винтом Зб соединена с качающейся рамкой 28 иглово
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лигеля. Эксцентричный винт 36 с задней стороны закрепляется 

гайкой 55. При вращении главного вала от закрепленного 11а 
нем трехцентрового кулачка 37 вилка 44 получает качательное 

движение с «выстоем», а через шатун 16 это движение переда

ется боковой рамке 23 и далее с помощью тяги 29 качаюшейся 
рамке 28 иг ловодителя. Квчающаяся рамка 28, а вместе с ней 
и игловодитель с иглой получает боковое перемещение в тот 

период, когда игла выйдет из материала. 

Игольная пластинка 46 закреплена в пазу платформы вин

том 45. 
Кроме ведущих звеньев механизма иглы, на главном валу 

закреплен двумя стяжными винтами 48 червяк 47 механизма 
закрепок, а винтами 50 и 51 копир подачи 52, изготовленный 
как одна деталь с трехцентровым кулачком механизма петли

гелей. 
На переднем выступе втулки 53 свободно посажена подвеска 

54 вилки шатуна механизма петлителей. 
На заднем конце главного вала винтом А и шпонкой жестко 

закреплен рабочий шкив 1 машины, изготовленный как одна де
таль с кулачком 2 механизма останова машины. 

В механизме иглы имеются следующие регулировки: 

1. Регулирование положения иглы по высоте (центр ушка 
иглы в крайнем нижнем положении должен опускаться на рас

стояние 14 мм от верхней плоскости игольной пластины, см. 

рис. 188, 1). 
Это регулирование производится перемещением самого иг

ловодителя 35 в отверстии поводка при ослабленном стопорном 

винте 33. 
2. Своевременность возвратно-поступательного движения иг

лы в соответствии с движением петлителей достигается поворо

том шестерни 8 на главном валу машины при ослабленных вин

тах 9. 
3. Величина поперечного перемещения иглы (ширина кром

ки) регулируется путем перемещения шарнира 22 (открепив 
гайку 21) в пазу рамки 23. При закреплении шарнира ближе к 
оси качания рамки 23 поперечное перемещение иглы увеличи

вается, и наоборот. 
4. Как указывалось ранее, игла должна перемещаться на 

одинаковую величину вправо и влево от продольного паза иголь

ной пластины. Эти положения иглы устанавливаются поворотом 

эксцентричного винта 36 после ослабления гайки 55. 
Своевременность поперечного перемещения иглы обеспечи

вается установкой трехцентрового кулачка 37 стопорным вин

том 39 на лыске главного вала и в процессе наладки машины 

регулированию не подлежит. 

Грушисся поверхности деталей механизмов смазываются с 

помощью масленки через отверстия, предусмотренные для этой 
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цели в деталях. Для смазки игловодителя в верхней части ниж

него направляющего отверстия качающейся рамки 28 сделано 

углубление, в которое помещена сальниковая набивка. В иголь

чатые подшипники оси 10 масло подается фитилями от мас

ленки 11. 

Механизм петлителей 

В машине имеется два леглигеля. Их работа в процессе об

разования стежка рассмотрена ранее. Схема механизма указа

на на рис. 188. На рис. 190 показано конструктивное оформле
ние этого механизма. 

Ведущим звеном механизма петлителей является трехцент

ровый кулачок 1, закрепленный на лыске главного вала двумя 

стопорными винтами 2 и 3 с шаровыми нажимными концами 

(рис. 190,6). 
Такое крепление дает возможпостъ регулировать в иеболь

ших пределах положение кулачка на главном валу. Кулачок 1 

О) 

9 

Рис. 190. Механизм петлителей 

изготовляется совместно с диском копира подачи и охватыва

ется зевом вилки 4, которая удерживается подвеской 5. Под
веска свободно посажена' на переднюю втулку главного вала. 
Палец 6 подвески входит в отверстие вилки. Вилка состоит из 

двух частей; левая щечка 7 вилки крепится к основанию двумя 

винтами. Пр авый конец вилки соединен с серьгой 8 шарнирным 

пальцем 9, закрепленным в серьге двумя винтами. Серьга свои

ми проушинами соединена шарнирными шпильками 11 с от

ростками валиков 12 и 14 петлителей. 

Валики помещены в отверстиях двух кронштейнов 10 и 13, 
прикрепленных винтами к платформе машины. Чтобы при на

ладке машины можно было перемещать кронштейны (вместе с 

валиками и петлителями ) , они крепятся к платформе через су

хари (на рисунке не показаны). 
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На задних концах валиков винтами 17 закреплены держа
тели 15 и 16, в которых стопорными винтами 19 крепятся пр а
вый петлитель 20 и левый 21. На правом держателе 15 кре
пится также нож 18 для обрезания нитки. 

В пазу платформы винтом 23 закреплена предохранитель
ная пластина 22. Эта пластина служит упором и не дает игле 
отойти в сторону от петлителей. Кроме того, эта пластина улуч
шает условия образования напуска петли около ушка иглы. 

В механизме имеются следующие регулировки: 
1. СВОевременность подхода петлителеи к игле производится 

поворотом кулачка 1 на главном валу (см. рис. 190, 6). Если 
винт 2 открепить, а винт 3 завернуть, то кулачок 1 повернется 
относительно главного вала против часовой стрелки, а так как 

главный вал машины вращается по часовой стрелке, то петли
тели будут перемещатьея позже. Если же винт 3 открепить, а 
винт 2 завернуть, то кулачок 1 повернется относительно глав
ного вала по часовой стрелке и петлители будут перемещатьея 
р апьше. 

2. Крайние положения петлителей (относительно иглы) (см. 
рис. 188, VI, VII!) устанавливаются поворотом держателей 15 
и 16 на валиках 12 и 14 при ослабленных винтах 17. 

3. Положение петлителей по высоте изменяется их подъемом 
или опусканием при ослабленных винтах 19, с помощью кото

рых петлители крепятся в установочных отверстиях держателей. 

Грушнеся поверхности деталей смазываются обычным путем 
через смазочные отверстия. 

Механизм пер смещения ткани (рис. 191) 

Механизм перемещения ткани связан с механизмом закре
пок. Ткань, на которой должна быть изготовлена петля, при
жимается лапками к каретке подачи 27. Каретка подачи при 

обметывании кромок петли получает продольное перемещение, 
а при выполнении закрепок - поперечное перемещение. После 

выполнения первой закрепки каретка подачи продольно переме
щается в обратную сторону. 

На рис. 191 показан вид снизу на механизм перемещения 
ткани. Каретка подачи 27 снизу имеет продольный паз п (рис. 
191, в), которым она устанавливается на выступ Т-образного 
направляющего ползуна 33. По этому выступу каретка переме
щается вдоль платформы. 

Кроме того, с нижней стороны каретки подачи имеется при
лив 28 с цилиндрическим отверстием, в который выходит шаро
вой палец 29. Шаровой палец 29 изготовляется как одна деталь 
с направляющим поводком, который входит в паз маточной гай

ки и соединяется с ней осью 37. В том же пазу маточной гайки 
вставлена сильная пружина 30, которая служит буфером. 
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При перемещении в правое крайнее положение (крайнее по
ложение от работающего) каретка подачи 27 своим выступом 28 
упирается в упор 32, закрепленный двумя винтами в пазу плат' 
формы машины. Точное положение упора 32 устанавливается 
винтом 31. Соединение маточной гайки с кареткой подачи через 
шаровой палец необходимо потому, что каретка, кроме про
дольного перемещения, имеет при выполнении закрепки попе

речное перемещение. В маточную гайку входит ходовой винт 40, 
вращающийся в двух центровых винтах 15 и 34. Ходовой винт
 
имеет правую четырехзаходную резьбу. На переднем конце хо

29 
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Рис. 191. Механизм ПрОДОЛЬНОГО перемещения ткани 

дав ого винта закреплена двумя стопорными винтами и сегмент
ной шпонкой ведомая обойма 14 роликовой муфты. 

Обойма 14 роликовой муфты вместе с ходовым винтом 40 
получает от главного вала через звенья механизма толчкооб
разное вращение, поэтому маточная гайка, а вместе с ней и 
каретка подачи перемещаются продольно при обметывании кро

мок петли.
При обметывании правой кромки петли ходовой винт полу

чает толчкообразное вращение па часовой стрелке и перемешает 
каретку 27 вперед (на работающего), а при обметывании левой 
кромки петли ходовой винт получает такое же вращение в об
ратном направлении и перемешает каретку подачи назад (от ра
ботающего) .

В роликовой муфте имеется специальное приспособление, с 
помощью которого механизм закрепок переключает вращение 
рабочей части муфты, а следовательно, и ходового винта с од

ного направления на другое. 
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Ведущим звеном механизма продольного перемешения ка

ретки подачи является диск За, изготовляемый совместно с ко
пиром механизма петлителей. Следовательно, он устанавлива

ется на главном валу 1 теми же стопорными винтами 2 и 3. На 
передней торцовой поверхности диска 3а (рис. 191, 6) имеется 

фигурный паз К, в который входит ролик 8, надетый на палец 

шатуна 7. Зев вилки охватывает манжетку б, надетую на ось, 

опорной пробки 5. Такое соединение манжетки с опорной проб
кой удобно при сборке и разборке механизма. Пробка 5 кре
пится в отверстие переднего прилива платформы машины сто

порным винтом 4. Для извлечения пробки из отверстия прилива 

платформы при разборке механизма в средней части имеется 

резьбовое отверстие (Л\6). 
Другой конец шатуна-вилки 7 шарнирным винтом 9 и гай

кой 10 соединен в пазу 11 ведущего диска 12 роликовой муфты. 
Ведущий диск 12 свободно посажен на цилиндрическую часть 

ходового винта. 

Во время работы машины диск За, врашающийся вместе с 

главным валом, своим фигурным пазом через ролик 8 сооб

щает ш атуну-вилке 7 движение влево и вправо, а ведущий 

диск 12 роликовой муфты получает возвратно-поворотное дви
жение. 

Паз диска 3а выполнен таким, что шатун-вилка 7 получает 

перемещение влево и вправо за полобората главного вала, за 

этот период происходит одно перемещение ткани на величину 

шага строчки. 

Роликовая муфта устроена следующим образом (рис. 192). 
В выточке А ведущего диска 12 помещено кольцо 43, в ко

тором запрессован держатель 42 с роликом 41. На передней 
боковой плоскости кельца запрессованы три пары пальцев 44, 
между которыми с зазором, равным 1 .мм, помещаются веду

щие ролики 45· муфты. В призматический паз Б ведущего 
диска 12 входит полаун-переключ атель 23 с фигурным пазом 

В. Передняя часть паза смещеиа влево от середины, а задняя 

часть 6 - вправо. В этот фигурный паз входит ролик 41 коль
ца 43. 

Цилиндрическим отверстием полаун-переключатель свободно 

посажен на утолщенную часть ходового винта. Сбоку ползун 
имеет шаровую цапфу, в которой закреплена шаровая головка 

тяги 24. 
Во время работы машины ведущий диск, как было указано 

ранее, получает воэврагно-качательное движение. Вместе с ве

дущим диском получают такое же движение ползун-переключа

гель 23 и кольцо 43. 
На передней выступающей части ведущего диска 12 имеются 

три плоскости Г, расположенные между собой под углом 1200. 
В отверстия плоскостей Г вложены опорные шайбы 47 с фикса
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торами 48 и пружинами 46. Эта выступающая часть ведущего 

диска вместе с пальцами 44 и ведущими роликами 45 входит 
внутрь ведомой обоймы 14 роликовой муфты. 

Как указывалось ранее, роликовая муфта ведомую обой
му 14 при обметывании правой кромки петли должна вращать 

по часовой стрелке, а при обметывании левой кромки - против 
часовой стрелки, т. е. муфта должна переключаться. 

Рассмотрим, как это происходит. На рис. 193 указаны два 
характерных случая работы муфты. 

23 

D) 

А4
'f!II' 

Рис. 192. Роликовая муфта: 

а _ в сборке; 6 - детали муфты 

в первом случае при обмt'тывании правой кромки (рис. 
193, а) ползун-переключатель 23 входит в призматический паз Б 
ведущего диска 12 настолько, что ролик 41 кольца 43 находит
ся в передней части а фигурного паза переключателя и смещен 

влево. Кольцо 43 своими пальцами 44 смещает ведущие ро

лики 45 также влево от фиксаторов 48. В этом случае при по

вороте ведущего диска 12 по часовой стрелке ролики 45 закли
ниваются между ведомой обоймой 14 и опорными шайбами 47, 
и обойма, а вместе с ней и ходовой винт будут также повора
чиваться по часовой стрелке. При повороте ведущего диска про

тив часовой стрелки ролики 45 будут проскальзывать и ведо

мая обойма 14 и ходовой винт будут неподвижны. 
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Чтобы исключить поворот обоймы 14 по инерции при холо

стом ходе ведущего диска 12, имеется тормозное устройство. 

Это устройство состоит из двух тормозных колодок 13 и 22 (см. 
рис. 191), охватывающих ведомую обойму 14 роликовой муфты. 
Сзади колодки соединены шарнирной шпилькой, впереди - вин

том 19, закрепленным на кронштейне 21. Кронштейн двумя вин
тами 20 прикреплен к платформе машины. На винт 19 надеты 
две пружины 16, которые давят на проушины колодок. Усилие 

давления пружины 16 регулируется гайками. 

'15 1f8 47 41 а 23 44 4.1 '? чз 14 ч8 46 ч4 1f5 

14 

12 

щ ~ 

Рис. 193. Схема работы роликовой муфты 

Между проушинами колодок помещен кулачок 17, шарнир
но соединенный с головкой 18 тяги 25. Тяга, в свою очередь, 

правой головкой соединена шарнирным винтом с рычагом за

крепок 26 (см. рис. 197). 
При обметывании кромок петли тормозные колодки прижи

маются к обойме 14, а при изготовлении закрепок рычаг 26 по
ворачивается и через тягу 25 поворачивает кулачок 17 на винте 

19. При этом выступ кулачка 17 отжимает нижнюю тормозную 
колодку и они расходятся. Торможение обоймы 14 в этот момент 

прекращается. Муфта в момент изготовления закрепок повора
чивается то в одну, то в другую сторону и способствует неболь

шому разбросу закрепочных стежков. 

При изготовлении первой закрепки ползун-переключатель пе

ремещается вперед и глубже входит В призматический паз Б 

ведущего диска 12 (см. рис. 192). При этом к ролику 41 коль
ца 43 подходит задняя часть 6 фигурного паза ползуна-пере
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ключателя 23 и смещает его вправо (см. рис. 193, б). Вместе 
с роликом внутри ведущего диска 12 смещается вправо (по ча

совой стрелке) кольцо 43 и своими пальцами 44 перемещает ве

дущие ролики 45 вправо от фиксаторов 48. 
В этом случае ролики 45 будут заклиниваться между ведо

мой обоймой 14 и опорными шайбами 47 уже при повороте ве

дущего диска 12 против часовой стрелки, и ходовой винт полу

чит вращение также против часовой стрелки. 

При изготовлении второй закрепки ползун-переключатель 
перемещается назад в исходное положение, и ходовой винт 

опять получает вращение по часовой стрелке (для обметывания 

правой кромки следующей петли). Следовательно, для переклю
чения муфты необходимо переместить полаун-переключатель 

вдоль ходового винта. 

Это продольное перемещение полэун-переключатель полу

чает через тягу 24 с шаровыми головками от рычага 26 меха
низма закрепок (см. рис. 195, 196). 

При обметывании правой кромки петли рычаг 26 занимает 

крайнее заднее положение, указанное на рис. 195. Такое же по

ложение соответственно занимают тяга 24 и ползун-переключа

гель. При изготовлении первой закрепки, как будет указано 

далее, рычаг 26 поворачивается на шарнире 45 и переходит в 

переднее крайнее положение, указанное на рис. 196. При этом 

тяга 24 и ползун-переключатель 23 перемешаются вперед, а ро

ликовая муфта переключается на вращение в обратную сто

рону. 

В механизме продольного перемещения ткани имеется регу

лировка шага строчки. Шаг строчки регулируется смещением 

шарнира 10 (см. рис. 191, а) вилки ползуна в кулисном пазу 11 
роликовой муфты. При закреплении шарнира 10 ближе к оси 

роликовой муфты шаг строчки увеличивается, при закреплении 

шарнира 10 дальше от оси роликовой муфты шаг строчки умень

шается. 

~еханизм закрепок 

Механизм выполняет следующие функции: 

1) сообщает каретке подачи поперечное персмещение при 

изготовлении закрепок; 

2) сообщает продольное перемещение ползуну-переключа

телю роликовой муфты; 

3) смещает каретку подачи вправо после изготовления пер

вой закрепки для обметывания левой кромки петли; 

4) после изготовления второй закрепки смещает каретку по

дачи влево настолько, что середина петли располагается про

тив продольного паза игольной пластины для прорубания ткани 
между кромками; 
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5) при пуске машины в работу смещает каретку подачи вле
во для обметывания правой кромки петли; 

6) от механизма закрепок срабатывает механизм выключе
ния машины. 

Механизм закрепок имеет следующее устройство (рис. 194). 
Продольный направляющий паз каретки подачи, как извест

но, охватывает выступ П ползуна 5. Ползун 5 перемещается в 
пазу платформы, в котором удерживается накладной пластиной, 
прикрепленной к платформе винтами. Снизу на шпильке 8 уста
новлена сильная пружина б, второй конец которой соединен со 

шпилькой, закрепленной на накладной пластине. 

12 13 14 15 

27 22 

38 
О) 

Рис. 194. Механизм закрепок 

Эта пружина стремится переместить ползун влево и прибли
зить его к регулировочному - опорному - винту 7, ввернутому 

в заднюю боковую стенку платформы. В ползуне 5 снизу за

прессован палец 9, который охватывается вилкой 10, закреплен
ной двумя винтами на двухплечем рычаге 14. Рычаг 14 шар
нирным винтом 15 соединен снизу с платформой машины. Ролик 

13, ось которого запрессована в рычаге 14, прижимается той же 
пружииой б к кулачку 11 механизма закрепок. 

Кулачок имеет шесть выступов и впадин. При обметывании 
правой кромки петли ползун 5 упирается в регулировочный винт 
7, ролик 13 при этом находится во впадине кулачка 11, который 
в это время не вращается. При выполнении закрепки кулачок 

11 получает от червячной пары вращение и своими выступами 
перемешает ролик 13, а следовательно, рычаг 14 и ползун 5 
вправо, если смотреть на механизм сверху, как показ ано на 

рис. 194. Когда ролик 13 переходит с выступа кулачка 11 на 
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впадину, то сильная пружина 6 перемешает ползун 5 и рычаг 14 упор 36, а на левом конце упор 39. Упоры закрепляются гай

влево до упора ползуна в винт 7. Вместе с ползуном 5 переме KaМJ!. На рис. 195 показан вид на механизм закрепок снизу. 

щается каретка подачи с лапками и тканью. При обметывании правой кромки петли маточная гайка вме 
Итак, поперечное первмещение при иэтотовлении закрепок сте с толкателем перемещается на работающего (влево) и пр а

каретка подачи получает от кулачка 11 через звенья механизма вый упор 36 в определенный момент (рис. 195) подходит к пла

закрепок (так выполняется первая функция механизма). стине 55 (регулятор длины петли), которая гайкой 53 закреп
При выполнении закрепок кулачок 11 поворачивается на пол лена на ползуне 54. Ползун также начинает перемешатъг-:I
 

оборота. Это осуществляется за три оборота главного вала ма

шины, т. е. за шесть уколов иглы. 

Ведущим звеном механизма закрепок является червяк 3, за
крепленный двумя винтами 2 на главном валу машины 1. Чер
вяк четырехзаходный; с ним в зацеплении находится червячное 

колесо 4, имеющее 24 зуба (передаточное отношение червячной 

пары 6: 1). Колесо изготовлено как одна деталь вместе с хра

повиком 28 11 свободно посажено на втулку копира закрепок31. 
Храповик имеет 6 зубьев, т. е. столько же, сколько выступов на 

кулачке 11. Сверху к втулке копира 31 жестко (шпилькой) кре

пится кулачок 11. 
Копир закрепок 31 свободно вращается на шарнирном винте 

12, ввернутом в платформу машины. Снизу копир 31 упирается 

в головку опорного винта 38, ввернутого в торец шарнирного 
винта 12 (рис. 194, б). 

Сверху на торцовой поверхности копира закрепок 31 шар
ниром 30 закреплена собачка 2~ На зуб собачки давит пру

жина 27, стремящаяся соединить зуб собачки с зубом храпо

вика 28. 
На рис. 194, а показ ап момент изготовления закрепки, когда 

зуб собачки сцеплен с зубом храповика, и копир закрепок 31 
совместно с кулачком 11 получают вращение от червячной пары. 

При обметывании кромок петли собачка 29 хвостовиком А 

упирается или в выступ Б рычага 22 (рис. 194, в и 195), или в 
выступ Д планки 32 (рис. 194, а). Поэтому зуб собачки не сце

пляется с храповиком. Червячная шестерня вхолостую (сво

бодно) вращается на втулке копира. Копир закрепок 31 вместе 
с кулачком 11 в эти периоды неподвижен. 

В период изготовления закрепок планка 32 и рычаг 22 отво
дятся от собачки 29, которая своим зубом соединяется с храпо

виком, и таким образом копир закрепок и кулачок 11 получают 

вращение от червячного колеса и сообщают поперечное переме

щение каретке подачи вместе с тканью, как было указано 

ранее. 

Итак, для включения механизма закрепок необходимо отве

сти планку 32 и рычаг 22 и освободить собачку 29. 
Включение механизма закрепок в определенные периоды про

исходит от механизма продольного перемещения ткани. Для 

этого на маточной гайке 38 (см. рис. 191) снизу винтами за

креплена скоба-толкатель 35, на правом конце которой имеется 
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влево в направляющем пазу рычага 26. Снизу к ползуну 54 
жестко крепится шпилька, которая поворачивает верхнее плечо 

рычага 43 влево против часовой стрелки относительно шарнир

ного винта 44. Нижнее плечо рычага 43, упираясь в выступ Е, 

перемещает планку 32 назад от работающего (вправо). Пр авый 

конец планки 32, соединенный шарнирным винтом В с рычагом 

22, поворачивается по часовой стрелке вокруг шарнирного винта 

40. Выступ Б рычага 22 отходит вправо и освобождает собачку. 

Поперечное перемещение каретки подачи должно быть со

гласовано с поперечным перемещением иглы так, чтобы при вы

полнении иглой левого укола зигзага выступ кулачка 11 (см. 

рис. 194) находил на ролик 13 и перемешал рычаг 14, ползун 5 
и каретку подачи вправо. 

Согласованность этих перемещений достигается соответст

вующей установкой червяка на главном валу машины. 

Левый конец планки 32 (см. рис. 194) опирается на выступ 

платформы. На конце планки имеется продольное окно, через 

которое проходит шпилька 33. На шпильку надета спиральная 

пружина 34, сверху поджимаемая гайкой 37. Этой гайкой регу

лируется усилие торможения планки 32. 
Освобожденная собачка 29 сцепляется с храповиком, и ко

пир закрепок 31 получает от червячной пары вращение по ча

совой стрелке, если смотреть снизу (как показано на рис. 195). 
В это время выполняется первая (задняя) закрепка. 

Снизу на копире 31 имеется фигурный паз Т, в который вхо
дит ролик 58 рычага 42. При вращении копира 31 ролик 58 па
зом Т перемешается ближе к оси копира и поворачивает рычаг 
42 против часовой стрелки (относительно шарнира 41), а через 
серьгу 57 (шарнирно соединенную двумя винтами 56) повора

чивает рычаг 26 около шарнира 45 по часовой стрелке. 
Ползун-переключатель 23 через тягу 24 переместится влево 

и переключит роликовую муфту на вращение в обратную сто

рону -- так выполняется вторая функция механизма. Когда 

главный вал машины повернется на три оборота, а копир 31 на 
пол-оборота, то хвостовик А собачки 29 упрется в нижний вы

ступ Д планки 32. Собачка расцепится с храповиком, и враще

ние копира закрепок 31 прекратится. Прекратится и выполне
ние первой закрепки. Рычаги 26 и 42 и весь механизм займут 

положение, указанное на рис. 196. При этом положении меха

низма будет обметыватъся левая кромка петли. 
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Выполнение первой закрепки прекращается в тот момент, ко

гда ролик 13 рычага 14 будет находиться на выступе кулачка 11, 
а поэтому каретка подачи будет смещена вправо - так выпол

няется третья функция механизма. 

Чтобы копир закрепок 31 не поворачивался по инерции, в 

механизме предусмотрено тормозное устройство в виде двупле

Ропикоб ая "IlJrpma 

23 24 

/ 
зз; 34; 37 

32 

Рис. 195. Положение механизма закре 
пок при обметке правой кромки петли 

чего рычага ба (рис. 196), шарнирно скрепленного к платфор

ме машины винтом 41. 
Рычаг имеет две тормозные колодочки: левая колодочка за

креплена на рычаге жестко, а правая - с помощью пружины, 

сила сжатия которой регулируется вннтом 59. 
Гlри обметывании левой кромки петли маточная гайка вме

сте с толкателем 39 перемешается от работающего, т. е. вправо, 

как указано на рис. 196. После обметывания левой кромки упор 

39 перемещает верхнее плечо рычага 43 вправо. Нижнее плечо 

рычага 43, перемешаясь влево, смещает планку 32 влево, вы
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ступ Д планки отходит от собачки и освобождает ее. Собачка 
вторично сцепляется с храпрвиком и поворачивает копир 31 по 

часовой стрелке на пол-оборота. В это время производится вто

рая закрепка петли. 

После того как копир повернется на пол-оборота, хвостовик А 
собачки 29 упрется в выступ Б рычага 22 (см. рис. 195) и со

Рис. 196. Положение механизма закрепок после выполнения первой за

крепки 

бачка расцепится с храповиком; вращение копира прекратится, 
выполнение второй закрепки закончится. 

I 
Ролик 58, перемешаясь в пазу, удаляется от оси копира и 

перемещает рычаги 26 и 42 вправо опять в исходное положе
ние, указанное на рис. 195. 

Как указывалось ранее, кромки петли при их обметывании 
располагаются против паза игольной пластины. 

После выполнения второй закрепки каретка подачи вначале 

смещается влево настолько, что середина петли становится 
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против продольного паза игольной пластины. Затем нож опуска
ется в этот паз и прорез ает ткань между кромками. Машина в 
таком положении каретки подачи автоматически останавлива

ется. 

Каретка подачи в среднее положение смещается следующим 

образом. 
На заднем (правом) плече рычага 14 (см. рис. 194) закреплен 

сухарь 16, положение которого на рычаге регулируется стопор

ным винтом 17 с гайкой. При выключении машины толкатель 20 
отходит вправо от защелки 18, закрепленной шарнирным вин

том 19 к платформе машины. Защелка 18 под действием пру

жины 21 запирает рычаг 14 в таком положении, что середина 

петли расположится -против паза игольной пластины. Это поло
жение петли регулируется сухарем 16 на рычаге 14. Так выпол

няется четвертая функция механизма. 

Ползун 5 в этот момент не упирается в винт 7, а пружина 6 
через ползун и рычаг 14 прижимает сухарь 16 к выступу за

щелки 18. Ролик 13 сходит с выступа кулачка 11. 
При пуске машины в работу для изготовления следующей 

петли толкатель 20 перемещается влево и отводит зуб защелки 
18 от сухаря 16, рычаг 14 освобождается, а пружина 6 смещает 
ползун 5 и каретку подачи влево для обметывания правой 

кромки петли. Ролик 13 перемешается глубже во впадину ку

лачка 11. Так выполняется пятая функция механизма. Выпол

нение шестой функции будет выяснено при рассмотрении меха

низма выключения. 

В механизме закрепок имеются следующие регулировки: 

1. Поперечное первмещение каретки подачи согласовывается 

с поперечным перемещением иглы соответствующей установкой 

червяка на главном валу машины. 

2. Ширина закрепки изменяется с помощью винта 7 (см. 
рис. 194). При вывинчивании винта (вращение против часовой 
стрелки) поперечное персмещение каретки увеличивается, уве

личивается и ширина закрепки (или петли). При неизменной 
ширине кромок возрастает расстояние между кромками. При 

ввинчивании винта 7 расстояние между кромками уменьшается. 

Винт 7 в платформе машины стопорится другим винтом (на 

рис. 194 не показано). Следовательно, перед регулированием 

ширины петли этот винт необходимо открепить. 
З. Длина петли нз меняется перестановкой регулятора 55 

в ползуне 54. 
Для изменения длины петли необходимо ослабить гайку 53 

(см. рис. 195) и сместить регулятор 55 в пазу ползуна 54 до 

совпадения указателя с соответствующим делением шкалы. 

При смещении регулятора 55 влево упор 36 будет позже 
включать механизм закрепок, и длина петли увеличится. При 

смещении реГУЛЯ102а 55 вправо длина петли уменьшится. 
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Механизм включения и останова машины 

При остановке машины механизм выключения испольауетея 

для приведения в действие механизма ножа для прорубки петли, 
механизма обрезания нитки и механизма подъема лапок. 

Кроме автоматического останова машины в конце ее рабо

чего цикла, механизм должен обеспечить останов машины в 

аварийном случае, например, при обрыве нитки, поломке иглы 

б j Ч- j 

75 

11 

2'1
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а) 

Рис. 197. Механизм включения останова машины 

или других замеченных неисправностях после того, как машина 

включена. 

Основными деталями механизма (рис. 197 и 198) являются 
рабочий шкив 6, холостой шкив 4, отводка ремня 7, тормозная 
колодка 9, рамка 75, внутри которой помещается фиксатор 43 
с пружиной 77. 

Механизм имеет следующее устройство. Рабочий шкив 6, 
изготовленный совместно с кулачком останова 5, жестко за
креплен стопорным винтом и шпонкой на конце главного вала 1. 
Холостой шкив вращается на своей оси 3, закрепленной винтом 
в кронштейне 2. Рамка 75 своим правым концом закреплена 

шпонкой и гайками на валике 73. В горизонтальных отверстиях 
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Рис. 198. Механизм прорубания ткани, подъема лапок и обрезания ниток 
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рамки 75 помещается фиксатор 43. Его головка располагается 
около кулачка-останова 5 рабочего шкива, а на стержень надета 

амортизационная пружина 77, которая одним концом упирается 

в сухарь 45, а другим в рамку. На правом конце валика 73 за
креплен выключатель 79; в средней части на валике 73 закре
плен кронштейн 57, к которому прикреплен толкатель 5б. Между 

кронштейном 57 и приливом платформы на стержень надета 

пружина 59, которая стремится сместить стержень 73 назад, 

а рамку 75 и фиксатор 43 к рабочему шкиву. На левом (перед

нем) конце стержня 73 двумя гайками бl и стопорным винтом 

закреплена муфта ба. Около муфты к приливу платформы шар

нирным винтом 52 закреплена собачка 51 выключателя, которая 

своим зубом 53 заскакивает за торец муфты ба и удерживает 

стержень 73 и рамку 75, отведенную от рабочего шкива (при 

включении машины). Пружина 50 прижимает зуб 53 собачки 51 
к муфте. 

Для выключения собачки 51 служит защелка 48 (см. рис. 195 
и 196). Эта защелка крепится шарнирным винтом 47 к отростку 

рычага 2б. Пружина (на рисунке не показана) стремится левое 

плечо защелки 48 прижать к упору 4б, ввернутому в отросток 

рычага 2б. 

При изготовлении первой закрепки, как известно, рычаг 2б 

переходит в левое крайнее положение (см. рис. 196). При этом 

защелка 48 становится против выступа 49 собачки 51. При изго

товлении второй закрепки рычаг 2б перемещается в крайнее 

правсе положение, при этом защелка 48 давлением на выступ 49 
поворачивает собачку 51 около оси 5~ а зуб 53 собачки (рис. 
198) отходит от торца муфты ба. 

Под действием пружины 59 стержень и рамка 75 прибли
жаются к рабочему шкиву, после чего срабатывает механизм 

автоматического останова машины, выключатель 79 (см. рис. 

197) своим пазом охватывает палец 19 коромысла 20. Коромысло 

свободно посажено на валик 10, на котором жестко штифтом lб 
закреплено второе коромысло 17. Оба коромысла соединяются 
друг с другом скользяшей шпилькой 18. На валике 10 закре
плены тормозная колодка 9 и винтом 8 отводка 7 (для ремня). 

При выключении машины выключатель 79 через палец 19 
поворачивает коромысло 20 и 17 и валик 10 (см. рис. 197, а по 

часовой стрелке). При этом тормозная колодка 9 соприкасается 
с рабочим ШКИ1З0М и притормаживает его, а отводка 7 переводит 

ремень с рабочего шкива на холостой. 

Фиксатор 43 своим выступом вначале заходит на поверх

ность а кулачка 5 (на рабочем шкиве), (см. рис. 198), а затем 
при вращении главного вала по инерции спираль 6 кулачка 

поднимает фиксатор 43, а вместе с ним поднимается левый ко

нец рамки 75. Пружина 42 сжимается и сильнее прижимает 
фиксатор к спирали кулачка, затормаживая главный вал 
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машины. После того, как головка фиксатора 43 войдет в паз ку

лачка, сработает амортизационная пружила 77 и главный вал 

машины будет застопорен при верхнем положении иглы. Давле

ние пружины 42 регулируется винтом 41, ввернутым в прилив 

рукава. 

Перемещение фиксатора и левого конца рамки вверх по спи

рали 6 кулачка 5 и ВНИЗ в паз кулачка используется для работы 

механизма ножа, механизма подъема лапок и механизма обре

зания нитки. 

Машина включается нажимом правой ноги на пусковую пе

даль, соединенную цепью (см. рис. 197) с пусковым рычагом 14, 
расположенным под механизмом останова машины. Пусковой 

рычаг закреплен винтом 13 на стержне 12. Вертикальное плечо 

рычага 14 действует на кронштейн 57 (см. рис. 198), закреплен
ный на стержне 73, и отводит рамку 75 и фиксатор от рабочего 

шкива. Выключатель 79 отводит тормозную колодку от рабо

чего шкива, а отводка переводит ремень с холостого шкива на 

рабочий. После прекращения нажима на педаль п ружин а 15 
отводит рычаг 14 в исходное положение. 

Для останова машины в аварийном случае работница нажи

мает на коленную педаль, которая через рычаги и цепь 24 пово
рачивает на шарнире 22 угловой рычаг 23 (см. рис. 197). Верти
кальное плечо рычага охватывает головку скользящей шпильки 

18, которая выходит из отверстия в коромысле 20, и коромысло 

освобождается. Валик 10 поворачивается по часовой стрелке. 

Отводка переводит ремень с рабочего шкива на холостой. 

Тормозная колодка 56 прижимается к рабочему шкиву. Главный 

вал машины останавливается в произвольиом положении, так 

как стержень 73, рамка 75 и фиксатор 43 удерживаются зубом

собачкой 51 в рабочем положении. Главный вал поворачивается 
в исходное положение вручную с помощью стержня, который 

вставляется в отверстия на ободе рабочего шкива. 

Машина после аварийною останова включается нажатием 

на кнопку, расположенную сзади машины. Кнопку необходимо 

нажимать до тех пор, пока скользящая шпилька 18 (под дей

ствием пружины 21) войдет в отверстие коромысла 20. 
В механизме регулируется отход рамки 75 и фиксатора 42 

от рабочего шкива. Регулирование производится поворотом гаек 

61 на переднем конце валика и смещением муфты 60 при осво

божденном стопорном винте. 

Механизм ножа 

Механизм устроен следующим образом (рис. 198). Нож 26 
винтом 27 крепится к двухплечему рычагу 34, который повора

чивается на оси 33. Ось стопорится' винтом в проушинах плат

формы. На переднюю резьбовую часть стугищы рычага 34 на
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випчена регулировочная втулка 32, которая стопорится двумя 

винтами 31. В отверстие заднего плеча рЫЧgга 34 входит ци

линдрическая часть плавающего поводка 46. В головку поводка 

входит стержень 44, жестко закрепленный в рамке 75 механизма 
останова. 

В момент останова машины кулачок 5 рабочего шкива спи

ралью 6 поднимает (через фиксатор 43) левый конец рамки 75 
со стержнем 44. Вместе с ними поднимается и правое плечо ры
чага 34, а переднее плечо с ножом 26 опускается. Нож входит 
в паз игольной пластины и прорубает ткань между кромками. 

В тот момент, когда фиксатор 43 падает в выемку кулачка 5, 
левый конец рамки 75 также опускается в нижнее положение, 
а нож 26 поднимается в исходное верхнее положение. 

В механизме ножа имеются следующие регулировки: 
1. Глубина погружения ножа в ткань регулируется смеще

нием ножа в пазу рычага 34 при ослабленном винте 27. 
2. Положение ножа по прорези игольной пластины регули

руется смещением рычага 34 вместе с осью 33 при ослабленном 
стопорном винте в прилине платформы. 

Для устранения зазора между втулкой 32 и приливом кор

нуса машины втулку необходимо повернуть, предварительно 
ослабив винты 31. 

Механизм подъема лапок 

Ткань зажимается между лапками 25 (см. рис. 198) и пла

стиной, прикрепленной к каретке подачи. Лапки с внутренней 
стороны, а пластины с наружной имеют насечку. Лапки шар

пирно закреплены на рычагах 28, которые винтами и шпильками 

закреплены на рычаге 35. Рычаг 35 шарнирной шпилькой 29 
соединен с приливом каретки подачи. В отверстии выступа ры

чага помещена пружина 30, нижний конец которой опирается 
на каретку подачи. С помощью этой пружины лапки прижимают 
ткань. Усилие давления пружины не регулируется. 

Лапки вручную поднимаются поворотом (против часовой 
стрелки) рычага 40. Этот рычаг поворачивается на оси 39, за
крепленной в припиве платформы. При повороте рычага 40 
горизонтальное плечо опускает правую (хвостовую) часть ры

чага 35 и лапки поднимаются. Пружина 37 возвращает рычаг 40 
в исходное положение. 

Для автоматического подъема лапок рычаг 40 шарнирным 
винтом и гайкой соединен с тягой 36. Пружина 38 стремится 
отвести нижний конец тяги 36 вправо. На конце тяги винтом и 

гайкой 54 закреплен сухарь 47. Сухарь снизу опирается на регу
лировочный винт 55. 

В исходном положении, когда лапки подняты, тяга 36 удер
живается в нижнем положении кулачком 48, закрепленным на 
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рычаге 34 ножа. Сухарь 47 находится с кулачком 48 в зацепле
нии. При пуске машины в работу, как указывалось ранее, ось 12 
(см. рис. 197) от нажима на педаль поворачивается против ча

совой стрелки, рычаг 11 отводит нижний конец тяги 36 (см. рис. 
198) влево, сухарь 47 расцепляется с кулачком 48, и тяга 36 ос
вобождается. Горизонтальное плечо рычага 40 поднимается, а 
лапки, опускаясь, прижимают ткань к каретке подачи. 

В машине предусмотрено устройство, гарантирующее опус

кание лапок при пуске машины в работу. В том случае, когда 

не сработает рычаг 11 (см. рис. 197), освобождение тяги 3б (см. 
рис. 198) произойдет под действием толкателя 5б. 

Лапки автоматически поднимаются механизмом ножа. В мо
мент подъема левого конца рамки 75, как известно, поднимается 

и заднее (правое) плечо рычага 34 вместе с кулачком 48. Су
харь 47 в это время под действием пружипы 38 заскакивает 
своей верхней плоскостью под этот кулачок, и тяга 3б сцепляется 
с рычагом ножа. При подъеме ножа тяга 3б опускается и под

нимает лапки в исходное положение. 

В механизме предусмотрено регулирование подъема лапок. 

Оно производится перемещением сухаря 47 винтом 55 при ослаб
ленной гайке 54. При перемещении сухаря вверх подъем лапок 

увеличивается и наоборот. 
Момент опускания лапок при пуске машины зависит от по

ложения рычага 11 (см. рис. 197) относительно вертикального 

плеча пускового рычага 14. Если рычаг 11 повернуть против 
часовой стрелки, то он раньше будет опускать лапки. 

~еханизм ~брсзки нитки 

В момент останова машины петля удерживается на правом 

петлителе. Крючок нитеоттягивателя б2 (см. рис. 198), переме
щающийся в пазу платформы, подводит при обрезке эту петлю 
к ножу, закрепленному на держателе правого петлигеля. 

Нитеоттягиватель получает движение от механизма, имею

щего следующее устройство. В отверстие нигеоттвгивателя вхо

дит палец 63 поводка б4, закрепленный стяжным винтом на 

валике 68. Валик помещается в отверстиях двух приливов плат

формы рядом с валиком 73 механизма останова машины. На 
валике б8 закреплен пружиноводитель б5, в паз которого заве
ден конец пружины бб. Другой ее конец закреплен к платформе. 
Пружина стремится повернуть валик б8 против часовой стрелки. 
В середине валика стяжным винтом закреплен ограничитель б7, 
а на конце шпилькой закреплен кулачок 70. 

Ограничитель упирается в наклонное ребро 69 толкателя 57 
механизма останова. При включении машины толкатель запи

рает механизм и не позволяет валику повернуться от случайных 
толчков. При останове машины, когда рамка 75 перемещается 
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к рабочему шкиву, толкатель 57 отходит от ограничителя б7 
и позволяет повернуться валику б8 по часовой стрелке на неко
горый угол. 

Под рамкой 75, на шарнире 78, закреплен двухплечий рычаг 
7б. Пружина 74 прижимает конец левого плеча к рамке 75. На 
правом плече на шарнире закреплена собачка 71. Пружина 72 
стремится повернуть ее по часовой стрелке. При останове ма

шины, когда левый конец рамки поднимается, правое плечо 
рычага 7б опускается. Собачка 71' становится под зубом А ку

лачка 70. В момент, когда фиксатор 43 входит в паз кулачка 5 
и левый конец рамки опускается, собачка 71, действуя на кула
чок 70, поворачивает валик 68 по часовой стрелке. Поводок 64 
перемешает нитеоттягиватель вправо, и нитка обрезается но

жом 7. Собачка 11 соскакивает с зуба А кулачка 70, а пружина 
бб возвращает механизм в исходное положение. 

Кроме рассмотренных механизмов, в машине имеются сле
дующие приспособления: 

1) для ослабления натяжения нитки в 
товлении закрепок петли; 

2) для создания резерва нитки, чтобы 
вания петли нитка не выскочила из ушка 

3) для отвода конца нитки от лапки. 

регуляторе при изго

при начале обметы
иглы; 

Первое приспособление работает от кулачка 11 механизма 
закрепок. Второе и третье приспособления работают от рычага 
34 механизма ножа. Их устройство несложное. и объяснения не 
требуется. 

Заправка нитки 

Нитка от бобины проводится через три отверстия направи
геля Н (см. рис. 189), находящегося на рукаве машины. Затем 
нитку заводят между тарелочками постоянно действующего ре

гулятора Р, натяжения нитки и между тарелочками регуля
тора Р 2 натяжения нитки. Далее нитку заводят в направи
тель Н2 и глазок рычага Нз в отверстие К рычага 24, между 
шайбами натяжения Н4 и в ушко иглы с задней стороны. Игла 
закрепляется в стержне игловодителя длинным желобком назад 

(от работающего). 

2. ПЕТЕЛЬНАЯ МАШИНА пмл 

Общие сведения 

Петельная машина ПМ-l Ростовского литейно-механического 
завода предназначается для выметывания петель на верхней 
одежде. 

На рис. 199 дана схема машины. Машина ПJ\!\-1 имеет два 
самостоятельных шкива 7 и 1З, получающих вращение о'} 
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специального привода. При включении привода 2 вращение от 
электродвигателя 1 передается валу 4, на котором закреплены 

шкивы 3 и 5. От шкива 5 привода вращение с направлением 

ti; 

,) 
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~
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!JI 
Рис. 199. Схема петельной машины ПМ-l 

'11 

против часовой стрелки передается шкиву холостого хода 7, 
свободно посаженному на червячном валу 9. От шкива 3 контр J[ 

\привода вращение по часовой стрелке передается рабочему
 
шкиву 13, свободно посаженному на главном валу 14 машины.
 

На переднем конце червячного вала 9 закреплена рукоятка
 

6, а на заднем - роликовая муфта 12. В средней части червяч

ного вала закреплен червяк 10, который через червячное колесо,
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изготовленное как одна деталь с распределительным диском 11, 
передает вращение этому диску. 

За один оборот распределительного диска 11 полностью из
готовляется петля. 

Главный вал 14 получает вращение от рабочего шкива 13 
через специальную муфту, которая включается при рабочем 
ходе машины. 

Червячный вал 9 может получать или
 
быстрое вращение от шкива холостого хода
 
7, или прерывистое толчкообразное враще


IIние от главного вала 14 через механизм
 

подачи и роликовую муфту 12.
 
..; '" ::JВ процессе изготовления петли корпус '" "Е::машины неподвижен. Перемещается же :с; 

<: 
с: "платформа машины вместе с изделием, ко

~ 
t:j

торое прижато лапками к пластинам плат Е3 >::
Е::

формы.	 t:j '" 
"(" Общее продвижение платформы машины " с: 

~постоянно и равно 48,5 мм, оно складыва '" 
ется из холостого хода и оставшейся части, 

.", "" 
равной длине петли. '" 

сс, f--"'JМатериал подкладывается под лапки ли '" ш--1 
цевой стороной вниз. При нажиме на пуско "" II 
вой рычаг 15 на машине автоматически , • --J 
выполняется следующее. 

1. Муфта 8 соединяет холостой шкив 7 Рис. 200. Схема петли 

с рукояткой 6, благодаря чему червячный 
вал 9 получает быстрое вращение. Это быстрое вращение пере
дается распределительному диску 11, от которого получают дви

жение все механизмы машины. 

2. Опускаются лапки, и изделие прижимается к накладкам 
пластин подвижной платформы. 

3. Нож и колодочка сходятся, прорезают ткань и возвра

щаются в исходное положение. 

4. Шитьевой механизм поворачивается на 1800 в рабочее 

.	 положение. Схема работы машины и выполняемой петли ука
зана на рис. 200. 

5. Платформа быстро перемешается на работающего (хо

лостой ход). В это время механизмы иглы и петлителей не ра
ботают (рис. 200, 1). 

б. Лапки расходятся и расширяют прорезь петли. 
7. Холостой ход заканчивается, включается рабочий ход 

машины и производится обметывание правой кромки петли, 

глазка и левой кромки петли (рис. 200, 11). 
8. Когда левая кромка петли по длине будет одинаковой 

с правой, рабочий ход машины ВЫКЛЮчается и одновременно 
включается второй раз ХОЛОстой ход платформы (рис. 200, 111). 
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9. Платформа машины быстро перемещается в исходное 

положение. 

10. Лапки поднимаются и освобождают изделие. Одновре

менно лапки сходятся в первоначальное положение. 

На этом процесс изготовления петли заканчивается. 
для выполнения перечисленных функций машина имеет сле

дующие механизмы: 

пуска машины; зажима ткани; прорезания ткани; расшире

ния прорези петли; включения и выключения рабочего хода 

машины; рабочего перемещения платформы; узел движения 

иглы; механизм возвратно-поступательного движения; зигзага; 

поворота иглы; механизм петлителей и ширителей. 

Процесс образования стежка 

Обметывание петли машиной ПМ-l производится двухниточ

ной цепной строчкой зигзаг. В машине ПМ-l имеются два петли

теля и два ширителя. Верхняя нитка заправляется в ушко иглы 

со стороны основания рукава, а нижняя нитка заправляется 

13 левый петлитель. 

Петлители закрепляются на каретке, которая получает ка

чательное движение в поперечном направлении к линии строчки. 

Ширители в машине ПМ-l своими хвостовиками устанавли

ваются над петлителями на той же каретке петлителей и пере

мещаются вместе с ними. 

Процесс образования стежка имеет следующие характерные 

моменты, указанные на рис. 201. 
Момент 1. Игла 1 с заправленной в ее ушко верхней ниткой 

проходит через прорезь ткани, опускается в крайнее нижнее 

положение, и при подъеме на 2,5-3 мм около ее ушка обра

зуется напуск (рис. 201, 1). Каретка 4 петлителей в этот период 

поворачивается по часовой стрелке относительно шарнира 5. 
Левый петлитель 3 вместе с левым ширителем 2 в этот момент 

подходят к игле и своими носиками входят в петлю аl верхней 

нитки. Через ушко левого петлителя заправлена нижняя 

нитка. 

Момент 11. Игла выходит из ткани и получает поперечное 

перемещение вправо для следующего (правого) укола зигзага. 

Левый петлитель 3 с ширителем 2 также перемещаются вправо. 

Петля аl верхней нитки (рис. 201, 11), надевается на левый 

петлитель. Через эту петлю проводится петля 6\ нижней нитки. 

Левый ширитель получает еще дополнительный поворот против 

часовой стрелки относительно хвостовика. Носик ширигеля своей 

вилочкой захватывает нижнюю нитку и расширяет ее (петлю 61). 
Момент 111. Игла, переместившись вправо, вторично прока

лывает ткань и своим острием входит в расширенную петлю б, 
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(рис. 201, lll) нижней нитки и проводит В Нее вторую петлю а2 
верхней нитки. с , 

п 
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Рис. 201. Процесс образова ния стежка 

Момент IV. Игла вторично поднимается на 2,5-3 мм из 
нижнего положения и образует напуск (рис. 201, /V). Левый 

петлитель и ширитель перемещаются влево, а правый петлитель 

7 и правый ширитель б своими носиками подходят к игле и вхо
дят в ее петлю а2. 

Момент V. Пр авый петлитель 7 основанием носика захваты
вает петлю а2 верхней нитки и перемещает ее влево (рис. 201, V). 
Петля аl соскакивает с левого петлигеля и подтягивается вверх. 

.~ 
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Момент VI. Пр авый петлитель перемешает петлю а2 в край
нее левое положение (рис. 201, Vl). Пр авый ширитель б расши
ряет ее. Игла делает левый укол зигзага. Своим острием входит 
в петлю а2. 

Момент VII. Игла опускается в нижнее положение, и ее 
третья петля аз оказывается введенной во вторую петлю аг 

(рис, 201, VJJ). Правый петлитель отходит вправо, а левый пет
литель подходит к игле. Далее процесс повторяется. 

Механизм пуска машины 

Механизм пуска машины, изображенный на рис. 202, имеет 
следующее устройство. 

Пусковая кнопка 15 на оси 3 закреплена в пазу платформы 
машины. Пружина 4 через палец 2 стремится повернуть пуско
вую кнопку в верхнее положение, при котором нижнее плечо 
кнопки упирается в штифт 5. 

В пусковую кнопку упирается головка наконечника 12а пус
кового рычага 12, который шарнирным винтом 24 прикреплен 
к нижней плоскости платформы. Пружина 14а стремится повер
нуть пусковой рычаг по часовой стрелке (относительно шар
нира 24). 

К проушине неподвижной каретки шарнирным винтом 13 
прикреплен рычаг включения 23 Т-образной формы. Левое плечо 

рычага включения соединено шарниром 17 с держателем 18 
муфты 8 шкива холостого хода. Муфта вместе со ШКИВОМ 7 
свободно посажены на червячном валу 9. В правом плече рычага 
включения 23 имеется окно 236, в которое входит отросток коро
мысла переключения. 

В средней части рычага включения имеется фигурный паз 
23а, в Который упирается палец 21, закрепленный гайкой 22 
в окне пускового рычага 12. Сильная пружина 16 стремится 
повернуть рычаг включения 23 против часовой стрелки и пере

двинуть муфту 8 и ХОЛОСТОй шкив 7 к рукоятке 6, навернутой 
на резьбовой конец червячного вала 9. Но до тех пор, пока 
пусковой рычаг 12 заперт и СВОим наконечником упирается 
в нижнее плечо пусковой кнопки, рычаг включения 23, упираясь 
в палеи 21, не может повернуться и включить холостой ход м а
шины. 

При нажатии на пусковую кнопку 15 ее нижнее плечо повер
нется и выйдет из-под головки наконечника 12а пускового ры

чага. Тогда пружина 16 повернет рычаг включения 23, а через 
палец 21 повернет и пусковой рычаг 12 (ПРОТИВ часовой 
стрелки) . 

Муфта 8 вместе со ШКИ80м 7 приблизятся К рукоятке 6. Зуб 
20 шкива 7 сцепится с кулачком 19 рукоятки, и вращение 
шкива 7 будет передаваться червячному валу 9, начнется р або
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Рис 202. Механизм включения и выключении рабочего хода машины 

11 Червяков, Сумароков 



чий цикл изготовления петли. После включения машины нижнее 
плечо пусковой кнопки 15 будет под действием пружины 3 опи
раться на левую торцовую плоскость наконечника 12а (как ука

зано на рис. 202 условными линиями). 

Механизм продвижения платформы (рис. 203) 

Платформа 35 машины, на которой смонтированы лапки, 
в процессе изготовления петли перемещается продольно на ра

ботающего и от него, а в период обметывания глазка петли 
имеет еще и поперечное перемещение. Передняя часть плат

формы выступами опирается на левый и пр авый кронштейны 40, 
закрепленные винтами 39 и штифтами на каретке (гитаре) 38 
(на рис. 203 показан левый кронштейн). Средняя часть плат

формы опирается на сухари 36, положение которых регулируется 

]1 J5a 'О 

зо 

Рис. 203. Механизм продвижения платформы

винтами 37. Задняя часть платформы опирается на верхнюю 
плоскость кривошипа 30. 

В средней части платформы закреплен шарнирный винт 33, 
на котором снизу посажен ролик 32, а сверху - направляющий 
камень 34. Ролик 32 входит в копирный паз 11а распределитель

ного диска. Направляющий камень 34 входит в направляющий 
паз в рукаве машины. 

Угловой рычаг 30 своей осью 30а входит в отверстие на 
задней части каретки машины. 

На горизонтальном плече рычага ш арнирно закреплен су

харь 31, который входит в направляющий паз 35а в нижней 

задней части платформы. 
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На вертикальном (переднем) плече рычага 30 закреПЛfН 
палец с роликом 28, который снизу входит в копирный паз смен
ного диска 29. 

На червячном валу 9 закреплен двухзаходный червяк 25, 
находяшийся в зацеплении с червячной шестерней 26 (г=22). 

Червячная шестерня, в свою очередь, закреплена на валу 27, 
на верхний конец которого надевается сменный копир 29. 

При вращении червячного вала 9 червяк 10 передает вра

щение распределительному диску 11. Копирный паз 11а, в кото

рый входит ролик 32, перемещает платформу 34. В задней части 

платформа своим пазом 35а направляется сухарем 31, а в сред

ней части сухарь 34, закрепленный на платформе, направляется 

пазом в рукаве машины. 

Копирный паз 11а в распределительном диске 11 имеет та

кую форму, что в первый период, когда включается холостой 

ход машины, к ролику 32 подходит участок паза, имеющий один 

радиус, в результате чего платформа не перемещается. В этот 

период происходит зажим ткани, прорубание прорези петли и 

поворот шитьевага механизма в исходное положение. Затем 

к ролику подходят участки паза, постепенно удаляющиеся от 

оси распределительного диска, и платформа получает переме

щение на работающего. После обметывания середины глазка 

петли платформа перемещается обратно в исходное положение. 

Второе червячное колесо 25 передает вращение червячной 

шестерне 26, а следовательно, и сменному диску 29, от которого 
угловой рычаг 30 при обметывании глазка петли получает кача

тельное движение. При этом сухарь 31 перемещается в попереч

ном направлении к оси платформы. 

В зависимости от формы глазка петли и формы самой петли 
сменные диски 29 имеют различные копирные канавки, которые 

дают соответствующее поперечное перемещение платформе ма

шины необходимое как при обметывании глазка петли, так и 

при выполнеяии закрепки. 

Механизм зажима ткани (рис. 204) 

Механизм имеет следующее устройство. 

Ткань прижимается двумя шарнирными лапками 43 к на

кладным пластинам 42, закрепленным на пластинах 41 (правой 
и левой). Лапки закреплены на рычагах 44 и 46. Рычаги на осях 

шарнир но закреплены в стойках 45. Стойки, в свою очередь, 
закреплены на пластинах 41. Нижние плечи рычагов 44 и 46 
имеют форму крючков, за зубья которых сверху заходят нако
нечники захваток 4~ 

Захватки винтами соединены с рамой зажима 61. Ось рамы 
зажима проходит через отверстия подшипников 62, привернутых 

винтами к платформе. На левом конце рамы зажима закреп
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лена стойка 48. Внизу этой стойки на оси 57 посажен угловой 

рычаг 56 включения зажима. 
На левой стороне платформы на оси 59 посажена рукоятка 

60 зажима. Нижнее плечо рукоятки осью 58 шарнирно соеди

нено с головкой углового рычага 56. 
С левой стороны машины ша рнирным винтом 52 закреплен 

рычаг 53, на оси которого имеется ролик 54. Снизу к рычагу 53 
прикреплен наконечник 55. Пружина 51 поджимает ролик ры

чага 53 к нижнему торцу распределительного диска 11. 
Материал может быть зажат вручную или автоматически 

самим механизмом. 

Для зажима материала вручную необходимо повернуть ру

коятку 60 на себя (по часовой стрелке). При этом рукоятка 60 

~5 ~~ 

60 

5)
53 54 55 

переходит из положения, указанного на рис. 204, 6 условными 
линиями, в положение, указанное сплошными линиями. Пру

жина 63 стремится поднять стойку 48, а вместе с ней и лапки 
вверх, 1-10 рычаги занимают «мертвое положение», и вывести их 

из него' можно только перемещением оси 58 вправо. Ось 57 
углового рычага 56 из положения А опускается в положение Б. 
Вместе с осью опускается стойка 48 и поворачивает рамку за

жима 61 против часовой стрелки относительно оси 62. 
Захватки 47, перемешаясь вниз, поворачивают рычаги 44 и 

46 по часовой стрелке, и лапки, опускаясь, прижимают изделие 

к пластинам. 

Лапки механически перемещаются следующим образом. Во 
время холостого хода машины кулачок 116 распределительного 
диска 11 через ролик 54, отжимая рычаг 53, поворачивает его 
относительно шарнира 52 по часовой стрелке. Наконечник 55, 
опускаясь, перемешает выступ .56а горизонтального плеча 

углового рычага 56 и заставляет его повернуться из положения, 
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Рис. 204. Механизм зажима ткани 

указанного на рис. 204, 6 условными линиями, в положение, 

указанное сплошными линиями. Ось 57 вместе со стойкои 48 
перемещается вниз, и лапки опускаются так же, как при руч

ном зажиме ткани. 

Автоматический подъем лапок после выполнения петли про

исходит следующим образом. Платформа перед выключением 

машины перемещается от работающего (влево). Вместе с плат
формой перемещаются и рычаги зажима лапок. Выступ ры

чага 56 упирается в торец наконечника 55, и ось 58 персмеша
ется вправо. Рычаги 56 и 60 выходят из мертвого положения, и 

под действием пружины 63 кронштейн 48 и лапки поднимаются 

в исходное положение. 

В тех случаях, когда произойдет обрыв нитки (или другие 
неполадки машины в процессе раБОТЫ), но когда необходимо 

лапки оставить прижатыми к пластикам, достаточно нажать на 

кнопку 50 и опустить наконечник 55 ниже выступа углового pь~

чага 56, и механизм подъема лапок не сработает. 

Механизм ножа 

Нож при прорубании ткани с усилием прижимается к коло

дочке. На колодочке располагается то место ткани, на котором 

должна быть выметана петля. 

Механизм имеет следующее устройство (рис. 205). 

т,,'
68 

67 

68 

65 
6<, 
78 

67 

Резцовая колодочка 65 крепится на неподвижной бабке 64, 
установленной на каретке машины. 

Нож 66 посредством зажимной пластины 68 и винта 69 зак
реплен сзади на переднем конце рычага 70. Рычаг установлен 
на полуосях 73 в рукаве машины.' В вертикальном направляю
щем пазу левого плеча рычага 70 установлен палец 75, кото
рый своей верхней торцовой наклонной плоскостью упирается 
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Рис. 205. Механизм ножа 
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в наклонную плоскость клина 74. На поверхности распредели рис. 204 и 206), которые на осях 80 и 83 закреплены на пл"т,1··.
··..тельного диска 11 закреплен нажиматель 76 с кулачком 76а. форме машины. Задний конец пластины шарниром 84 соединен 
IIружина 72 стремится повернуть рычаг 70 ножа против часо

вой стрелки и отвести нож от резцовой колодочки. 

Механизм ножа срабатывает после того, как лапки опус

тятся и прижмут изделие к пластинам. Тогда кулачок 76а под

нимает палец 75 и поворачивает рычаг 70 относительно полу

осей 73 по часовой стрелке. Нож 66 опускается на резцовую ко

лодочку 65 и прорубает ткань. После того как палец 75 сойдет 
с кулачка 7ба, пружина 72 повернет рычаг 70 в исходное поло

жение, и нож поднимется в верхнее положение. Вырезанный из 

ткани глазок петли удаляется через трубку 7~ 
Усилие давления ножа на колодочку регулируется переме

щением клина 74 с помощью гайки 71. Для увеличения давле

ния ножа на колодочку клин 74 перемещают на работающего 
(вправо), поворачивая при этом гайку 71 по часовой стрелке. 

Огр аничительная пластина 67 служит для установки ножа по 

длине. 

Механизм расширения прорези петли (рис. 206) 

После прорубания петли платформа получает быстрое пе

ремещение на работающего (холостой ход). Ролики 85 иголь

ных пл астин (см. рис. 204) находят на наклонные плоскости 

О} 

Рис. 206. Механизм расширения прорези петли 

ползуна 78 (рис. 205 и 206), находящегося на неподвижной 
бабке 64, и отводятся этими плоскостями В стороны (рис. 206). 

с рычагом 82, а передний конец пластины шарниром 87 соеди
нен с рычагом 81. До расширения прорези петли система ры

чагов 82 и 81 занимает положение, указанное на рис. 206, а. 

При перемещении заднего конца правой пластины вправо ры

чаг 82 поворачивается относительно оси 83 по часовой стрелке и 

поворачивает рычаг 81 против часовой стрелки относительно 

оси 80. Шарнир 87 при этом отходит вправо и расширяет пе

редний конец пластины (рис. 206, 6). Аналогично отходит 

влево и левая пластина. Пружина 86 стремится возвратить пла

стины в исходное положение. Когда лапки опущены и ткань 
зажата, то между пластинами и платформой создается боль

шое трение, которое пружина 86 преодолеть не сможет. После 
того как цикл изготовления петли будет закончен, пластины пе

реместятся в исходное положение (ролики 85 переместятся за 
выступы ползуна 78), лапки поднимутся вверх, и тогда пру

жина 86 сблизит пластины. 
Величина расширения про рези петли регулируется переме

щением упоров, закрепленных на платформе машины. 

Механизм включения и выключения рабочего хода машины 

Механизм имеет следующее устройство (см. рис. 202). 
Холостой шкив 13 вместе с установленным внутри него ку

лачком 106 свободно вращается на главном валу 14. Кроме хо

лостого шкива, на конце главного вала жестко с помощью 

{ 
шпонки закреплен рабочий маховик 105. Ось собачки 104 вхо
дит в гнездо на торце маховичка 105, и, таким образом, со

бачка постоянно связана с ним. Пруж ина 107 стремится повер

нуть собачку по часовой стрелке и соединить ее зуб с эксцен

;\ 

триком 106 холостого шкива. Собачка 104, своим хвостовиком 

упираясь в ролик 1О3а зуба амортизатора, преодолевает дей

ствие пружины, и поэтому маховичок 105 и главный вал м а

шины в это время застопорены. 

Корпус амортизатора 102 жестко закреплен на оси 99, рас

положенной в рукаве машины. На переднем конце этой оси за

креплен трехплечий рычаг переключения 92. Нижнее плечо 92а 
этого рычага входит в окно рычага 23 включения быстрой по

дачи. С головкой правого плеча шарнирным винтом lllа сое

динено звено 111. В нижнюю головку этого звена запрессована 

ось 90, на которой посажен ролик 91. На этом же плече рычага 

92 шарнирным винтом 113а закреплена собачка 113. Когда

1 звено 111 находится в вертикальном положении, паз 1136 со

..(' 
бачки охватывает ось ролика и, таким образом, запирает это 

Для одновременного расширения передних и задних концов звено в вертикальном положении. Пружина 110 прижимает со

игольных пластин имеется система двух рычагов 82 и 81 (см. бачку 113 к оси ролика. 
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На левом плече 926 рычага переключеиия с помощью гайки 

94 закреплен упор 95, около которого на шарнирном винте 96 в 
кронштейне рукава машины закреплен рычаг замка 98, имею
щий выступ 98а. Овальный паз, через который проходит шар

нир 96, позволяет регулировать положение рычага по высоте. 
Пружина 109 прижимает рычаг замка к упору 95. Сильная пру
жина 97 стремится повернуть ось 99 со всеми рычагами, за

крепленными на ней, по часовой стрелке и выключить главный 

вал машины. При включении рабочего хода машины упор 95 
заходит под выступ 98а замка и удерживается им. 

Главный вал машины включается следующим образом. 

После включения быстрой подачи регулятор 114, закреплен
ный на платформе машины, перемещаясь вправо, наклонной пло

скостью 114 а поднимает ролик 91 и соединительное звено 111 
вверх, благодаря чему рычаг переключения 92 вместе с осью 99 
и корпусом амортизатора 102 поворачиваются против часовой 
стрелки. Ролик 103 а отходит влево от ХВОСТОВИ1(а собачки 104, 
которая своим зубом сцепляется с кулачком 106 холостого 
шкива, и главный вал машины получает вращение. Упор 95 при 
этом заходит под выступ 98 а рычага замка. Одновременно с вы
ключением главного вала машины нижнее плечо 92 а рычага 

переключения поворачивает рычаг 23 по часовой стрелке и от

водит муфту 8 и шкив 7 ОТ рукоятки 6. Быстрое вращение чер

вячного вала прекращается. 

При дальнейшем перемещении регулятора 114 его вторая 

наклонная плоскость 1146 поднимает собачку 113 (рис. 202, 6). 
Ее	 паз освобождает ось 90 ролика, и под действием пружины 

110	 соединительное звено 111 наклоняется (упираясь в штифт 

112	 собачки). 
В рабочем положении рычаг переключения 92 теперь удер

живается выступом 98а рычага замка, и в случае обрыва нитки 

или	 поломки иглы можно выключить главный вал машины, по

вернув на себя за верхнее плечо рычаг замка 98. 
При перемещении платформы машины, а вместе с ней и 

кронштейна 89, закрепленного на ней, в крайнее положение от 

работающего (влево), стойка кронштейна 89 будет переме

щать ось 90 влево. Соединительное звено 111 при этом будет воз

вращаться в вертикальное положение, и собачка 113 вновь за
прет его в рабочем положении (рис. 202, 8). 

Главный вал машины выключается следующим образом. 

В тот момент, когда левая кромка петли будет одинакова с 

правой, регулятор 114 (перемещаясь от работающего) своим 

левым торцом переместит винт 93, ввернутый в нижнее плечо 
рычага замка влево. Рычаг замка 98 повернется по часовой 
стрелке, и выступ 98а отойдет от упора 95. Под действием пру
жины 97 рычаг переключения 92 вместе с осью 99 и корпусом 
амортизатора 102 повернутся по часовой стрелке. Хвостовик со
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бачки 104 упрется в ролик 103а зуба амортизатора и главный 
вал выключится. Для смягчении удара при остановке главного 

вала на стержень амортизатора посажена пружина 101, кото

рая поджата гайками 100. 
Длина петли регулируется перемещением регулятора 114 на 

платформе машины. Для увеличения длины петли регулятор 

114 закрепляют ближе к работающему. Выключение рабочего 
хода машины (а следовательно, и длины левой кромки петли) 
регулируется ввертыванием или вывертыванием винта 93 в 

рычаге замка. Для увеличения длины левой 
93	 необходимо вывернуть, предварительно 

~еханизм рабочей подачи 

При включении главного вала машины 

диск 11 получает прерывистое вращение, а 

кромки петли винт 
освободив гайку. 

распределительный 

следовательно, и 

платформа машины начинает перемещаться толчкообразно. 

Платформа машины перемещается на шаг строчки в тот мо

мент, когда игла выйдет из ткани. Когда игла находится в ма
териале, платформа машины неподвижна. 

Механизм рабочей подачи ткани имеет следующее ус

тройство (рис. 207). 
На шпонке главного вала 14 закреплен трехцентровой 

эксцентрик 116, который охватывается зевом вилки 115. Вилка 

115 своей головкой свободно посажена на втулку главного вала 
и через шатун 118 в шарнирах 117 и 119 соединена с коромыс
лом 120. Нижняя головка коромысла соединена с приводным 

рычагом роликовой муфты 122. 
В вертикальном пазу коромысла 120 помещается камень 121 

рычага подачи 123, который свободно посажен на втулку вилки. 

На	 конце правого плеча рычага в вертикальном направляю

щем пазу закреплен рычагом 124 ползун с роликом 125. Пру
жина 127 прижимает ролик 125 (а, следовательно, и правое 
плечо рычага 123) к регулятору строчки 12~ закрепленному 

винтом к платформе машины. 

При вращении главного вала 14 эксцентрик 116 сообщает 

вилке 115 качательное движение. Это движение через шатун 

118 коромысла 120 передается приводному рычагу муфты 122. 
Камень 121 является осью качания коромысла 120. При вр аще

нии приводного рычага роликовой муфты 122 против часовой 
стрелки ролики заклиниваются н вместе с муфтой поворачива

ется червячный вал 9, а через червяк 10 и червячный венец 
поворот сообщается распределительному диску 11. 

При вращении приводного рычага роликовой муфты 122 по 

часовой стрелке ролики расклиниваются; корпус муфты и чер

вячный вал остаются неподвижны. За один оборот главного 

вала роликовая муфта и червячный вал получают одно пере

мещение. 
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Величина угла поворота муфты 122 зависит от положения Узел иглы1камня 121 в пазу коромысла. Чем выше будет находиться ка

мень 121 в пазу, тем больше будет нижнее плечо коромысла и 
тем на больший угол повернутся роликовая муфта и червячный 
вал. 

Частота стежков регулируется перемещением ползуна с ро

ликом в пазу правого плеча рычага подачи 12~ Если с по

115119 

121 

Рис. 207. Механизм рабочей подачи 

мощью рычага 124 ползун с роликом 125 переместить вверх и 
закрепить его, то камень 121 поднимется, и шаг строчки увели
чится. 

Если ползун с роликом 125 опустить вниз, то рычаг подачи 
123 повернется против часовой стрелки, камень 121 опустится и 

шаг строчки уменьшится. 

( 
Игла в процессе выметывания петли имеет три вида движе

ния: возв ратно-поступательное (вверх и вниз), поперечное пе

ремещение (зигзаг) и вращательное на 1800 при обметывании 
глазка петли. Каждый из перечисленных видов движения про

изводится соответствующим механизмом. 

Механизм возвратно-поступательного движения иглы имеет 
следующее устройство. 

Ведущим звеном механизма является большая шестерня 
128, закрепленная двумя сухариками 129 и винтом 130 на 
главном валу машины (рис. 208,а). С ней в зацеплении нахо

дится малая шестерня 131 с количеством зубьев в 2 раза 

( 
меньше, чем на большой шестерне. За один оборот главного 
вала малая шестерня делает два оборота. Эта шестерня сво

бодно посажена на ось 132. С шестерней жестко соединен экс
центрик 133, который охватывается нижней головкой дышла 
134. Верхняя головка дышла 134 шарнирно соединена с коро
мыслом 136 игловодителя, качающимся на оси 135. В направ
ляющее отверстие переднего плеча коромысла входит хвостовик,\ 
вилки 137, которая своими проушинами охватывает цапфы 
втулки 140, свободно посаженной на стержень игловодителя 
141. На игловодителе сверху и снизу втулки 140 закреплены 
хомутики 139. Верхняя часть игловодителя входит во втулку, 
впрессованную в шарикоподшипник 138. а внизу стержень иг

ловолигеля входит в направляющую втулку 142. 

t 
Для предотвращения от поворота игловолнгеля внутри на

правляющей втулки 142 вложены с противоположных сторон 
сухарики, а на стержне игловодителя сняты направляющие 

плоскости (рис. 208,6). Сухарики поджимаются пласти
нами. 

На нижнем конце стержня игловодителя закреплена игла 143. 
При вращении главного вала большая шестерня 128 пере

дает движение малой шестерне с эксцентриком 133, от которого 
коромысло 136 получает качательное движение через дышло 134. 
Это движение преобразуется с помощью вилки 137, втулки 140 
с хомутиками 139 в возвратно-поступательное движение иглово
дителя, а следовательно, и иглы. Ход игловодителя равен 

33 M.~. ОСЬ 132 эксцентричная, благодаря чему можно малую 
шестерню сближать или удалять от большой шестерни и регу
лировать зазор между зубьями шестерен. 

'1 

При обметывании глазка петли ролик 125, перемещаясь по f Большая шестерня должна быть закреплена на главном 
наклонной плоскости регулятора 126, опускается. Рычаг 123 .\ валу в таком положении, чтобы при выключении главного вала 
поворачивается по часовой стрелке. Камень 121 поднимется игловодитель занимал верхнее положение, а при его включе
вверх, и шаг строчки при этом .увеличивается. После обметы ~ нии игла делала левый укол зигзага. 
вания глазка петли ролик вновь по наклонной плОСкости ре / .i Механизм поперечного перемещения иглы имеет следующее 
гулятора 126 переходит в первоначальное положение. устройство (рис. 208). 
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рашком 152 в кулисном пазу регулятора 153. Регулятор 153
На переднем конце главного вала на шпонке жестко закреп

винтами и планкой 154 закреплен на переднем фланце 149 а ба
лен эксцентрик зигзага 144, в копирный паз которого входит 

рабана 149, перемещающегося в гнезде рукава машины. В сереролик коромысла 147, закрепленного шарнирным винтом 146 
дине цилиндрической части барабана имеется направляющее 

.138 отверстие, в которое входит хвостовик вилки 155. Проушины вил
ки охватывают цапфы наконечника 157, свободно посаженного 

на верхний конец втулки 142. Сверху над наконечником на втул
fЗ9 

ке закреплено стопорное кольцо 157а. Такое крепление позволя
ет направляющей втулке 142 стержня игловодителя поворачи

ваться на 1800 при обметывании глазка петли, не нарушая 

связи с механизмом 

'56 поперечного перемеще	 1420 
f. ния иглы. 142 

! Нижняя втулка 142"
 
стержня	 игловодителя 147 

( 
оканчивается квадрат

ной головкой. В двух 
плоскостях этой голов ,4Zt 
ки, как было указано 

ранее, помещаются су

харики	 (рис. 208, б). 
препятствующие повоi	 ФУ
роту стержня игло	 IБОа~
 
водителя при его воз 158а '420 1580 16' 

~	 вратно - поступатель- а) 

ном движении. На- Рис. 209. Устройство для поперечного переме

щения иглы'1 

{'
 
правляюшая втулка
 

142 другими двумя
 

плоскостями головки входит в паз между стойками 158а карет


ки 158 игловодителя.
 
Верхняя цилиндрическая часть каретки 158 входит в отвер


стие рукава машины. В средней части жестко посажена шес


терня 159, которая поворачивает каретку на 1800 при обметы

вании глазка петли. В отверстиях стоек каретки вставлены два
 

цилиндрических сухаря 160 (рис. 209, а, 6) с направляющими
 

выступами 160 а. Эти сухари прижимаются пружинами 161,
 .., упирающимися в пластины 162. Направляющие выступы 1БОа
 , 
входят в наклонные пазы 1426 на плоскостях головки нижней
 

-;'1• 
втулки и при перемещении втулки вниз смещают ее влево, как 

указано на рис. 209, 6 условными линиями, а при персмещении 
Ь) а) втулки 142 вверх смещают ее вправо. 

Рис. 208. Механизм иглы и петлителеи Механизм поперечного перемещения иглы работает следую

щим образом. 
При вращении главного вала машины эксцентрик 144 сообк рукаву	 машины. Верхняя головка 147а коромысла шарнирно 

щает коромыслу 147 качательное движение около шарнира 146.
соединена с шатуном 148. В передней головке шатуна стяжным 

Через шатун 148 и регулятор 153 барабан также получает кавинтом 151 закреплена эксцентричная втулка 150. Через от
чательное движение, которое вилкой 155 с наконечником 157верстие втулки проходит шарнирный винт, закрепленный ба
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преобразуется в возвратно-поступательное движение (вверх и 
!вниз) нижней втулки 142. При перемещении втулки 142 вниз, 

как указано выше, сухари 160 смещают ее влево, а при переме

щении вверх - вправо. Вместе с нижней втулкой 142 получает ~' 
такое смещение влево и вправо стержень игловодителя с иглой. f!Копирный паз 144 а выполнен так, что он сообщает коро ;~ 

мыслу 147 прерывистое перемещение с выстоем. Аналогично 
перемещение с выстоем получает и втулка 142. 

Таким образом игла получает поперечное перемещение в тот 
момент, когда она выходит из ткани. 

Величина поперечного смещения нижней втулки 142 (а сле
довательно, и иглы) зависит от ее вертикального перемещения, 
и чем оно будет больше, тем больше будет и смещение (зиг
заг) . 

Вертикальное перемещение втулки 142 регулируется соот
ветствующей установкой головки шатуна 148 в пазу регулятора 
153. 

Если головку шатуна 148 с помощью барашка 152 закре
пить в пазу регулятора 153 ближе к оси барабана, то угол ка fчания барабана 149 увеличится, следовательно, увеличится и 
вертикальное персмещение нижней втулки 142. После регули

рования величины зигзага необходимо проверить, свободно ли 

проходит игла около лапок и игольной пластины . 
. Игла к центру петли или от него смещается поворотом 

эксцентричной втулки 150 в головке шатуна 148. Для этого не
обходимо открепить стяжной винт 151 головки и, повернув 
эксцентричную втулку 150, винт закрепить, чтобы приблизить 
иглу к центру петли, эксцентричную втулку 150 необходимо по

вернуть по часовой стрелке, при этом барабан 149 немного по
вернется по часовой стрелке, а нижняя втулка 142 опустится 
ниже и сместится влево. tj:,,Механизм поворота игловодителя и петли
т е л е й устроен следующим образом (рис. 208). 

Во второй копирный паз, который находится на нижней 
торцовой поверхности распределительного диска 11, входит ро I,,' 

~.;,лик 172, ось 171 которого закреплена в окне рычага 170. Этот 
рычаг шарнирным винтом 173 прикреплен к корпусу машины {'
и через шатун 169 шарнирно связан с коромыслом 167, закреп , 
ленным двумя стяжными винтами на вертикальном валу 164. На 

верхнем конце этого вала закреплен зубчатый сектор 163, нахо
дящийся в зацеплении с шестерней каретки игловодителя, а на 

нижнем конце вертикального вала закреплен зубчатый сектор 

166, находящийся в зацеплении с шестерней 165 каретки петли
гелей. 

При вращении распределительного диска 
рычаг 170 получает качание относительно 
качательное движение через шатун 169 и 

334 

11 через ролик 172 
шарнира 173. Это 

коромысло 167 со

общается вертикальному валу 164. Качательное движение вер

тикального вала зубчатыми секторами и шестернями пресбра

зуется во вращательное движение шестерни 160 (а следо

вательно, и каретки 158 и игловодителя) и шестерни 165 меха
низма петлителей. 

Начало поворота иглы и петлителей регулируется переме

щением оси 171 в окне рычага 170. Поскольку распределитель

ный диск вращается по часовой стрелке, то при перемещении оси 

171 в окне рычага влево рычаг 170 раньше начнет переме

щаться, следовательно, и раньше начнет поворачиваться ка

ретка иглы и каретка петлителей. 

Величина угла поворота кареток регулируется смещением 

шарнира 168 в пазу коромысла 167. При закреплении шарнира 
168 в пазу ближе к оси вертикального вала угол поворота ка· 
реток увеличится; при закреплении шарнира 168 дальше от оси 

вертикального вала - уменьшится. 

Механизм петлителей (рис. 208 и 210) 

На машине имеются два петлигеля - левый 3 и правый 7. 
Они своими хвостовиками устанавливаются в отверстия 

(гнезда) каретки 201 и закрепляются стопорными винтами. 

Каретка 201 петлителей в процессе работы получает начатель

ное движение относительно ша рнира 200, которым она при

креплена к корпусу 195 механизма петлителей. 

Механизм петлителей имеет следующее устройство (см. 

рис. 208). 
На шпонке главного вала машины посажен эксцентрик 177 

механизма петлителей. На торцовой поверхности эксцентрика 

имеется копирный паз, в который входит ролик 178 рычага 179. 
Рычаг 179 шарнирно закреплен к рукаву машины и шарнирным 
винтом 180 соединен с верхней головкой тяги 181. Нижняя го

ловка тяги шарнирным винтом 183 закреплена в продольном 
пазу коромысла 186 механизма петлителей. Коромысло за

креплено на оси 187 в корпусе машины. Передний конец коро
мысла имеет форму вилки и проушинами охватывает цапфы 

шарнирной втулки 192, свободно посаженной на нижнем конце 
стержня 194. Сверху шарнирная втулка упирается в фланец 

стержня 1.94, а снизу упирается в гайку 193 (рис. 210). Такое 
крепление шарнирной втулки 192 на стержне 194 дает возмож
ность поворачиваться ей на 1800 при обметывании глазка петли, 

не нарушая связи с коромыслом 186 механизма петлителей. 
Стержень 194 входит в напраВЛЯЮlцие отверстия корпуса 195 
механизма петлителей. 

I Внутри корпуса на стержне 194 (рис. 21 О) закреплен пово

док 197, который своим направляющим пазом охватывает пла

стину 196, прикрепленную двумя винтами к корпусу 195. Ниж
няя головка 198а шатуна 198 соединена с поводком, а верхняя 
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головка шатуна шарнирным винтом 199 соединена с кареткой :~ 

20 1 петлителей. 
При врашении главного вала машины рычаг 179 получает 

через эксцентрик 177 и ролик 178 качательное движение отно

сительно своей оси. Через тягу 181. коромысло 186 и шарнир
ную втулку 192 качательное движение рычага 179 преобра i 

г ~ РПо зуется в возвратно- . ~j 
поступательное движе

208~ 
ние стержня 194. В 

1I1 свою очередь, движе

г07 
20б5 ние стержня 194 через I

206 поводок 197, шатун 198 
преобразуется в кача


г»
 
тельное движение ка
 t

гоо гов ретки 201 петлителей 
6J 

г04~\.;:;;../ относительно шарнир
212 

ного винта 200. Вме
гоз 20ба сте с кареткой полу

{•. '!.'го? 
чают движение и пет ,1 

/9/ 198 г~ "',
лители в поперечном 

О}
198а 

lнаправлении к кром

\1~/97 кам петли. 

/9б Персмещением шар
20б6 

нирного винта 183 в~~ i ~195 t 
пазу коромысла 186~ 
можно регулировать2} 
величину угла качания 1 
каретки петлителей. 

Если шарнирный винт 

188 закрепить ближе к 

оси 187 качания коро t 
мысла, то угол кача

пия каретки петлите
а} 

лей увеличится. 
Рис. 210. Петлительная головка машины ПМ·} Перемещением по

водка 197 на стержне 
194 можно смещать качание каретки 201 относительно иглы. 

Начало перемещения петлителей относительно иглы не регули

руется. Своевременное перемещение иглы и петлителей дости

гается путем регулирования перемещения иглы по времени, т. е. 

путем установки на главном валу машины в соответствующем ,~ 

положении большой шестерни 128 (рис. 208). Шестерня должна , i 
быть установлена на главном валу так, чтобы носики петлите

лей подходили к оси иглы после подъема ее из нижнего поло

жения на 3 ММ. Стержень игловодителя по высоте устанавли

вается так, чтобы центр ушка иглы в указанных положениях 

был ниже носиков петлителей на 2,7 мм. I 
I336 
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Механизм ширите лей (рис. 208 и 210) 

Левый 2 и правый 6 ширители устанавливаются над петли

телями своими хвостовиками в отверстия (гнезда) каретки пет

лителей. Они должны быть установлены с небольшим зазором 
от плоскостей петлителей и легко поворачиваться в гнездах. 

Сверху и с передней боковой стороны они упираются в ограни
чители 208 и 209. Ограничители своими хвостовиками также 

вставляются в гнезда каретки петлителей и закрепляются в них 

стопорными винтами 211. 
На заднее плечо левого ширителя давит конец пружины207. 

Пружина прижимает пр авое плечо ширителя к правому огра

ничителю 208. Ограничитель устанавливается таким образом, 
чтобы вилочка левого ширителя совпадала с носиком петли

теля. Аналогичным образом устроены правый ширитель и его 

ограничитель 2и9. Пружина 210 также прижимает правый ши
ритель к его ограничителю, который устанавливается так, чтобы 

носик правого ширигеля совпадал с носиком петлигеля. 

Как было видно из схемы процесса образования стежков, 
ширители, кроме колебательных движений поперек строчки, 

вместе с петлителями совершают еще и колебательные движе

ния вдоль строчки относительно своих хвостовиков. 

Механизм ширителей сообщает эти дополнительные движе

ния вдоль строчки и имеет следующее устройство (см. рис. 208). 
С левой стороны рукава машины на оси 174 установлен 

двуплечий рычаг 175. На большом его плече на оси посажен 
ролик 176, который поджимается пружиной к кулачку 177а 

эксцентрика петлителей 177. С коротким плечом 175а рычага 
соединена тяга 182, нижний конец которой через шаровую тягу 

и гайки 184 соединен с головкой левого плеча коромысла 185 
механизма ширителей. Коромысло закреплено на оси 188 в кор
пусе машины. В переднем (правом) плече коромысла закреп
лена вилка 190, охватывающая своими рожками стержень 189. 
Вилка снизу опирается на головку стержня 189. Стержень 

пустотелый; через него заправляется нижняя нитка. Направ

лением для стержня 189 служит отверстие пустотелого стержня 
194 механизма петлителей. 

На верхнем конце стержня 189 закреплен стяжным винтом 
212 (рис. 208 и 210) хомутик 202, который шарнирным винтом 
203 соединен с нижней головкой шатуна 204. Верхняя головка 
шатуна шарнирным винтом 205 соединена с кареткой 206 
ширителей. свободно посаженной на оси 200 каретки петли

телей. 

I Каретка 206 на левом и правом плечах имеет наклонные 
плоскости 206а и 2066 (рис. 210, 6) и получает колебательные 

движения относительно оси 200 от главного вала машины сле

дующим образом. 
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При вращении главного вала кулачок 177а поднимает ро «ножки», равной 4 мм, а толщина другой лапки - 3 мм (лапки 
лик 176 и поворачивает против часовой стрелки рычаг 175 от прилагаются к машине).J

носительно оси 174 и через тягу 182 поворачивает по часовой 
стрелке коромысло 185 относительно оси 188. Вилка 190 при 
этом опускается и перемещает вниз стержень 189. Такое же 

перемещение вниз получает и хомутик 202 (рис. 210,а), а через 
тягу 204 это перемещение хомутика преобразуется во вра-

щение каретки 206 относительно оси 200 против часовой 
:.~ 

в машинах 27-го, 220-го классах). 
стрелки. Наклонная плоскость 206а при этом движении прибли

жается к плечу левого ширигеля 2 и поворачивает ширитель 

относительно его хвостовика против часовой стрелки (рис. 

21О, в). Носик ши ригеля при этом отходит назад от носика ле

вого петлителя 11 своей вилочкой расширяет петлю нижней 

нитки. 

Перемещение хомутика 202 и стержня 189 вверх, а также 

поворот каретки ширителей по часовой стрелке производится 

под действием двух пружин 191, установленных под хомутиком 

202 в корпусе механизма петлителей. 

Это перемещение производится в тот момент, когда ролик 

176 рычага 175 будет перемешаться с поверхности большего 

радиуса кулачка 177а на поверхность малого радиуса. 

При вращении каретки 206 по часовой стрелке ее наклонная 

плоскость 2066 приближается к плечу правого ширигеля 6 и 

поворачивает ширитель относительно его хвостовика по часовой 

стрелке. Носик правого ширителя при этом отходит назад от 

носика правого петлигеля и расширяет петлю верхней нитки 

(рис. 210, г). 

3. ПОЛУАВТОМАТ 95-го КЛАССА ДЛИ ПРИШИВКИ ПУГОВИЦ 

fIllвейная машина-полуавтомат 95-го класса ПМЗ! схема
 
которой показ ана на рис. 21Цпредназначается для пришивания
 

~ 
цепными однониточными стежками плоских пуговиц с двумя и
 

четырьмя отверстиями.' Скорость вращения главного вала


1200 об/мuн.~ Диаметры пришиваемых пуговиц от 13 до 32 мм.
 
{и IГГГуговицы С двумя отверстиями пришиваются за 10 уколов
 
. Ih иглы, а пуговицы с четырьмя отверстиями - за 20 уколов.я 

iA. r / I Последние стежки - закрепляющие. Пуговицы в зависимости 
0'1 j 4 от назначения могут пришиваться следующими u способами: 

вплотную к ткани; вплотную к ткани с подпуговицеи: с образо

ванием «ножки»; с образованием «ножки» и С подпуговицей: 

вплотную К ткани потайными стежками; с образованием 

«ножки» потайными стежками, 

Для пришивания пуговицы с «ножкой» К аппарату зажима 

пуговицы крепится специальная лапка, которая отделяет пуго/ 

вицу от ткани. Толщина одной лапки обеспечивает высоту 
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Для пришивания пуговиц потайными стежками к планке 
транспортера крепится специальный упор для ткани. 

Для пришивания пуговиц с подпуговицей к аппарату кре
пится специальный держатель подпуговицы. 

Управление машиной - двумя ножными педалями (как и 

Рис. 211. Схема машины 95-го класса ПМЗ дЛЯ пришивки пуговиц 

При пришивании пуговиц с четырьмя отверстиями стежки 
вначале располагаются в первой паре отверстий от l-го до 

1О-го укола иглы (последний укол является закрепляющи м). 
Игле сообщается возвратно-поступательное движение, а пуго
вица с материалом поочередно перемещается относительно 

иглы вдоль платформы машины. 

После 10-го укола пуговица с материалом перемещается 
влево и машина автоматически выключается." Нажимом на 

педаль для подъема пуговичного аппарата обрезается' нитка 
в конце лгервого ряда стежков. Поворачивая при этом левой 

рукой ,специальный рычаг Р (рис. 211), выводят его из зацепле
ния с крючком и исключают подъем пуговичного аппарата. 
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Включают машину снова и стежки располагаются во вто

рой паре отверстий. Последний 20-й стежок - закрепочный. 
После этого машина автоматически выключается. Нажимом на 
педаль производится обрезка нитки и подъем пуговичного ап

парата. Таким образом пуговица пришивается без переходной 
нитки между первой и второй пар ами отверстий. При пришивке 
пуговиц с переходной ниткой при выключении машины после 

10-го укола иглы необходимо снова включить машину. 

Если машина находится все время в работе на операции 

пришивки пуговиц с переходной ниткой, то можно снять с ко

пира первый кулачок, который автоматически выключает ма

шину, и не тратить время для вторичного пуска машины после 

Ю-го укола иглы. 

При пришивании пуговиц с двумя отверстиями не должно 

быть поперечного перемещения пуговицы. Для этого выни

мается ролик из углового рычага механизма поперечного пере

мещения пуговицы и стопорится винтом ось этого рычага. 

Машина имеет следующие основные механизмы: иглы, пет

лителя, нитеподатчика, продольного перемещения пуговицы, 

поперечного персмещения пуговицы, автоматического выключа

теля. 

vМ.еханизм иглы - обычный кривошипно-шатунный. 
t.--Механизм продольного перемещения пуговицы, а также пу

говичный аппарат и механизм автоматического выключателя 

аналогичны механизмам машины 27-го класса. 
L.-Механизм поперечного перемещения пуговицы, как указы

валось ранее, после 10-го укола иглы смещает пуговицу влево, 

а после окончания пришивки возвращает ее в исходное поло

жение.) 
Механизм имеет следующее устройство. В наружный копир

ный паз входит ролик 18 углового рычага 17. В пазу горизон
тального плеча 17а закреплена верхняя шаровая головка ша

туна 16. Нижняя его головка соединена с задним коромыслом 

8, закрепленным на валу 9. На переднем конце этого вала за

креплено КОРОМЫСЛО 11. Палец 12 коромысла входит в цилиндр 
13, находящийся в пазу кулисы 14. Кулиса закреплена на 
планке 15 пуговичного аппарата. Такое соединение переднего 
коромысла 11 с кулисой 14 позволяет планке 15 перемешаться 
также и в продольном направлении от другого механизма. 

Между 10 и 11-м уколами иглы ролик 18 удаляется от оси 
вращения копирного диска 20 и поворачивает угловой рычаг 17 
против часовой стрелки, а через шатун 16 и заднее коромысло 
8, получают попорот также против часовой стрелки; вал 9 и 
переднее коромысло 11, а планка 15 получает смещение по 
часовой стрелке относительно стержня 19. При этом пугович

ный аппарат с пуговицей смещается влево от работающего. 
(fiосле 20-го укола иглы ролик 18 приближается к оси вращения 

~ 

копирного диска 20 и механизм возвращается в исходное поло
жение. ' 

Регулировка механизма. В механизме поперечного переме

щения пуговицы регулируются: величина поперечного переме

щения пуговицы; момент поперечного перемещения пуговицы 

относительно ее продольного перемещения, а также относи

тельно движения иглы. 
'! 

Величина поперечного персмещения пуговицы в зависимо

сти от расстояния между ее отверстиями регулируется переме

щением верхней шаровой головки А шатуна 16 в пазу углового 

рычага 17. Для увеличения поперечного перемещения пуговицы 

головку шатуна необходимо закреплять дальше от оси кача

ния углового рычага 17, а для уменьшения - ближе. 
Положение отверстий пуговицы относительно уколов иглы 

регулируется поворотом вала 9 вместе с передним коромыслом 

11 в том ИЛИ ином направлении после ослабления винта 8а, 
заднего коромысла, или поворотом переднего коромысла 11 
после ослабления винта, которым он крепится на валу 9. 

Начало поперечного персмещения пуговицы ПОС.JIе 10-го 

укола иглы должно быть согласовано с продольным перемеще

нием пуговицы. Регулирование производится персмещением 

ОСИ ролика 18 в вертикальном п~зу рычага 17 после ослабле

ния гайки. При смещении оси ролика 18 вверх поперечное пере

мещение пуговицы начнется раньше, при смещении оси ролика 

18 вниз -- позже.
 

Поперечное и продольное персмещения пуговицы должны
I происходить В тот момент, когда игла выйдет из ее отверстий.
 

Согласованность первмещений пуговицы с персмешением иглы
 

достигается соответствующей установкой червяка 30 на главном
 
валу 21 машины.
 

Механизм петлителя. В машине установлен вращающийся
 

петлитель, схема работы которого рассматривалась ранее (см.
 

рис. 155).
 
Для обеспечения образования стежков при изменении на


правления перемещения материала и пуговицы в механизме
 

петлигеля введена отводка петли. Схему ее работы см. на
 

рис. 157.
 
Петлитель 13, закрепленный хвостовиком в отверстии вала
 

10, получает вращение от главного вала через две пары кони
1,
;/ ческих шестерен 2, 4 вертикальный вал 3 и ускоритель.;1 

Ведущий диск 5 ускорителя закреплен на переднем конце 
;1 вала ускорителя 5а, а ведомый диск 7 - на валу 10 петлителя. 

1 Соединительное звено 6 охватывает пальцы дисков ускорителя. 
" Вал ускорителя и вал петлигеля смещены между собой по
I1 

вертикали и поэтому равномерное вращательное движение, 

передаваемое от главного вала ведущему диску 5, преобра

зуется в неравномерное вращательное движение ведомого 
) 
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диска 7 вместе с валом и петлителем. За один оборот главного
 

вала петлитель получает то ускоренное вращение, то замедлен


ное. Такое неравномерное вращение петлигелю необходимо,
 

чтобы в момент захвата петли иметь ускоренное движение. Для
 
этого необходимо ведущий диск 5 ускорителя устанавливать
 
на валу 5а соответственно положению кривошипа механизма
 
иглы. При верхнем положении иглы риска, нанесенная на обо


де ведущего диска 5, должна совпадать с риской на корпусе
 
ускорителя. При непр авильной установке ведущего диска уско


рителя 5 может получиться, что носик петлителя в момент за

хвата петли будет двигаться замедленно и не успеет захватить
 

петлю игольной нитки.
 ffi 

се 

Рис. 212. Схема заправки ниток в машине 95-го класса 

'" 
(Механизм нитеподатчика. Ролик 22 нитеподатчика, через ко

торый заправляется нитка, закреплен в державке на иглово
'"11

дителе и устройство механизма несложное. Однако для обес !
.. 

печения зажима нитки в корпусе регулятора натяжения в мо

мент ее обрезки, а также уменьшения натяжения нитки при 
1.1сматывании ее с катушки и создание резерва нитки при выпол

нении первого стежка в машине имеются дополнитевьные
 

устройства, схема которых показана на рис. 211 и 212.
 
Нитка с катушки заправляется: через отверстие в стержне 

38; между шайбами заднего 37 и переднего 36 регуляторов на
тяжения нитки; в глазок проволочного нитенаправителя 35 
сверху скобы 34; между двумя направляющими штифтами 33 а; 

под прижимную пластину 33; слева направляющего штифта 
\ 

в отверстие стержня 39; далее: в отверстие нитенаправителя 23 
на рукаве машины, вниз под ролик направителя на фронтовой ;1 
доске; вверх вокруг роли~ 22 нитеподатчика затем под пру

С!1НУ на нижнем конце игловодителя и в ушко иглы. 
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для выполнения однониточного стежка, особенно при при

шивке пуговицы с «ножкой», расходуется большое количество 
нитки. Эту нитку после затягивания стежка необходимо сма

тывать с катушки. В машине имеется два регулятора натяже

ния нитки, один ИЗ которых основной задний 37 выключается 

в момент сматывания нитки с катушки (после затягивания 

стежка). Для этой цели на главном валу 21 закреплен кула

чок 1, на который опирается стержень 1а. Кулачок при враще
нии главного вала поднимает стержень, затем под действием 

пружины он опускается. Стержень 1а при подъеме нажимает 
на верхнюю шайбу и освобождает натяжение нитки. Кулачок 1 
крепится на главном валу двумя винтами и его легко можно 

установить так, чтобы нитка освобождал ась после затягивания 

стежка. 

При выключении машины нитка перед ее обрезкой зажи

мается между прижимной пластиной 33 и цилиндром 32, распо
ложенным под ней. 

Кулачок 26 (рис. 211), закрепленный на ободе копирного 

диска, поворачивает рычаг 25 на его оси по часовой стрелке, 
верхнее плечо его перемещается вправо и через толкатель 28 
коромысло 29 поворачивает валик 31 против часовой стрелки. 

Палец валика при этом поднимает цилиндр 32 и прижимает 

нитку к пластине 33. 
При нажиме на педаль заднее плечо рычага 27 подъема 

пуговичного аппарата опускается, при этом скоба 34, сверху 
которой проходит нитка, под действием пружины получает 

вращение на оси и вытягивает нитку с катушки, создавая ее 

резерв для выполнения первого стежка. 

К рычагу 27 прикреплен вертикальный рычаг 24, который 

входит в паз тяги, расположенной в платформе (на рисунке 
не показана). На переднем конце тяги закреплен нож для 

обрезания нитки. При повороте рычага 27 тяга перемешается 
на работающего, а нож обрезает короткую ветвь петли, рас

положенную на петлителе. При подъеме пуговичного аппарата 

специальный рычаг отводит конец нитки влево от ушка иглы. 

4.	 ПОЛУАВТОМАТ 295-го КЛАССА
 

ДЛЯ ПРИШИВАНИЯ ПУГОВИЦ
 

Швейная машина-полуавтомат 295-го класса предназна

чается для пришив ания пуговиц с двумя отверстиями к муж

ским сорочкам однониточными цепными стежками. Пуговицы 

автоматически подаются из бункера. 

Полуавтомат 295-го класса р азр аботан на базе .полуавто
мата 95-го класса и отличается от последнего дополнительными 
механизмами и устройствами, обеспечивающими автом атиче

скую подачу пуговиц из бункера. Кроме того, лапки пугович

ного аппарата поднимаются не от педали, как в машине 95-го 
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класса, а от электромагнита постоянного тока. Машина вклю
чается в работу с помощью второго электромагнита. Машина 

упр авляется одной ножной педалью. При включении электро

двигателя с помощью пусковой кнопки срабатывает электро

магнит, и лапки пуговичного аппарата поднимаются вверх. 

Подкладывается материал, и при нажиме на педаль лапки 

автоматически опускаются. Машина включается в работу. 
После пришивания пуговицы лапки с пришитой пуговицей 

автоматически поднимаются, подаватель пуговицы подает оче

редную пуговицу в лапки аппарата, а пришитую пуговицу вы

талкивает из лапок. После этого машина автоматически выклю

чается. При подъеме лапок пуговичного аппарата происходит 

обрыв нитки около сшиваемого материала. Для пришивания 
следующей пуговицы достаточно переместить материал, нажать 

на педаль, и цикл работы машины будет повторяться. 

Диаметр пришиваемых пуговиц 11 и 14 ,м,м. 
Схема расположения стежков на пуговицах показана на 

рис. 213, 6. 
Пуговица и материал получают персмещение только в попе

речном направлении относительно платформы машины. Пере

даточное отношение червячной пары 28: 1. Один оборот вала 
копира выполняется за 28 оборотов главного вала машины. За 

этот период пришивается две пуговицы. Пришивка пуговиц 

производится за различное число уколов иглы. Одна пуговица 
пришивается за 13 уколов иглы, вторая - за 15. 

Механизм ориентировки пуговиц 

по лицевой стороне (рис. 213) 

Перед подачей пуговиц в лапки-зажимы пуговичного ап

парата производится их ориентировка по лицевой стороне и по 

расположению отверстий. Ориентация пуговиц по лицевой сто

роне производится в бункере 15, шарнирно закрепленном на 

кронштейне 16 к рукаву машины. Внутри бункера находится 
кольцо 14, разделенное перегородками на секторы. Кольцо по

лучает медленное врашение против часовой стрелки от прижи

маемого к нему фрикционного ролика 12. Ролик свободно по

сажен на оси 11 второго кронштейна, закрепленного на рукаве 

машины. Сзади ролика имеется желобок для ремня. 
Ролик получает вращение от электродвигателя 1. Для этого 

От одного желобка шкива 2 электродвигателя вращение с по

мощью ремня передается на шкив главного вала машины, а от 

второго - с помощью ремня 3 на шкив 4 червячного редуктора 

.5 с передаточным отношением 24:1. От барабана 6 редуктора 
с помощью зубчатого ремня 7 медленное вращение передается 

верхнему барабану 9, свободно посаженному на распределитель

ном валу 8 узла автоматической подачи пуговиц. Сзади пазов 
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на барабане имеется желоб, на который надевается круглый 
ремень 10, передающий вращение фрикционному ролику 12, а 
от него - кольцу 14. 

Пуговицы, засы

панные в бункер, по


падают в секторы и пе

ремешаются ими вверх. 

(В каждый сектор по


падает по одной пуго


вице). Внутри каждо


го сектора имеется вы

ступ 14а. Если пуго

вица попадает в сектор 

изнаночной стороной, 

то, проходя около пру

жины 13, эти выступы 135791182,4,6,8,10. , , , , , /7,/3
помогают сбр асывать
 

/4,16,18,20.12015,17, /9Д п
пуговицу обр атно в
 
м.гв Q 1.5.27.18
бункер. Если пуговица 

б)попадает на выступ ли

цевой стороной, то Рис. 213. Механизм ориентации пуговиц по ли
движется с сектором цевой стороне: 

до крайнего верхнего а - схема механизма; б - схема расположения стеж
коо на пуговицах

положения, после чего 

под действием собст

венного веса направляется в специальный канал 1~ После вы

полнения цикла пришивания из канала с помощью отсекателя 
"\ 

пуговицы по одной штуке подаются в направляющий штуцер 

18. 

}-зел ориентации пуговиц по отверстиям 

и автоматической подачи в лапки 

Узел ориентации пуговицы по отверстиям и автоматической 
ее подачи в лапки имеет несколько механизмов, выполняющих 

соответствующее назначение. Механизмы расположены в кор

пусе, который закреплен в вылете рукава машины. В корпусе 

помещен распределительный вал 8, на котором, как указыва

лось ранее (см. рис. 213) свободно вращается барабан 9. 

,i
 
Распределительный вал перед выключением машины полу


чает вращение на один оборот, после чего автоматически вы


ключается. За один оборот распределительного вала срабаты
I 

вают все механизмы узла ориентации пуговицы по отверстиям 

и автоматической ее подачи в лапки. Прежде чем рассматри
I вать устройство самого узла рассмотрим механизм включения 

распределительного вала. 

, I Механизм имеет следующее устройство (рис. 214). 

1/) 
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На переднем конце вала копира механизма поперечного пе

ремещении пуговичного аппарата закреплен кулачок 20. 
К ободу копира пружиной 22 прижимаегся ролик 21 углового 
рычага 24, закрепленного шарнирным винтом 23 к рукаву ма

шины. В зев рычага 24 входит палец рычага 26, так же шар
нирным винтом 25 закрепленного к рукаву машины. Внизу Н,а 

вертикальном плече этого рычага на шарнире 28 закреплена 
защелка 29, верхнее плечо которой упирается в штифт 27, за

прессованный в рычаг 26. 
На распределительном валу 8 жестко закреплен диск 89 с 

собачкой 36. Пружина 37 стремится повернуть собачку по ча

2/f 

3'1 

J5 
З7~J 

З5 АЗ8 
39 

Рис. 214. Схема механизма включения распределительного вала 

совой стрелке вокруг ее оси 38 и соединить собачку с одним из 
четырех штифтов 9а, закрепленных на внутреннем торце бара

бана 9. Хвостовик собачки упирается в торец углового рычага 

35, прижимаемого к диску 39, пружиной 34, и поэтому в таком 

положении рычага 35 собачка не может своим зубом соеди

ниться с штифтом. Угловой рычаг 35 шарнирным винтом 33 
прикреплен к корпусу узла автоматической подачи пуговицы. 

Механизм работает следующим образом. 

В конце цикла' пришивания пуговицы ролик 21 углового ры
чага 24 заходит в выемку 20а кулачка 20. Угловой рычаг 24 
под действием пружины 22 поворачивается вокруг шарнира 23 
против часовой стрелки и поворачивает рычаг 26 вокруг шар
нира 25 по часовой стрелке. При этом защелка 29 давит на ро

лик 30 и угловой рычаг 35, получая толчок, поворачивается во

круг шарнира 33. Его вертикальное плечо отходит от собачки 
36, которая под действием пружины 37 поворачивается по ча

,еав'0Й стрелке относительно шарнира 38. Зуб собачки соеди

:346 ! 
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няется с одним из четырех пальцев 9а барабана 9. Таким обр а

зом распределительный вал получает вращение. 

Под действием пружины 34 угловой рычаг 35 вновь прижи
мается к диску 39 и после одного оборота распределительного 

вала хвостовик собачки вновь упрется в торец рычага 35, и ме

ханизм выключится. 

При пуске машины в работу для пришивания следующей 
пуговицы ролик 21 из впадины будет перемещаться на обод ку
лачка 20, при этом угло

вой рычаг 24 повернется 

по часовой стрелке, а ры

чаг 26 против часовой 
стрелки относительно 

шарнира 25, но защелка 

при обратном движении 

будет поворачиваться от

носительно оси 28 и за

нимать положение, ука

занное на рис. 214 услов
ными линиями. При этом 

защелка не сможет по

вернуть угловой рычаг35 

вокруг шарнира 33, и ме

ханизм произвольно не 

включится. 

Рычаг 81 служит для 
включения механизм а 

автоматической подачи 

пуговиц при пропуске пу

говиц. Для этого доста

точно повернуть левой 

~ рукой рычаг 31 по часо., 
вой стрелке вокруг оси 

32, при этом рычаг 35 так 

же повернется относи

5'1- А 53 50 б 66 

@!пu6 
55 7ч а} 

~[[J 
~'P 

~O~ft~
 
r;;;;!;{БО О! С 

~П[] 
г} 

Рис. 215. Схема принципа работы угла ориен, 
тации пуговиц по отверстиям и автомагиче

ской подачи в лапки 

тельно шарнира 33, и собачка 36 соединится со штифтом бара. 
бана 9. 

Принцип работы узла ориентации пуговиц по отверстиям и 
автоматической ее подачи в лапки показан на рис. 215. 

В процессе работы машины из направляющего штуцера 18 
(см. рис. 213) пуговицы поступают в приемный канал. В при. 
емнике находится две пуговицы А и Б. Первая пуговица А (рис. 
215, а) располагается на диске 64 и удерживается подковообраз
ной' пружиной 63. На 
пальцы подавателя 60. 
ном канале. 

На переднем конце 

пуговицу опираются направляющие 
Вторая пуговица Б находится в прием

тяги 74 закреплен ролик 65, который 
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внизу входит в паз диска 64. При перемещении этой тяги диск 

вместе с пуговицей А поворачивается на 180°, а пальцы по

лавагеля заскакивают в отверстия пуговицы и ориентируют их 

перпендикулярно к оси платформы (рис. 215, б). При этом зев 

подковообразной пружины располагается по направлению к 

лапкам пуговичного аппарата. После этого подаватель 60 по

лучает движение на работающего, выводит пуговицу А из пру
жины 63 и направляет ее в лапки 75 пуговичного аппарата 

(рис. 215, в). Тяга 74 и диск 64 возвращаются в исходное поло

жение, а толкатель 66, перемещаясь к работающему, заталки

вает следующую пуговицу Б в пружину диска 64. Одновременно 
подаватель 60 получает псремещение вверх, его направляющие 

пальцы выходят из отверстий пуговицы А и под действием пру

Рис. 216. Узел ориентации пуговицы 

ской подачи в 

жины подаватель возвращается 

своими пальцами будет опираться 

8 
9 

по отверстиям и автоматиче

лапки 

в исходное положение и 

на очередную пуговицу Б, 

находящуюся уже на диске (рис. 215, г). 
Отсекатель освобождает из канала очередную пуговицу С, 

которая займет положение предыдущей пуговицы Б. Процесс 

далее повторяется. 

Для выполнения указанных функций узел имеет следующие 

механизмы: поворота диска с пуговицей; горизонтального пере

мещения псдавателя; вертикального перемещения подавателя: 

толкателя; защелки отсекателя. 

Все эти механизмы расположены в одном корпусе. Схема 

узла показана на рис. 216. В корпусе помещен распределитель

ный вал 8. 
На распределительном валу закреплены четыре кулачка 40, 

43, 46, 48, являющиеся ведущими звеньями вышеперечисленных 

механизмов. По поверхностям кулачков скользят ролики рыча
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гов 41, 44, 47, 49, закрепленные на осях. Под действием пру

жин 42, 45, 50 и 51 ролики прижимаются к кулачкам. Один 

конец пружин прикреплен к рычагам, другой - к стержню 55. 
К рычагу 41 шарнирно прикреплена тяга 74, которая в се

редине соединена со звеном 71. На переднем конце тяги имеется 
ролик 65, который снизу входит в паз диска 64. При вращении 

распределительного вала кулачки в определенной последова

тельности поворачивают рычаги относительно их оси и приво

дят В движение звенья механизмов. При повороте рычага 41 
тяга 74 перемещается на работающего и одновременно вместе 
с соединительным звеном 71 получает вращение относительно 

шарнира 71а. При этом передний конец тяги с роликом 65 опи
сывает траекторию близкую к полуокружности, а диск 64 полу
чает вращение на 180°. Под действием пружины 42 рычаг 41, 
тяга 74 и диск возвращаются в исходное положение. Так рабо
тает механизм поворота диска с пуговицей. 

При повороте рычага 47 подаватель пуговицы 60 переме

щается к лапкам вместе с тягой 72 и производит подачу пугови

цы в лапки пуговичного аппарата. После этого при повороте ры

чага 49 угловой рычаг 58, соединенный с ним при помощи тяги 

57, стержнем 58 а поднимает передний конец тяги 72 и пода

ватель. 

Пальцы подавагеля выходят из отверстий пуговицы и меха

низм под действием пружин 50 и 51 перемещается в исходное 

положение - так работают механизмы горизонтального и верти

кального перемещения подавагеля. 

Под действием пруж ины 53 рычаг 59 ДаВИТ на тягу 72, а 

следовательно, и подаватель 60 пальцами 60а прижимается к 

пуговице. 

При повороте рычага 44 пружинный шток 73 давит на пол

зун 70, к которому прикреплен толкатель 66. Толкатель подает 
очередную пуговицу в диск 64 - так работает механизм толка

теля. 

К ползуну 70 под действием пружины 54 прижимается ры

чаг 52. При персмещении ползуна наклонная плоскость 70а по

ворачивает рычаг 52, который через коромысло 52 а и соедини

тельное звено 69 поворачивает рычаг 67 на оси 68. верхний 

конец которого шарнирно соединен с защелкой 56. Защелка 

тянет за собой рамку, к которой прикреплен отсекатель пуго

вицы. Отсекатель пропускает очередную пуговицу. 

Управление машиной 295-го класса 

Управление машиной электрическое с применением двух 

магнитов, один из которых поднимает лапки пуговичного ап

парата, другой включает машину в работу. Применение элект

ромагнитов облегчает управление машиной и повышает произ
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водительность труда на 15% по сравнению с управлением ма

шиной двумя педалями. 

К системе управления предъявляются следующие требо

вания: 

1. Лапки-пуговицедержателя должны подниматься после 

выполнения цикла пришивания пуговицы. 

2. При поднятых лапках - пуговицедерж ателя машина не 

должна включаться в работу. 

.0......0 

з 

JR 

2] 7. Электрическая схе

295-го класса

о--

'" ~
1С

А ili 1118 
-ггав .!l.....o ~ 

SOZiI, L, 

Рис.
 

ма машины
 

3. В период выполнения стежков оба магнита должны быть 

обесточены; машина должна включаться кулачком, закреплен

ном на копире (как в машинах 27-1'0, 95-1'0 и 220-1'0 классов). 
4. Во избежание поломки иглы и деталей в период автома

тической подачи пуговицы машина не должна включаться в ра

боту до тех пор, пока подаватель БО (см. рис. 216) не займет 

исходное положение. 

Электрическая схема машины, показанная на рис. 217, 
в соответствующей последовательности включает в работу ме

ханизмы машины и обеспечивает вышеперечисленные требова

ния. 

Условные Ьбозначения 

Д - электродвигатель ДПТ 21-4
 
1в 1(; 2ВК; 3ВК - выключатель путевой ВК-511 К
 
МП - микропереключатель МЛ-I0
 
1Д - 8Д - диод силовой Д234Б
 

9Д - 10Д - диод Д7Ж
 

1R - сопротивление ПВЭР·25 вт
 
2R; 3R - сопротивление ВС-I-4,7 ком. 1 вт
 
lПП; 2ПП - предохранитель ПЦУ-6 (2а).
 

lЭМ; 2ЭМ - электромагнит постоянного тока.
 

ПН В - пускатель кнопочный ПНВ-30.
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, Машиной управляют следующим образом. При нажиме на 

пусковую кнопку ПНВ-30 включается электродвигатель и од

новременно подается питание электромагниту lЭМ, который 
поднимет лапки в верхнее положение. Схема этого механизма 
показана на рис. 218. 

При включении электромагнита lЭМ его сердечник вместе 

с тягой 79 перемеПLается вниз и поворачивает рычаг 81 против 
часовой стрелки относительно оси 82. Переднее плечо рычага 
поднимает стержень 84, а вместе с ним и лапки 85. 

Закрепленный на тяге 79 кулачок 80 через ролик переме

7:' щает стержень путевого выключателя 2В1(, размыкает контакты 
~ .,,. 
i:1, 
, ' , , 

.84 

Рис. 2]8. Механизм подъема лапок машины 295-го класса 

5-б, 8-9 (см. рис. 217) и цепь питания электромагнитов lЭМ 

и 2ЭiVl разрывается. Однако лапки пуговицедержателя при 
этом не опускаются, так как магнит lЭМ получает теперь пи

тание через сопротивление 1R. Переключение магнита /ЭМ на 
питание через сопротивление / R необходимо для того, чтобы 
электромагнит не перегревался при длительном включении. 

Разрыв цепи электромагнита 2ЭМ предохраняет от случайного 
включения машины при поднятых лапках пуговицедержа

геля. 

После этого нажимают ногой на педаль 8б (рис. 219), кото
рая через тягу 87 поворачивает рычаг 88 на оси 89 и правым 

плечом рычага включает путевой выключатель / В 1(, Контакты 
3-5 размыкаются (см. рис. 217), а контакты 4-8 замыкаются. 

При этом цепь питания электромагнита /ЭМ разрывается, 

лапки опускаются вниз под действием пружины 83 (см.I	 рис. 218), а цепь питания электромагнита 2ЭМ замыкается, 

так как кулачок 80 (вместе с тягой 79) переместится вверх и 

освободит ролик путевого выключатели .?В1(, При этом конгак
f,i II 

35\ 

: I 

\ 1 

J 



ты 8--9 (см. рис. 217) замкнутся и сработает электромагнит 
2ЭМ. Электромагнит соединен тягой с пусковым рычагом ме

ханизма включения и поэтому машина включается в работу. 

После этого работница должна освободить педаль, а стержень 
путевого выключателя 1ВК займет исходное положение. 

В процессе выполнения стежков лапки не должны подни

маться. Чтобы предупредить случайное включение электромаг


нита 1ЭМ после освобождения работницей педали, специальный
 
кулачок 19 (см. рис. 214), за


крепленный на валу копира ма


ШИНЫ,' через ролик 77 н рычаг 78,
 
закрепленный шарнирным вин
!' ]:,аЩ'[J 
том 76 к рукаву машины, нажи
мает на путевой выключатель 

7 3ВК Контакты 6-7, 9-11 (см. 

87J, рис. 217) размыкаются и разры
I 

I ваются цепи питания электромаг

I нитов 13М и 23М. 
Рис. 219. Схема меха В момент окончания пришив
низма включения ма

ки пуговицы ролик 77 попадает 
шины педалью.> 

I 

во впадину 19а кулачка и пут~ 

вой выключатель 3ВК занимает 
исходное положение, а контакты 6-7, 9-11 электромагнитов 

1ЭМ и 23М замыкаются. 

Поскольку педаль в этот момент должна быть опущена, то 
контакты 3-5 также замкнуты, следовательно, сразу же после 

окончапия цикла пришивки пуговицы сработает электромагнит 

1ЭМ и лапки пуговицедерж ателя будут подняты в верхнее по

ложение. 

Г10сле этого начинает работать узел автоматической подачи 

пуговицы. Чтобы избежать поломки иглы и других деталей, 

рычаг 47 (см. рис. 216) в момент перемещения подавагеля 60 
к работающему верхним плечом Д замыкает микропереклю

чатель МП и не дает возможности включить машину до тех 
пор, пока подаватель не переместится в исходное положение. 

Установкой кулачков 19 и 20 на валу копира достигается не

обходимая последовательность ВКЛЮLJения в работу указанных 

механизмов. 

5. ПЕТЕЛЬНАЯ МАШИНА 96-го КЛАССА ПМ3 

Машина-полуавтомат 96-1'0 класса ПМЗ предназначается 
для выполнения вывертных петель на женской одежде: пальто, 

костюмах. 

Для изготовления петли, кроме основного материала, при

меняется еще небольшого размера полоса ткани, так называе

мая обтачка. Механизмы машины придают этой обтачке соот

@ 

ветствуюшую форму, пришивают двумя пар аллельными одно

ниточными цепными строчками (расстояние между строчками 

для петель на пальто - ]о ММ, для петель на костюмах - 8 ММ), 
разрезают середину материала между строчками, надрезают 

«усики» И про изводят частич

ное вывертывание петли. Окон ~Iчательное вывертывание пет

ли выполняется вручную. Кро
ме того, на концах строчки 

ставятся закрепки на отдель ~==1=68: 
ной закрепочной машине (на /., . ,.. ..,,'. '.' .. ' "-10:"'" '...'./.. '(' ·..;3

Iпример машине 220-1'0 класса).
 
Число стежков в минуту

1000. Длина петли - 20

43 ММ. Шаг стежка 1,4- п
 

2)5.мм.
 
Б 

Процесс изготовления петяв 816 

После изготовления петли
 

рабочая пластина вместе с за


жимной лапкой находятся в
 

крайнем переднем положении
 . .(чтобы удобнее вынимать из . .
 
делие). Для выполнения петли . .
~Ш
оператор, нажимая немного на f·········i··· .. ~·:; ..:··,·· ..:·:,\
педаль, возвращает рабочую I
 
пластину вместе с лапкой в
 
крайнее заднее положение.
 

При дальнейшем нажиме на
 .~ 1 ~ 1у 
педаль лапки поднимаются и
 

изделие А, на котором должна
 

быть изготовлена петля, кла
 8~"дется на рабочую пластину 83 1·-. '.:(. ,,75;{=],·..·::··;.I ···.:'··'4 .. под поднятую нажимную лап

ку 82 (рис. 220, 1). После опу
скания л апки сверху подгиба- Рис. 220. Схема процесса изгоговле

гелей 81 закладывается обтач- ния петли на машине 96-го класса 

ка Б (рис. 220, /1). Затем 
центральный элемент 77 опускается (рис. 220, ///), а подгиба
гели 81 сближаются к центральному элементу, придавая обтачке 
форму перевернутой буквы Т. показанную на рис. 220, /V. Затем 
оператор, освобождая педаль, нажимает на пусковую кнопку 

ПJ<-1 (рис. 221), включает главный вал машины, при этом выпол
няются две параллельные строчки и разрезается ткань между 

ними. Рабочая пластина вместе с изделием, подгибателями и 
лапками прерывисто перемешаются вперед на работающего. 
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Центральный элемент неподвижен. rгс-мере перемещения рабо
. чей пластины обтачка снимается с центрального элемента .~ 

I 
f После выполнения строчек длиной, равной соответствующей 
!:'! 
!,~ длине петли, главный вал машины выключается при верхнем11 

положении игл, а рабочая пластина получает быстрое непре
~!I! ! 

рывное персмешение в переднее крайнее положение. Подгиба'1, i 
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тели отходят от середины петли. Петля располагается против 

вывертывателей. При быстром персмещении рабочей пластины 

производится обрезание ниток на петлителях. Затем оператор 

нажимает на пусковую кнопку ПК-4, при этом гидравлический 
привод привалят в движение механизм вывертывателей. кото

рые перемещаются вначале вверх, а затем вниз. При перемеще

нии вывертывателей вверх боковые ножи надрезают «усики», 

а при перемещении вниз - выступы вывертывателей частично 

вывертывают обтачку. Изделие вынимается и окончательное 

вывертывание обтачки петли производится вручную. 

Для выполнения перечисленных функций машина имеет сле

дующие механизмы: игл и нитеподатчика; петлителей; ножа 

для прореза петли; накопителя нитки для первого стежка; при

жимной лапки; подгибагелей обтачки и центрального элемента; 

персмещения материала; боковых ножей и вывертывателей 
петли; .автоматического останова. Схема машины показана на 

рис. 221. 
. Привод последних четырех механизмов машины - гидравли

ческий с электрическим управлением. Давление масла в систе

ме поддерживается шестеренчатым насосом. Электродвигатель 

имеет два шкива: от одного шкива передается вращение шесте

ренчатому насосу Н, а от второго шкива - холостому шкиву 

фрикционной муфты главного вала 41 машины. 

Машина располагается фронтом к работающему и управ

ляется ножной педалью и четырьмя пусковыми кнопками ПК-l; 

ПК-2; ПК-3; ПК-4. 
Основные механизмы машины расположены в корпусе 

(платформе). I3 рукаве машины расположен механизм игл, ни

тепритягивателя и механизм Ho~(a для разрезания ткани в се

редине петли . 
Устройство первых четырех механизмов простое, подобно 

тем, что рассматривались в других машинах однониточного 

цепного стежка. 

Механизм иглы и нитеподатчика (рис. 221) 

Иглы 1 винтами закрепляются в иглодержателе 2 на стерж

не 'игловодителя 6, который получает возвратно-поступательное 
движение от эксцентрика 42 главного вала 41 машины через 
шатун, коромысло 9, соединительное звено 8 и хомутик 7. 

На игловодителе вверху закреплен рычаг нитеподатчика. 
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Механизм петлителей 

Петлители 75 и 76 получают вращательное движение от 
J 

главного вала машины посредством четырех пар конических 

шестерен 46 а, 466, 46 в, 46 г. Один петлитель правый, другой 

левый.
 

Механизм ножа для прорези петли 

Нож 14 для прямого прореза петли закреплен между игла


ми на оси 3 иглодержателя. Кроме возвратно-поступательного
 
движения вместе с иглами, он перемешается вдоль платформы.
 
В начале шитья нож располагается сзади игл, а в конце строч


ки - впереди игл. Это необходимо для того, чтобы разрез не
 

доходил до концов петли на 5-·6 мм.
 
Перемещение ножа обеспечивается следующим образом. Ры


чаг 12 верхним концом входит в вилку 11 стержня 10, который
 
пружиной 13 оттягивается назад. Нижний конец рычага 12
 (
упирается в рамку 80, закрепленную на рабочей пластине. 

t 

При перемещении рабочей пластины во время шитья ниж


ний конец рычага 12 поворачивается по часовой стрелке около
 

опоры 12а, а под действием пружины 13 стержень 10 и кронш

тейн 4, закрепленный на его переднем конце, перемещающийся
 

вправо. Кронштейн, перемещаясь, поворачивает при помощи
 

соединительного звена рычаг и нож 14 по часовой стрелке от

носительно оси 3. При этом нож, перемещаясь, располагается
 

впереди игл. 

Ножи для обревки ниток 

Ножи 89 для обрезки ниток крепятся снизу к платформе
 
машины неподвижно. После окончания шитья рабочая пластина
 f 
с изделием перемещаются вперед, нитки, натягиваясь. нахо

дят на ножи и обрезаются. 

. Механизм прижимной лапки (рис. 221 и 222) 

Лапка 82, прижимающая изделие к рабочей пластине, име


ет П-образную форму. Открытой стороной она обращена внутрь
 
и шарнирно соединена с рычагами 15 и 16. Рычаги на осях
 
шарнирно соединены с рамой 80, закрепленной на рабочей пла

стине 83. К заднему плечу каждого рычага в кулисном пазу
 

15а и 16а шарнирно соединены звенья 78, связанные с угло


выми рычагами 79.
 
Угловые рычаги сидят на оси рамы 80 и соединены с тягами •72. На нижнем конце каждой тяги имеются ролики, которые r.... л~ движении рабочей пластины в процессе работы переме

.~ 

щаются в пазах Т-образных рычагов 70, 74. Эти рычаги шар

нирно соединены с осью 68 штока 66 цилиндра 64. . 
Цилиндр 64 закреплен в корпусе машины и в рабочем со

стоянии его поршень и шток находится в верхнем положении, 

Т-образные рычаги 70,74 
150:150 подняты и упираются в 

платформу. Верхние пле

80 

!50"!бо 

чи угловых рычагов 79 
78

вместе со звеньями 78 за
нимают вертикальное по 79 
ложение, задние плечи 72
 
рычагов 15 и 16 подняты,
 
а передние плечи вместе 

82 8)
с лапкой опущены. Изде


лие прижимается к рабо 70;7'1
 68 
56чей пластине. С помощью
 

винтов 156 и 166 можно
 

регулировать положение
 51; 
шарниров в кулисных па ~ 
зах 15а и 16а и тем са

мым регулировать усилие u" Рис. 222. Схема механизма прижимнои лапки 
прижима изделия лапкои 

к рабочей пластине. 

В рабочем состоянии масло под давлением от насоса }{ по
дается по трубопроводу 58 (рис. 221) к трехпозиционному зо

лотнику 57 и далее по трубопроводу БО к цилиндру 64 (и удер

живает его поршень и шток в верхнем положении). 

Механизм подгибателей обтач«и
 

и центрального элемента (рис. 221 и 223)
 

Подгибатели обтачки 8/а, 816 опираются на лапку и при

креплены к рычагам 17 и 18, задние концы которых переме

I	 щаются на оси, закрепленной на раме 80. Рычаги на оси могут 

сближаться или расходиться относительно центрального упора 

19а: Пружина 19 стремится приблизить рычаги к упору. З.ад

ние концы рычагов 17 и 18 шарнирно связаны со стержнем 69 
при помощи соединительных звеньев 20. 

При перемещении рабочей пластины 83 стержень 69 сколь
зит по пластине 73, которая соединена со штоком 67 гидрав
лического цилиндра 65 подгибагелей обтачки. Цилиндр 65 
крепится рядом с цилиндром 64. Пружина 71, закрепленная 
к пластине 73 и к отростку штока удерживает пластину в гори
зонтальном положении. 

Задний конец центрального элемента 77 (рис 221) шарнир
но соединен с платформой машины. Передний конец при

жимается к рабочей пластине пруживой 21, закрепленной 
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Рис. 223. Схема механизма подгибагелей обтачки 

золотнику 57, далее по трубопроводу 61 в цилиндр 65 и удер

живает поршень со штоком в нижнем положении. 

Для подъема лапки оператор нажимает до отказа на нож

ную педаль. Прикрепленная к ней цепочка 45 соединена со 
штоком 54 трехпозиционного золотника 57 через направляющую 

44, пружину 47 и тягу 48. Пружина 49, надетая на тягу 48, 
стремится удержать поршень золотника 57 в крайнем левом 
положении, при котором, как было ранее рассмотрено, лапка и 

центральный элемент опущены, а подгибатели прижаты к цент

ральному элементу. 

Поршень золотника 57 имеет три основных положения: край

нее левое, среднее и крайнее правое. 

При нажиме на педаль до отказа поршень золотника за

нимает крайнее правое положение. При этом масло под давле

нием от насоса подается по трубопроводу 58 в золотник 57, 
а оттуда по трубопроводам 59 и 62 в цилиндры 64 и 65. Шток 

66 опускается вниз, и лапка поднимается. Шток 67, а следо

вательно, и центральный элемент поднимается BB~px. Полги

батели отходят в стороны. 

При этом подкладывают изделие под лапку. Когда изделие 
подложено, педаль частично отпускается, и поршень золотника 

57 занимает среднее положение. Масло под давлением по· тру
бопроводу 60 поступает в цилиндр 64 снизу и поднимает пор

шень и шток 66 в верхнее положение. Лапка опускается и при

жимает изделие к рабочей пластине. 

По трубопроводу б2а масло через золотник сливается в 
бак Б. 

После этого под центральный элемент на подгибатели кла

дется обтачка (см. рис. 200,11), затем педаль освобождается 
и под действием пружины 49 поршень золотника перемешает

ся в крайнее левое положение, при котором, как рассмотрено 

ранее, центральный элемент опущен, а подгибатели прибли

зились к нему (см. рис. 220, IV). 

Механизм перемещения материала 

Изделие перемешается рабочей пластиной 83, к которой 

прикреплена рама 80 с лапкой и подгибателями. Шток среднего 

гидравлического цилиндра через отросток соединен с рабочей 

'пластиной, и рабочая пластина перемешается следующим об

разом. 

К платформе машины снизу прикреплен корпус гидрозо

лотника, на валу которого жестко посажен диск 35 с окном 

35а. Вращение от главного вала через пару конических шесте
рен 46 передается валу гидрозолотника и диску 35. От кор

пуса гидрозолотника к среднему цилиндру подведены два трубо

провода. 

При включении механизмов шитья главный вал 41 вра

щается, а следовательно, вращается и диск 35. В тот момент, 
когда окно диска совпадает с трубопроводами масло под дав

I леннем подается по трубопроводу 37 к среднему цилиндру, пере
мешая за каждый оборот главного вала, поршень и, следова

тельно, рабочую пластину на длину стежка. 
(,~ после выполнения строчки, соответствующей длине петли, 

главный вал машины выключается, диск располагается так, 

что его окно 35 а совпадает с трубопроводами 36 и 37, и масло 

подается в средний цилиндр непрерывно. Рабочая пластина бы

стро перемешается к оператору. При этом шток среднего цилин

дра упирается в левое плечо рычага 55, поворачивает его отно

сительно оси 56, а правое плечо рычага переводит поршень трех
1/ позиционного золотника в среднее положение. Подгибатели 

• обтачки раздвигаются, а центральный элемент поднимается 

в верхнее положение. 
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После того как сработает мсханизм вывертывателей. масло 
под давлением подается в средний цилиндр по трубопроводу 38 
и рабочая пластина возвращается в исходное положение. Из 
правой полости цилиндра масло по трубопроводам 37 и 36 че

рез гидрозолотник 1\1, по трубопроводу 33 сливается в бак Б. 
Подача масла под давлением то в правую, то в левую по

лость среднего цилиндра обеспечивается гидрозолотннками /// 
и /V с электрическим управлением. Гидрозологники работают 

асинхронно. 

Механизм включения и останова главного вала (см. рис. 221) 

Главный вал машины, от которого передается движение 

шьющим механизмам, включается в работу только на период 

выполнения строчки. 

Для включения и останова главного вала машины имеется 

автоматический выключатель типа выключателя полуавтомата 

29-1'0 класса ПМЗ. 
Вращение от электродвигателя при помощи ремня пере

дается на холостой шкив фрикционной муфты 41а механизма. 

Шкив на главном валу посажен свободно. Для включения 

главного вала необходимо повернуть рамку 25а, в которой на

ходится рычаг 26, по часовой стрелке относительно оси о-о и 
отвести кулачок 26а от эксцентрика муфты. При этом корпус 
муфты, жестко закрепленный на главном валу, через фрикцион
ную пластину соединяется с холостым шкивом, и вращение пе

редается главному валу машины. Для включения главного 
вала рамку 25 и рычаг 26 необходимо повернуть против часо

вой стрелки на оси с тем, чтобы кулачок вошел в паз эксцент

рика фрикционной муфты и застопорил главный вал м ашины 

при верхнем положении игл. 

Рамка 25 закреплена на оси 0--0 в корпусе. Ось рамки по
ворачивается гидравлическим цилиндром 27, шток 23 кото

рого через звенья 24 и 24а соединен с осью. 
При подаче масла в левую полость цилиндра шток через 

звенья 24, 24а поворачивает ось рамки 25 по часовой стрелке 
и включает главный вал машины. При подаче масла в правую 
полость цилиндра 27 главный вал машины соответственно вы

ключается. 

Работа цилиндра 27 управляется гидрозолотниками / и 11, 
работающими асинхронно. 

Механизм боковых ножей и вывертывателей (см. рис. 221) 

Ножи 84 для боковых рассечек «усиков» крепятся к верх

ней части вывертывателей 85 и перемешаются с ними вверх и 

вниз. Снизу вывертыватели крепятся к ползунам 87, которые 
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сидят на направляющих рамы 87а. Рама может перемешаться 

по направляющим плиты 86, закрепленной к платформе ма

шины. 

В паз 86а плиты входит камень 88, соединенный с рамой. 

Вилка углового рычага 63 охватывает камень 88. Вилка верти
кальнога плеча этого рычага охватывает другой камень, за

крепленный на штоке 53 гидравлического цилиндра 50. 
В исходном положении вывертывателей масло по трубопро

воду 51 под давлением от гидрозолотника V/ подается в левую 
полость цилиндра 50, а поршень и шток находятся в правом 
крайнем положении. Когда изделие переместится в переднее 

крайнее положение, оператор нажимает на пусковую кнопку и 

гидрозолотник V/ отключается, а гидроаолотник V включается, 

и масло под давлением по трубопроводу 52 подается в правую 
полость цилиндра 50, а по трубопроводам 51 и 33 через гидро
золотник V/ сливается в бак Б. При этом поршень со штоком 

перемешаются влево, а угловой рычаг 63 поворачиваясь по ча

совой стрелке относительно оси, перемешает вверх вывертыва

тели с боковыми ножами. Боковые ножи вырезают «усики» по 

бокам петли. При персмещении вывертывателей в исходное 
положение они частично выворачивают обтачку петли наиз

нанку . 
'В петельных машинах-полуавтоматах 25-А и 29-1'0 классов 

ПМЗ, ПМ-I Ростовского завода и др. имеются распределитель

ные валы, за один оборот которых выполняется весь цикл изго

товления петли. На распределительном валу устанавливаются 
кулачки, собачки и другие детали, управляющие работой всех 

механизмов машины. 

В машине 96-1'0 класса распределительного вала нет. Его 

функции выполняются рабочей пластиной и другими деталями, 

на которых закреплены кулачки, включающие отдельные ме

ханизмы или выключающие их. Кроме того, как указывалось 
ранее, имеются четыре пусковые кнопки: для включения глав

ного вала машины, дЛЯ включения механизма вывертывателей. 

возвращения рабочей пластины в крайнее переднее положение 
и в крайнее заднее положение. Для предохранения от поломок 
отдельных узлов из-за несвоевременного включения в работу 

тех или иных механизмов в машине имеются блокирующие 

устройства. 

Рассмотренные ранее механизмы машины приводятся в дви

жение' гидравлическим приводом, управляемым гидрозолот

никами J- V/, через которые поступает масло в цилиндры. 
Гидрозолотники смонтированы в общем корпусе и управляются 

реле РП-l; РП-2 и РП-3. К корпусу по одному каналу 34 
масло по трубопроводу Д подается под давлением от насоса Н, 

а по другому каналу 33 и трубопроводу С масло сливается 

В бак. 
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в каждом корпусе гидрозолотника помещается катушка 

соленоида 32 с сердечником 82 а. В корпусе имеются три отвер

стия: верхние правые отверстия 29 соединяют гидрозолотники со 
сливным каналом 33; отверстие 30 - с линией давления Д; верх
нее левое отверстие - с цилиндрами 27, 50 и средним. Отвер
стия 29 и 30 попеременно закрываются или открываются шари

ками 32 8, которые перемещаются сердечниками 32 а соленоидов. 
Когда катушка 32 соленоида находится под током, то сер

дечник находится внизу (как показано на ри~ 221 соленоиды 

11, IV, V), шарик перекрывает отверстие 30, соединенное с мас

лопроводом 34 высокого давления. При этом второй шарик от

ходит от отверстия 29 и открывается доступ масла из цилинд

ров в сливной маслопровод 33. 
КОГ да катушка соленоида обесточена, сердечник под дейст

вием пружины 32г занимает верхнее положение и закрывает J 
шариком отверстие 29 (как показано на рис. 221 соленоиды 1, 
111, V1). При этом отверстие 30 открывается и масло под давле

нием через отверстие 28 подается в соответствующие полости 

цилиндра. 

Гидрозолотники попарно управляют работой цилиндров. 

Гидрозолотники 1-11 - цилиндром автоматического включения 

и останова машины; гидрозолотники 1I1-IV - цилиндром меха

низма перемещания рабочей пластины (и изделия); гидрозолог

ники V- V1 - цилиндром механизм а вывертывателей. 

Электрическая схема при исходном положении механизмов 
машины привелена на рис. 224. 

При включении сети пусковым включателем пвм-зо в сеть 

управления через трансформатор подается ток напряжением 

368, а на соленоиды через выпрямитель - постоянный ток 110 8. 
В положении, указанном на схеме, все переключатели, 

управляющие реле, в цепи напряжением З6 8 разомкнуты. Кон
такты на реле расположены так, что ток напряжением 110 в по

дается к соленоидам С 1 , Сз, Cs И С7 гидрозолотников 1, 111, V 
и VII, а соленоиды С2 , С4 , Св, гидрозолотников 11, IV, Vl обе
сточены. 

При нажиме оператором на педаль замыкается переключа

гель П-8 и контакты реле РП-2 размыкают цепь соленоида СЗ 
и замыкают цепь соленоида С4 (движение рабочей пластины 

назад) . 
При перемещении рабочей пластины от оператора переклю

чатель П-6 освобождается и замыкается цепь реле РП-2. Такое 
же положение будет происходить при воздействии не на нож

ную педаль, а на кнопочный переключагель пк-з. 
После подготовки машины к шитью оператор нажимает на 

переключатель ПК-I. Контакты реле РП-I размыкают цепь со

леноида С! и замыкают цепь соленоида С2 , и включается фрик
ционная муфта главного вала. . 
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в этот момент рычаг останова освобождает переключагель 
П -1, размыкает цепь напряжением 110 в, обесточивает соле

ноид С7 , т. е. включает регулировку величины шага строчки. 
После поворота главного вала на '/з оборота кулачок 43 

освобождает переключагель П-4, который переключает цепь 
реле РП-2 так, что соленоид СЗ становится под током, а соле
ноид С4 - обесточивается. 

110 

~J~ 

П-1 

пвв-з ~ 
Сет. 

П 

Рис. 224. Электрическая схема машины 96-го класса ПМ3 

Кроме того, при включении главного вала рычаг 26 запи
рает переключагель П-5, и рабочая пластина назад переме
шаться не сможет. 

После включения машины и выполнения соответствующей 
длины петли кулачок, закрепленный на рабочей пластине, на

жимает на переключагель поз, который переключает цепь реле 

РП-I так, что срабатывает механизм выключения главного вала 
машины. Если переключатель п-з не сработает, то имеется 
предохранительный переключагель Пэ?, стоящий рядом с пере 
ключагелем п-з. . 

Если во время шитья случайно нажмут на педаль, то 
шитье прекратится, так как переключатель П-2 обесточит реле 

рп- 1, а рабочая пластина переместится до переднего крайнего 
положения. 

В крайнем переднем положении рабочая пластина запирает 
переключагель П-6 и обесточивает соленоид С4 (движение 
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рабочей пластины вперед). Лапка при этом распола~ае1'СЯ над 

вывертывателями. 

Для перемещения вывертывателей вверх оператор нажимает 

на кнопочный переключатель ПК-4, который переключает кон
такты реле РП-3 так, что замыкается цепь соленоида С б 
(подъем вывертывателей) . При перемещении вывертывателей 
в верхнее положение рамка запирает переключатель П-10, реле 
РП-3 обесточивается, контакты соленоида С« размыкаются, а 
контакты соленоида Cs замыкаются и вывертыватели опу

скаются вниз. 

При перемещении вывертывателей вверх шток 53 цилиндра 
50 воздействует на переключатель П-9 и блокирует реле РП-2 
от случайного включения в работу механизма перемещения 

рабочей пластины. 

.........
 

rлава XIV. ЭКСПЛУАТАЦИЯ ШВЕЙНЫХ МАШИН 

\ 1. ПРИСIlОСОБЛЕНИЯ К ШВЕЙНЫМ МАШИНАМ 

-, Швейные изделия, подвергающиеся в процессе эксплуата

ции стирке (белье, рабочая одежда и др.), не должны иметь 

открытых срезов. Их закрывают в соответствующих швах с под

гибкой срезов внутрь шва или обметывают краевой строчкой, 

или окантовывают. Различные швы и другие операции без при

менения специальных приспособлений выполняются за несколь

ко приемов, а с применением приспособлений - чаще всего за 

один прием. Применяются различные приспособления для 

уменьшении посадки и стягивания деталей в процессе шитья, 

для обрезки ниток, для обработки деталей, собранных в пачки 

и др. 

I Применеине приспособлений к швейным машинам позволяет 
повысить производительность труда, улучшить качество изде

лий. Затраты на изготовление приспособлений невелики, и они 

быстро окупаются. Приспособления применяются к бытовым 

и промышленным швейным машинам. 

В качестве примера на рис. 225-231 показаны приспособ
ления, применяемые к прямострочным бытовым швейным ма

.шинам и описаны приемы работы на них. Некоторые из них: 

лапки-запошиватели. лапки -, рубильники широко при меняются 

к промышленным швейным машинам. 

Лапва-вапошвватель (рис. 225, а) 

Эта лапка дает так называемый запошивной шов, применяе

мый при изготовлении белья, а также костюмов из хлопчатобу

мажных и льняных тканей без подкладки, Такой шов отли

чается прочностью и хорошо выдерживает стирку. 

Лапка-эапошиватель показана отдельно на рис. 225, а. 

Левый ее рожок имеет внутреннее уширение снеглубокой 

спиральной канавкой для загибания материала; правый, более 

длинный рожок, служит направителем. 

.Рабога производится в такой последовательности: 
1. Накладывают вначале две сшиваемые ткани лицевыми 

сторонами одну на другую так, чтобы край нижней ткани выхо

дил за край верхней примерно на 3-6 мм. 
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2. Заправляют затем сложенные ткани в лапку. В процессе Лапка с линейкой 
работы машины выступающий край нижней ткани будет под

Лапка с передвижной направляющей линейкой применяется
гибаться и в подогнутом состоянии пришиваться к верхней 

большей частью для прошивки ватных изделий целым рядом
тканч (рис. 225,6). 

О) 

а)
 
г)
 

Рис. 225. Лапка-запошиватель 

3. Затем таким образом сшитые ткани развертывают вниз 

лицевыми сторонами. 

4. Вторично заправляют ткань в лапку и производят снова 

подшивку (рис. 225,8). 
5. Готовый запошивной шов показан на рис. 225, г. Он со

стоит из четырех слоев: с внутренней стороны прошиты все че

тыре слоя, с наружной стороны - три слоя. 

Лапка-рубильник 

Эта лапка часто применяется при шитье белья, детской и 

женской одежды из легких хлопчатобумажных тканей. Она 

дает так называемый подрубочный шов, т. е. подгибку кромки 

ткани (рис. 226, а). I 
~ Лапка-рубильнию показанная отдельно на рис. 226, а, 

имеет в своем прорезе тонкую пластинчатую спираль и неболь

шую шпильку для подгибки края ткани. Перед началом работы 

край ткани заправляется в спираль 1 и продвигается под 

иглу. 

Вид готового шва с двойной подгибкой показан на 

рис. 226,8. 
ft Рубильники изготовляются широкие и узкие на разную ши

рину подрубки. \ 
t' При помощи той же лапки-рубильника можно полу

чить простой шов с открытым срезом,i~ изображенный на 

рис. 226, г. 

" \ Такой шов примеН5!ется для неосыпающихся тканей. j 
. \~б-) 

)"
 

БJ 
а) 

/}) г) 

Рис. 226. Лапка-рубильник 

параллельных строчек на одина

ковых расстояниях одна от другой 

(рис. 227). 
Направляющая линейка лапки 

должна точно скользить по преды

дущей строчке, чтобы обеспечить 

нужную параллельность. 

Суташер (рис. 228) 
~,,,, .~:... -_:':;:--~ 

__ ••-;...,. 1//Р· ~'"На рисунке показана простая 
.~~~.:-":;~ .........
лапка-суташер, которая часто при

меняется для отделки детских ко

Рис. 227. Лапка с линейкой
стюмов и женских платьев так на


зываемым суташем. Подошва лапки снабжается сквозным на


правляющим желобком для заправки суташ а, который в про

цессе шитья прокалывается иглой вместе с материалом, не сби

ваясь в сторону. 

Лапка для прокдадывания тесьмы параллеявно 

кромке ткани (рис. 229) 

Лапка для этой операции снабжается двумя приподнятыми 
рожками, соединенными на конце круглой шпилькой. Тесьма 

проводится поверх шпильки и затем пропускается под лапку. 

Для направления края ткани лапка комбинируется с откидной 
линейкой, 

@)
 



Лапка для ааетрочки шнура (рис. 230) ТаБJ1,u~а 171
 Перочень приелособлений, разработанных ЦПИИШПом 

I
 
Так как при данной операции шнур не должен пришиваться 

к материалу, то для того, чтобы игла не попадала в шнур, же

лобок для направления шнура сделан в правом укороченном 

рожке лапки, на необходимом расстоянии от иглы. Работаю

щий производит рукой подгибку ткани, направляя шнур в об

разующийся сгиб. 

Рис. 228. Суташер Рис. 229. Лапка для прокла

дывания тесьмы 

/-----' 

Рис. 230. Лапка для ва Рис. 231. Лапка для окан

строчки шнура товки 

Лапка для окантовки (рис. 23t ) 

Эта лапка применяется для двусторонней обшивки кромки 

ткани тесьмой или лентой. Особенностью лапки является ко

нусная спираль, которая производит загибание ленты. Обшивае
мый материал заводится 'своей кромкой в продольную щель, 

стенка которой служит направляющей. 
В нашей стране производство различных приспособлений 

к промышленным швейным машинам пока еще не централиэо-: 

вано. Приспособления в большинстве случаев изготовляются 

в механических мастерских швейных фабрик. Некоторые при

способления выпускаются экспериментальными мастерскими 

ЦНИИШПа; часть приспоссблений разработана на ПОДОЛЬ

ском механическом заводе им. Калинина (табл. 17). 
r;~ 
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и ПМ3 им. Калинина 

~
 

о
с = 
с = 
~ 

1 

2 

3 

4 

5 

I 

Марка (номер) 
приспособления 

На какой 
нааначе .. швейной

Схема шваt:" фабрике 
а внедрено

:s: 
м:s: 

:r: ::!о 
t::i 

пружин На боль
(для шинстве 

отделоч фабрик/71
настроч

ста

к ма

97-го
 

ширины
 

1-1 
1-2 То же 

Приспособление для 1-8 На фабрике 
отделоч N2 24 

без г. Москва 
~ r 

его 

!_~При г.:
позво

вьюн

5 до
 

шва
 
вьюнчика 

(к ма

класса)
 

Приспособление для 1-20 На Фабрике 
листочки «БояьшеI ~ I вичка» 

г. Москва 

Приспособление дли 2-4 То же 
вешалок и 

Применяется 
пе 17кар

муж

и дру

ма

и др.
 

Наименование и 

ние приспособления 

Лапка с 

ным бортиком 
выполнения 

ных строчек, 

ных швов, швов 

чив ания и др.; 

шинам 22-А, 
классов) для 

шва: 

2мм 
5мм 

втачивания 

ного вьюнчика 

предварительного 

настрачивания. 

способление 
ляет втачивать 

чик шириной от 

10 ММ. Ширина 
втачивания 

регу ли~уется 
шине 2-А 

пришивания 

кармана пиджака 

обработки 
петель. 

для изготовлении 

тепь внутренних 
манов и вешалки 

ского костюма 

гих изделий (к 
шине 22-А, 97 
классов) 

369 



Продолщение т а б л. 17 

Наименование и навначе
о. I ние приспособления 
о 

о "
" 
~ 

6 I Приспособление для 
подгибания и застра
чивания низа халатов 

и других изделий из 

хлопчатобумажных 
тканей (к машине 22-А 
класса) для ширины 

шва: 

10 мм 

71 20 мм 
8 Приспособление для 

подгибания низа муж
ской сорочки (к маши

нам 22-А, 97 классов) 
при ширине шва: 

10 мм 
9 15 мм 

10 20 мм 
11 25 мм 

12 Лапка-рубильник (к 
машинам 22-А, 97 клас
сов;' пошиваемый ма

териал-фланель, бай

ка) для ширины шва: 

4 мм 

131 5мм 
14 Приспособление для 

стачивания отделоч

ных беек, полосок для 
бантиков (к машине 
22-А и др. классов) 

15 I Приспособление для 
застрачивания отде

лочных складок без 
предварительной на

мелки. Ширина скла

док и расстояние 

между ними регу ли

руется от 5 до 22 мм 
(к машине 22-А и 
других классов) 

м арка (номер) 

приспособлеиия 

с:::" 
а 
:s: 

о'):s: 
:r: ~ 
::1 1:: 

На какой 
швейной 

Схема шва фабрике 

внедрено 

! 

37О 

Наименование и назначе
ci. I ние приспособленив 
о 

" о 

" 
~ 

\6 1 Устройство для за

утюжки (формования) 

долевых полосок тка

ни с помощью холод

fforo фальцевания 

171 Приспособление для 
соединения полочек 

соспинкой,обработки 
швов рукавов и вта

чивания клиньев на 

мужских сорочках и 

других изделиях. При

способление устана

вливается на двух

игольной машине с 

плоской платформой 

(машина 252 класса) 

\81 Приспособление для 
соединения кокетки 

и подкокетки со спин

кой или передом. Ши

рина подгибки срезов 
6-7 мм. Расстояние 
строчки от подогну

того края 1 мм (ма

шина 22-А и других 
классов) 

191 Приспособ ление для 
соединения гульфика 

с подкладкой одной 

строчкой с подгибкой 
срезов в процессе ста

чивания. Ширина под

гибки срезов и под

кладки 7-8 мм. Рас

стояние строчки от 

края гульфика 2
2,5 мм (машины 22-А 
и других классов) 

Марка (номер) 
приспособления 

1::"
а 
:s: 

о'):s: 
:r: ~ 

с::1 

2-15 

3-1 

3-2 

3-4 

Про Д о л ж е н и е т а б л. 17 

На какой 
швейной 

Схема шва 
Фабрике 
внедрено 

На швейной 
фабрике 

N23\ 
г. Москваf!I 

~ 
L~) 
ft 

На фабри
ках N2 16 
и N2 52<f) г. Москва 

На фабри

ке «Боль

шевичка»[Jl г. Москва 

2-7 
2-10 

i 

916714 
916701 
916712 
916709 

916703 
916702 

2-8 

2-9 

CfJ
 

Н = 10 мм 
Н=15 » 
Н=20 » 
Н=25 » 

Н = 4 мм 
Н = 5 мм 

~
 
t$ 

[fii13j
 

На фабрике
 
«Труд»
 

г. Ленинград
 

То же 

На Фабрике 
N2 18 

1'. Москва 

"( 
.. 
1 
I 

,1l'

I 
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Марка (номер) 
приспособленив 

Наименование и назначе
~ " c:l. I ние приспособлепив 

о а = :s: 
о :s: 

:r:" ::r~ 

20 I Приспособление для I 3-5 
настрачивания обта

чек к низу рукавов, 

прямых кокеток при 

изготовлениижеиских 

и детских платъев. 

Ширина подгибки сре
зов 7 мм. Расстояние 
строчки от подогну

того края 1-2 мм 
(машины 22-А и дру
гих классов) 

21 I Приспособлеиие для I 3-7 
соединения борта по

лочки с подбортом 

одной строчкой С под

гибкой срезов. Ши

рина подгибки срезов 
борта и подборта 
7-8 мм. Расстояние 
строчки от края борта 
1-2 мм (машина 262 
класса и других бес

посадочных машин) 

22 I Приспособление для I 3-8 
обработки тесьмой 
открытых срезов на 

двух игольной машине 

с отключаюшимися 

иглами (203-А класса 
ПМ3, 380 класса 
фирмы «Дюрношг») С 

одновременной под

гибкой тесьмы и ос

новной ткани. Шири

на тесьмы в подогну

том виде 10 мм 

m 
:s 
~ 

Про Д о JI Ж е н и е l' а б л. 17 

Схема шва 

[1)
 

.»
 

hГj f-1, 5 
j L1 

2fJC

На какой 
швейной 
фабрике 
внедрено 

На фабри

ке N~ '! 
г. Москва 

На Фабри
ке «Труд» 
г. Ленин
град и на 

фабрике 

"Рабочая 
одежда» 

г. Москва 

На фабри
ке N~ 31 

г. Москва 

j 

,"1 

I 
'( 

1., 

Марка (номер) 
приспособления 

ееНаименование и назначе
сci. 1 вне приспособления 

о а = :s: 
о :s:= :r:::r~ 

23 I Приспособление для I 3-9 
обработки открытых 

срезов бейкой на двух

игольной машине (с 
огкяюч ающимися иг

лами) с одновремен

ной подгибкой бейки 
и основной ткани (ма
шина 203-А ПМ3, 
380 класса фирмы 

«Дюркопп» ) 

24 I Приспособление для I 3-1! 
настрачивания обтач

ки к половинке спин

ки медицинских хала

тов (машина 252-1'0 
класса) 

25 I Приспособ ление для I 3-15 
соеди~ения полочек 

со спинкой, двух де

талей спинок, обра

ботки швов рукавов 

и притачивания клинь

ев в рабочей одежде 
(комбинезоны, куртки, 

брюки). П риспособле
ния устанавливаются 

на двухигольной ма

шине с плоской плат

формой (машина 

252-1'0 класса) 

261 То же приспособле-] 3-!6 
ние, что и 3-15, но 
устанавливается на 

двухигольной машине 

с колонкой фирмы 

"Минерва» 

m 
:s 
~ 

Про Д о JI Ж е н и е т а б л. 17 

Схема шва 

Пil;!-Jd 

~ 

/ 5 "./ 
I I 

I~
 

На какой 
швейной 
фабрике 
внедрено 

На Фабрике
 
~Tpyд»
 

г. Ленинграп
 

На Фабрике 
"Рабочая 
одежда» 

г. Москва 

То же 

:.........-.:_----~----'--~-------'------._-_.
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Про Д о л ж е н и е т а б л. 17 

Марка (номер) 
приспособ яения 

Наименование и назначе ее 

Схема шва~ci. I ние приспособ ления 
о а

" g ~ I O"J:с ~
 
~
 :1 t:: 

271 Приспособление для I 3-17 'соединения полочек /В/
со спинкой, двух де I I[}iJталей спинок, обра

ботки швов рукавов 
и притачивания 

клиньев в рабочей
 

одежде (расстояние
 
между иглами 8 ММ.
 

Машина 252-го клас

са)
 

28\ То же приспособле-I 3-18
 
ние, что и 3-17, но
 

устанавливается на 

двухигольной машине 

с колонкой фирмы
 

«Минерва»
 

291 Приспособление для 995702 
обработки застежки / /' 

/ I 
I I 

левой полочки муж

ской сорочки на двух

игольной машине О. 
252-го класса. Р асстоя
ние между строчками 

25 ММ. Ширина про

кладочной полоски
 

ткани в крое - 41 ММ,
 
в готовом в иде--28 ММ
 

30 I Лапка специальная 916704 
1

для настрачивания I / 
I /шва соединения ру


кава с преймой муж


ской сорочки (к ма
 /fJ!J
шинам 22-А, 97-го 
классов) 

31 1 Лапка-запошива 916705 
гель ширины шва 

/ /
3 ММ (к машинам I , 
22-А, 97-го классов) 
при ширине шва .:

916706
 
33
 
321 4 ММ 

5 ММ 916707 

374 

На какой 
швейной 
фабрике 
внедрено 

На фабрике
 
«Трудр
 

г. Ленинград
 

На фабрике
 
«Трудр
 

г. Ленинград
 

375 

Марка (номер) 
приспособленив 

На какой 

'" Схема шва 
швейной 

t:: фабрикв 
а внедрено 

:s: 
:s: O"J 
:с ~ 
:1 t:: 

9[6708 

[fJj 
-

91671.3 

DIJ 
-

916710 

[Q 
-

4-3 На фабри

ке N2 24

r:I! г. Москва 

3-4 I 

L 

'5 

5-1 На фабри
ке N2 16 

г. Москва 

-

I 

Наименование и назначе
иие приспособленияci. 

е 

" о 

" 
~ 

34 Лапка специальная, 

предназначается для 

соединения рукава с 

проймой мужской со

рочки (к машинам 

22-А, 97-го классов) 

35 Приспособление 
предназначается для 

обработки разреза ру
кава мужской сороч

ки. Ширина планки 

для обработки раз

реза рукава в крое

48 ММ, в готовом 

виде-17-18 .мМ (к 
машинам 22-А, 97-го 
классов) 

Приспособлениедля 
обработки правой по

лочки мужской со

36 

рочки при раскрое по 

кромке. Ширина шва 
25 ММ (к машинам 

22-А и 97-го классов) 

37 Приспособление для 
окантовки срезов де

талей легкого жен

ского и детского 

платья полоской тк а

ни с подгибкой обрез
ных краев полоски 

внутрь. Ширина по

лоски в крое 25-
29 ММ (машина 22-А, 
97-го классов) 

38 Приспособ ление для 
пришивки пуговиц к 

полочке сорочки без 
предварительной раз

метки. Расстояние 

между пуговицами 

регулируется от 40 
до 120 ММ 

Про Д о л ж е н и е т а б л. 17 

I 



---

d. 
о 

"о 

" :*; 

39 

40 

41 

42 

Наименование и 
ине прислособления 

разметки мест 

ложекия пуговиц 

полочке и 

(к машине 27-го 
са) 

То же к 

95-1'0 класса 

Унивсрсальнан 
ж авка для 

ния двух лапок, 

при мер, обычной 
к и и лапки с 
ком (к машинам 

97-го классов) 

стачиванин и 

временного 

в ания мягкого 

к женскому и 

скому пальто. 

метры шва 

Ши-
ши- рина 
рина 

пояса n 
кроя 

ГОТОВОМ 
пояса 

виде 
,ММ) (~[M) 

б5 25 
75 30 
85 35 

(Машины 22-А 
гих классов) 

Марка (номер) 
приспособления 

На какой 
навначе- шоейной 

Схема шваt::" фабрике 
а внедрено 

:s: 
m:s: 

:I: ~ 
::1 с 

Приспособление для 918701 -
распо-

на fj~
манжетах 

клас-

машине 918702 -

дер- б-1 На фабри-
закрепяе- ке N~ 24 

на- г. Москва 
лап-

БО~ТИ-
2 -А, 

Приспособпение для б-2 Приспособ-
одно- б-3 ления рабо-

выверты- б-4 тают на 

пояса фабрике 
дет- «Первомай-

Пара- ская Заря» 
г. Ленинград 

На фабри-
Марка ке N2 18 
приспо- г. Москва 
собле-

ния
 у 
б-2
 
б-3
 
б-4
 

и дру-

. 

-

Про Д о л ж е н и е т а б л. 17 

•
I 
i 
I 

I 
" 

d. 
о 

" 
о 

" ;J'; 

43 

44 

45 

4б 

47 

I
 
Наименование и назначе-

ние приспособлепив 

Приспособление для 
иаготонлении рулика 

к женскому и дет-

скому платью из тон-

ких и средних шелко-

вых, тонких шерстя-

ных и хлопчатобу-

мажных тканей. Ши-

рина полоски ткани: 

при работе без вкла-
дыша - 26, 28, 30 ММ, 

при работе с вклады-
шем - 20, 22, 24 ММ 
(машина 22-А класса) 

Приспособяение для 

изготовления жест-

кого круглого пояса-

шнура к женскому и 

детскому легкому 

платью (машина 22-А 
класса) 

Приспособление для 

пробивни надсечек на 

лекалах кроя. Размеры 
надсечек: 

длина - 8 ММ 

ширина - 2 ММ 

Ручной пресс для 

пробивни отверстий в 
лекалах 

Приспособление для 
подвешивания ком-

плектов каргоиных и 

бумажных лекал 

Про Д о л ж е н и е т а б л. 17 

Марка (номер) 
приспособления 

t: 
На какой 
швейной 

Схема шва фабрике 
а внедрено

:s: 
m:s: 

:I: :<: 
::1 t:: 

б-II 

tl
 
На швейной
 

фабрике
 
N~ 24
 

г. Москва
 

б-14 На швейной
 
фабрике
 
N~ 11
 

г. Москва
 

8-1 Приспособ-

ление рабо-
тает на 

фабрике им.
 
Клары
 
Цеткин
 

г. Москва
 

8-2 На Фабрике 
«Больше-

вичка» 

г. Москва 

8-3 -

376 

~! 
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Приведенный 
применяемых в 

Количество их с 

2. НЕПОЛАДКИ 

перечень не охватывает всех приспособлений, 
швейной и других отраслях промышленности. 

каждым годом увеличивается. 

В РАБОТЕ ШВЕйНЫХ МАШИН 

В работе швейных машин могут быть различные неполадки, 
вызываемые со мыми разнообразными причинами. Чем сложнее 

рабочий процесс машины, чем больше в ней механизмов, тем 

большая вероятность появления различных неполадок. Машина 
никогда не будет правильно работать, если по той или иной 
причине нарушена необходимая согласованность движений ее 

рабочих органов, если эти рабочие органы неправильно уста

новлены или в процессе работы машины настолько износились, 

что требуют замены. 

Многие неполадки легко устраняются соответствующей ре

гулировкой и наладкой машины и исправлением, казалось бы, 

совсем мелких дефектов, которые, однако, существенно влияют 

на работу машины. 

1\ основным неполадкам каждой швейной машины отно

сятся: пропуски стежков, обрыв ниток, неправильная строчка, 

плохое продвижение тканей, поломка иглы. 

Про п у с к и с т е ж к о в. Основная причина пропусков 

стежков - неправильная взаимная установка иглы и челнока 

(или петлителя) - несогласованность их работы. ЭТО может 

происходить от неправильной установки иглы по высоте. Если 

игла установлена слишком высоко или слишком низко, то в мо

мент захвата ушко ее вместе с петлей занимает неправильное 

положение относительно подошедшего носика челнока или пет

лителя, и захвата петли не происходит. 

Для устранения этого дефекта нужно переместить иглово

дитель, опустив или подняв его на соответствующую высоту. 

Иглу в игловодитель нужно вставлять, 

Пропуски стежков неизбежны, если 

ной установки челнок к игле подходит 

когда ушко иглы не занимает нужного 

ложения (или еще не доходит, или уже 

как правило, до упора. 

вследствие неттравиль

или рано, или поздно, 

для захвата петли по

переходит). 

Захвата петли не будет и в том случае, если носик челнока 

или петлигеля далеко отстоит от иглы, проходя около нее 

с большим зазором. 

В швейных машинах с вращающимся челноком это легко 

устраняется небольшим смещением челнока по направлению 

к игле. 

Пропуски стежков неизбежны, если в процессе эксплуата

ции острый носик челнока или петлителя притупился или обло

мился и не имеет возможности свободно войти в петлю. 

378 

~. 

J
 

Причиной пропусков может быть также неправильный выбор 

иглы и нитки; слишком тонкая игла, проходя через толстый 

материал, отгибается в сторону, отходя вместе с петлей от но

сика челнока; с другой стороны, слишком толстая нитка, не 

соответствующая номеру иглы, затрудняет петлеобразование. 

Как правило, никогда не нужно шить дефектными тупыми 

или изогнутыми иглами. 

О б рыв н и т о к. Нитки плохого качества другого направ
ления крутки - малой крепости, неровные, с узелками - всегда 

будут обрываться. 

Слишком тугое натяжение ниток также может быть причи
ной обрыва. Большое ослабление прочности нитки и неизбеж

ные ее обрывы вызывают всякого рода неровности, шерохова

тости, острые кромки, заусенцы во всех местах прохождения 

нитки: в ушке и желобках иглы, в отверстии игольной пла

стинки, в ушке нитепритягивателя, на поверхности шайб регу

лятора натяжения и т. д. Все дефекты должны немедленно 

устраняться и соответствующие места прохождения нитки тща

тельно полироваться. 

На том же основании особенно тщательную полировку 

должны иметь детали челночного устройства, шпульный кол

пачок и челнок во всех местах соприкосновения с ниткой. 

Причиной обрыва нитки может быть и неправильная ее за

правка, пропуск или отсутствие необходимых нитенаправителей. 

Н е пр а в и л ь н а я с т р о ч к а. «Петляние снизу», «петля

ние сверху», плохая утяжка устраняются надлежащим регули

рованием натяжения верхней и нижней ниток при помощи 

соответствующих регуляторов и пружин натяжения (в челноч

ных устройствах). 

«Петляние снизу» В машинах челночного типа может также 

проходить при задержке выхода верхней нитки из челночного 

устройства в момент затягивания петли, что вызывается нали

чием царапин, заусенцев, шероховатостей, плохой полировкой 

поверхностей, соприкасающихся с ниткой. 

Дефектной является и тугая строчка, которая получается 

при слишком сильном натяжении обеих ниток. Такая строчка 

легко разрывается при растягивании сшитых материалов вдоль 

строчки. В этом случае следует уменьшить натяжение и верх

ней, и нижней нитки, следя, однако, за тем, чтобы переплетение 

их происходило по-прежнему в середине сшиваемых материа

лов. 

П л о х о е про Д в и ж е н и е. Основная причина - затупле

ние зубьев у рейки подачи, вызывающее проскальзывание ее 

относительно нижнего материала. 

Плохое продвижение может быть при недостаточном вы

ходе (подъеме) зубьев рейки из игольной пластинки, в осо

бенности при шитье толстых материалов. 

879 



Шероховатая опорная поверхность у нажимательной лапки, 

вызывая излишнее трение, может препятствовать продвижению 

верхней ткани и вызывать посадку нижней. 

Плохое продвижение тканей может также вызываться несо

ответствующим давлением нажимательной лапки на материал. 

При слишком слабом прижиме зубья рейки не будут в доста

точной степени захватывать материал, с другой стороны, из

лишне большое давление, вызывая значительное трение, может 

тормозить продвижение материала. 

К дефектам подачи нужно отнести и кривую строчку, кото

рая вызывается неправильной установкой лапки по отношению 

к рейке. Если опорная плоскость лапки и плоскость вершин 

зубьев рейки не параллельны, этот дефект вызывает сдвиг ма

териала во время шитья. 

П о л о м к а и г л ы. Чаще всего поломка иглы происходит 

от неправильного расположения иглы относительно тех дета

лей, около которых в процессе работы она проходит. Игла мо

жет ударяться в край игольной пластинки при нецентральном 

расположении ее относительно игольного отверстия, в края про

реза нажимательной лапки, в шпульный колпачок, в носик чел

нока или петлителя, в предохранитель иглы при его неправиль

ной установке, Причиной может быть также поперечная качка 

соответствующих деталей вследствие предельного износа их ра

бочих поверхностей. 

Все эти дефекты должны устраняться после тщательного 

анализа причин их возникновения. 

Причиной поломки может быть также несогласованность 

движений механизма подачи и иглы. Продвижение ткани долж

но начинаться только тогда, когда игла совершенно выйдет из 

материала. Это положение не относится к машинам беспоса

дочного шва, в которых сами иглы участвуют в продвижении 

материала. 

Слишком тонкая игла при шитье толстых материалов неиз

бежно будет ломаться, не выдерживая больших усилий про

кола. 

Местные утолщения материала нужно прошивать с осто

рожностью, соответственно уменьшая скорость машины. 

Специальные швейные машины, например, петельные полу

автоматы для изготовления петель под пуговицы, машины для 

пришивания пуговиц, ажурные машины со сложным рабочим 

процессом, имеют, кроме того, свои собственные специфические '~ 
неполадки, которые устраняются соответствующими регули I 

ровками, исправлением или заменой износившихея в процессе 

работы деталей. От механика здесь требуется особенно хоро

шее знание машины, 

ПРИЛОЖЕНИ:Я
 



ТЛП . 

твх пичкснпх ХА РЛ кгкгпстпк ОСПОВНЫХ кл« 

ггвхни чес ки Е ХЛI'Л liТЕ РIIСТJШl 1 

.. 
~ '"0. , '" 

., 
" "' .. " § .Q ~ ro: ~ 
!'! ;: ~ ~ ~ 

., 
' " 1\лп с с 11 и п з и п ч е пие "" t -., а " " " ~ "' '' ~ ~ .,~ ~ ~ Mi1rll l!1l J,1 !t= ~ a: ~ ~ " ,. -2= ", "" ,, ~ 

ё. [& g- ; e ~ е:: ~ ",, " ::: ~ 
~ " >- '" '"- .., 

"" .=:~ = ~ xu uS : = '4 :т .. .... " Ь ::: 

I I l U -Б Од н о - :г.5 0 0 1 -Э П ет л и - Д пум » " а -' -
Д:r н с ш ив ки ш н у р о к 111110 '1- тсл ь к а т и н и и 

1011 ",)[" 0 11 с р ед не г о IIbl i i л ис н а м и с 

ме х а : к р о л и к а , сур н а , Ш О IJ пр еры в и с -

х о р ьк а, ц и г е й к и 11 ч с р е з ты м л в и -

Т . 11. к р а В жс и и е м 

J 
2 ] 22 -Л Двух- .'1 [) О О 1- 5 Вр а щ аю - З у б ч а т о й IШ а р н и р -

Дл я 11I11Т Ы} х л о п ч а - 111110 " - щ ийс я р е й ко й , Н О-С 1 е р -
г о б умажн ы х 11 шс р гт я - н а н и е нг р а н ь - п р и м а я н ж п с н о п 

п ы х 1I\ 3 11 С В 11 сук п » ч е л - 11I.1(\ о б р а т н а я 
н о ч - пи т у л ь п ы й 

" ан ч е л но к 

22 -Б 1 Т о жеl з ь о о I - I I Т о ж еТо ж е ТО ж с 
Д д я п п пь я т о п к их 

Х .1 011'1 31 oG)' Mа ж ны х IJ 

ш ел н о в ы х 1Kall \:B 

То ж е 

Ш а рп ир

н о- с т ер

ж н е в о й 

То ж е Т О ж е 

То же З v б 'lа то i i 

pC" I(o ii. 
" р lJ м а н 

22-1: 1 То жс ] 2 5 С О 
Д .1 Я с т а ч и в а ния ~ I a 

л о о с ы п а с м ых т н а н е й 

"3 11 <1 1ур а .п . п ог о иг с л 

ка С о п но вр с ы с п н ы м 

в ы с е к а н и с м з у б ц о « 11 0 
"р а ю ш п а 

4 

3 I 22 -Н Iт о ж е ] 3000 I 1- 5 
Дл я 111111 1>11 Ш СР С Т И 

" Ы Х 11 х л о п ч а т о б умаж 
н ы х н ост ю ин ы х 1" 3
Ilc i i 11 C\' I(IIa с 0)1 11 0
в р е ме н н ы м o()pe:ia llll
ем к р о м к и с ш и н ас м ы х 

м а т с р и а л о в 

Рис . 3, MaulII!la ~2 · !J кла с с ч 

Рис . 4. МIJШ IIIШ 22 · Е класса 

13 Червяков , Сум а роков 385 
382 



Продолжение -
~ " '" "'-, '" '" 5.

" '" '" :< " " 
..Q ~ ~ ~ ~ '" .., "''' е'" Класс и назначение 

е, " '" а'" '"'" "''' !-,~"'=t:t u 
~~ 

"," ...» 
машины ... '" ~tI:~~ :s " "u " " "' .. ~~2~ ::: ","' '"е, "о е ~ ~ ",-'" 

""'-",

'" ~~ 
~ " ... "''''о "'''' " ><u ui3':c", ~ ::r" .... :. Е-< 

5 23-А 

ДЛЯ шитья тяжелой Двух- 900 До 8 Колеблю- Зубчатой Кулачко-
и средней кожи, кир- ниточ- щийся рейкой вый 
зы, брезента, с общей ная кольцевой (пgямая и 
толщиной до 8 мм чел- челнок с о ратная 

ноч- цилиндри- подача) 

ная ческим 

шпульным 

колпачком 

6 23-6 
Для штопки тканых Двух- 1200 - Колеблю- Подача Кулач-

мешков и пришивания ниточ- щийся материала ковый 
латок ная кольцевой от руки 

чел- челнок с 

ноч- цилиндри-

Han ческим 

колпачком 

2400 I До 3 
7 24 

Для шитья аагото- То же Два вра- Зубчатой Кулис-
вок обуви из легкой щ ающихся рейкой ный 
и средней кожи в две в горизон-

ц араллельные строчки тальной 

плоскости 

челнока 

8 25-А 
ДЛЯ изготовления Двух- 2000 - Вращаю- Специалъ- Шарнир-

прямых (без глазка) ниточ- щийся ным аппа- но-стерж-

петель под пуговицы нан челнок ратом с невой 
на бельевых, платяных тина 22-А прерывис-

и костюмных тканях, класса той пода-

с закрепками на кон- чей 

цах и с прорубкоА 
тканей после обметки 

-
~ 
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i' 

I 
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1· 

\ 
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,1 
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~ 
, 
, 
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13· CJ 
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I 
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.... , Дополнительные 
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Миогозвен- 4-Д, ГОСТ Хлопчато- 570 Х 250 Х 36,5 Плоская платформа 

ным меха- 7322-55 бумажная с х 420 520 х 250 мм 

низмом с N~ 150, 170, мягким ап-

кулисой 190,210,230 претом N~ О, 

(214 Х 2) и 1,3и6в~ 
2E-N~ 120 сложений и 

I I .---

(214 Х 2) льняные 

N~ 9, 5 

Многозвен- 3-С N~ 250 Льняные 5.58 Х 262 х :34,8 Цилиндрический 

ным меха- (214 Х 1) вареные Х 437 нижний рукав с лиа-

низмом с N~ 14, 5/4 метром на рабочем 

кулисой или N~ 1214 конце 90 .мм 
\ по ТУ 

1813-53 

I -

Спиральны- 4-А, N~ 100 Хлопчато- 562 Х 178 х 35,2 Плоская платформа 

ми кониче- ГОСТ бумажные Х 405 518 Х 178 ),fAf. 

сними шес- 7:322-55 N~30B6 Расстояние между 

гернями с (134 VR) сложений строчками 1,8 мм (со 

общим пере- нелошеные сменой игольных пла-

даточным правой стинок-1,0 и 1,4 ~I.M). 

отношением крутки Прижим материала 

'1: 2 нажимательным роли-

-, ком диаметром 32 мм 

То же 3-Е, ГОСТ Хлопчато- 540 Х 245 х 40 Плоская платформа 

7322-55 бумажные х 400 385 Х 198 мм. 

N~ 90, 100, N~ 30-80 в Длина петель по но-

110 и 120 6 сложений жу 9-24 мм (со сме-
ной деталей - до 

32 мм и 40 ~IM). 

Ширина обметки 
(зигэаг) - 1-2,5 мм. 
Ширина петли -
до 4,5 (при смене 

лапки до 6 мм). Чис-
ло укола иглы на за-

нрепк у: 5-8 и 11-12. 
Снабжена механив-

мом обрезания верх-
ней и нижней нитни 

.~ 

п р и л о ж в н и я 1 
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9 

10 I 

11 

12 

Класг; 11 назначение 
машины 

26 
Для 

хлопчатобумажных 
шерстяных тканей зиг-

заг ообразной 
кой, для 

кружев, 

тесьмы и т. п. 

26-А 
ДЛЯ шитья
 

заготовок обуви
 
загообразной
 

кой
 

26-6 
Для строчки
 

ративных
 

рельефов без 
и со шнуром 

I жаной и 

обуви 

27 
Для 

плоских пуговиц
 

белье, костюмах
 

верхней одежде
 

27-Б 

ДЛЯ
 

форменных
 

с ушком к
 

одежде 

,:, '" '" "'-, :<= 
с, '" iI1 = = t::

с, "" '" =",u
... '" '" "''''iЗЕ~§ '"...2~"'= :5o::~~ .,=s~... '" = ","'",='"'" " ",-'" '"g.~ 8~ '" = ~::~& '" ...

><:1:; "''''о '" 1:; ,...= t:: 
u ",,,,, t::( :r1:l 

стачивания 2500 До 4,5Двух- Вращаю- Зубчатой Шарнир-
и ниточ- щийся чел- рейкой но-сгерж-

ная нок, распо- прямая невой 
строч- чел- лож енный 

пришивания ноч- в плоско-

прошивок,
 ная сги, парал-

лельной 

оси вала 

рукава 

встык То же 25ОО ДО То же То же То же 
зиг- 4,5 

стрсч-

деко- То же 2500 До 4 Вращаю- Зубчатой То же 
выпуклых щийся рейкой 

шнура челнок
 

на ко-

текстильной 

пришивания Двух- 1500 - Вращаю- Специаль- Шарнир-

на ниточ- щийся ным ап- но-

и ная челнок паратом стержне-

чел- тина 22-А вой 

ноч- класса 

ная 

пришиаания То же 1500 6 Вращаю- Специаль- Шарнир-
пуговиц щийся ным ап- но-

верхней . стерж-челнок паратом 

типа 22-А невой 

класса -
I 

j 
I 
j 
I 

I 
J 

'1

} 

I
\

,\ 

f 

i'
 
,\ 

f
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О 

:: 
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с-, ..... '" = "':;; ... '"'" ="'...'"" '" " ... '" 
о 

"'" '" = ~~~ 
u '"с, " ='" 'g~~" '" '" 1: " ~ ~ .... "'-" '"'" 

22з.и, ГОСТ Хлопчато- 420 Х 178 ХСпиральны-

х 3307322-55 бумажныеми кониче-

N2 10-50 и
 

терням и с
 

N2 100, 110 скими шес-

шелковые120 и 130 
N2 75-18(135 Х 7)общим пере-

даточным
 

отношением
 

1: 2 

22 
7323-55 

420 Х 178 Хз.и, ГОСТ Хлопчато-То же 
х 330 

N2 100 
бумажные 
N2 30/6 и 

(135 Х 7) 40/6 

22420 Х 178 ХЗубчатыми 4-6, ГОСТ Хлопчато-

7322-55 х 365шестерня- бумажные 

ми N2 75 и 90 глннцевые 

(16 Х 2) особопроч-

ные N2 30 и 

40 в 9 сложе-
ний 

38ll-А, ГОСТ Хлопчато- 570 Х 330 ХСпиральны-
бумажные х 365
 

скими шес-
7322-55ми кониче-

N2 30-50N2 100, 110 
тернями с и 120
 

общим пере- (68 х 3)
 
даточным
 

отношением
 

1: 2 

I I 

:П,5 

ми кониче-

570 Х 330 ХСпециаль- Хлопчато-Спир альны-
х 365бумажныеная 

N2 30-50 в
 

герням и с об- .N!! 120 и
 
58-1Асними шес-

6 сложений
 

щим переда- 130
 
точны м отно-

_. шеннем 1:2 

Дополнительные 
данные 

Плоская платформа 

390 Х 178 мм, шири-

на зигзага от О до 

9 .мм 

Плоская платформа 

390 Х 178 .М.М. Шири-

на зигзага от О до 
9 мм. Прижим мате-

риала - специальной 

шарнирной лапкой 

.. 

Платформа- рукав-

ного тин а с диамет-

ром на конце 65 мм. 

Размеры пришивае-

мых пуговиц 

а) диаметр 15-35мм; 
б) толщина до 4 мм; 

в) расстояние между 

отверстиями от 3 
до 5 М.М 

Число уколов иглы на 

пришивку пуговиц 21 
(из них 3 последних 
закрепочные) 

Диаметр пуговиц 

22 М.М (при сменных 

деталях 1411 18). Чис-
ло уколов иглы на 

пришивк у пуговиц 21, 
из них 3 закрепоч-

ные 

390 J91 
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" '" Класс 1-1 ааэначевис'" э-, 

машины" '" о. 

~ 

13 28 
Для выполнения раз-

личных операций при 

шитье мужских голов-

ных уборов 

I 
14 34-М 

ДЛЯ шитья загото-

вак верха обуви 

15 34-А 
Для строчки верхне-

го канта обуви с одно-

временной обрезкой 
края (вариант машины 

34-1'0 класса) 

lб 38-д 

Для зашивки напол-

ненных тканых меш-

ков из льняных, лж у-

говых и хлопч агоб у-
м ажных тканей 

~. 

.:, 
0.' 
"'~ ,..Qt::C':I~ 
i-<t..~::::

" ".. 
о. 

'""'" 01'::='" :g~"' 
~&

.. ",,,,g-~ ~~ 
0:"" .. с3 ~ ~ се <:1t;><1" 

Одно- 3000 -
ниточ-

ная 

цеп-

ная 

I 

Двух- 3000 l,б-

нигоч- 1,8
ная 2,2 мм 
чел- или 

ноч- 1,2
ная 1,4

l,б мм 

Та же 2400 I,б-

1,8
2,2 мм 
или 

1,2
1,4
l,б мм 

Двух- 1000 1-\0 
ниточ-

нан 

цеп-

ная 

1

" '" 
о: '" 

:10: 
'"о. 

" ".. 
'" '" 
" '"ь 

Кулис-

ный 

То же 

,,'"
"0:0: 
О" '" 
C':I се >.2 
i:l"O~r:; 
C':I~oQ) 
t:::iожt-< 
"JЖ",:Ж
o..ccw!:,; 

~E:~ 
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'" 
~ 

'" '".. '" '" 
~ 

" ::;
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'g ~ ~ 
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Спираль- 3-Б, ГОСТ Хлопчато- 340 Х 150 Х 12,б 
ными кони- 7322-55 бумажные х 415 на 
чесними N2 120 и N230-БО подставкой ке 

шестернями 130 
с общим (25 х 1) 
передагоч-

ным отно-

шением 1: 2 

То же 4-А, N2 90 
и 100, 
ГОСТ 

7322-55 
(134 VR) 

Хлопчато-

бумажные 
.N~ 30-50 
в б слож е-
ний правой 

крутки 

520 х 178 х 
х 405 

33 
47б 

ется 

бором 

- -, 

То 'же 4-А, N2 90 То же 520 Х 178 х 4 
и 100, Х 405 
ГОСТ 

7322-55 
(134 VR) 

- 3-С, N2280 
ГОСТ 

7322-55 
(214 Х 1) 

Льняные 

14,5/3 и 
14,5/4 

380 Х 220 х 
Х 352 

25 
ваеТСil 

нам 

с 

I 

"" Дополнительные'""'" 
О данные

'"о: 

'" ~'" "о. 
0.",,"1:;:r" 

Врашаю- Зубчатой - Рукав смонтирован 
щийся рейкой чугунной подстав-,

петлитель высотой 1БО мм" 
~ 
era,ll(' 

I 

Вращаю- Позывным Плоская платформа 
щийся в колесом в Х 178 ММ. Длина 
горизон- примом на- стежка устанавлива-

тальной правлении ступенчатым 
плоскости от рабо-

шестеренчатым пере-

челнок тающего. . 
Прижим
 

материала
 

роликом
 

диаметром
 

23 мм 

То же I То же То же 

I 

I 
Петлитсяь Зубчатой - Машина устанавли-

рейкой 
в вертикаль-

наложении на 

специальном станке 

ленточным транс-

портером длл пере-

мещения мешков 

II I -
394 395 
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17 40 
для сшивки ватных 14 110 20-30 14 Верхними -

прокладок для авто- парал- отдельных и нижни-

мобильной промыш- лель- качающих- ми рифле-
ленности с отдельным ных ся петли- ными ро-

станком для резки одно- телей ликами 

ватного полотна ниточ-

ных .. 
цеп-

ных 

I 
стро-

чек 

18 43 
140С> IДля отделки различ- Чел- - Два чел- ТО же Шар-

ных иэцеяий: женского ноч- ночка, вра- нирно-

белья, блузок, посо- llая щающиеся стерж-

вых платков, столо- зигэа- в горизон- невой 

вого белья и т. п. го об- тальной 

ажурной строчкой разная плоскости 

строч- (типы 24-1'0 
ка, класса) 

скреп-

ляю-

щая 

попе-

реч-

ные 

нити в 

ткани 

Iв стол-

Iбики 1 

19 44 
900-12-5для различных под- двух- Вращаю- ТО же Кулис-

шивных операций на ниточ- 1000 щийся ный 
шерстяных материа- ная централь-

лах костюмной группы чел- но-шпуль-

ноч- ный чел-

ная нок 

потай-

ная 

20 I 46 
Для строчки кожа- Двух- 900 1-3,5 Петли- Зубчатой -

ных перчаток, изго- ниточ- тель рейкой 
говляем ых из перча-, ная лапкой 
точного шеврета цен-

ная 

398 
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, 
- 17-А, ГОСТ Хлопчато- 2250х 1400х Ширина сшиваемой 

7322-55 бумажные, х2000 авто про кладки 

(М 95J артикул 1300 яи. Толщина 
N2 40 12/3 наибольшая 70 яя. 

Расстояние между иг-

лами регулируется в 

пределах 100-50 ии 

Спирааьны- 1-Г, N2 90 Хлопчато- 435 Х 178 Х I 30 Платформа плоская 

ми кониче- и 100,гоет бумажные х 360 450 х 178 ии. Шири-
скими шес- 7322-56 N2 30/3-80/3 на ажура от 2до 3,5.М.М. 
гернями (15 N2 3) и шелковые Шаг ажура до 5 ИИ. 

N2 9, 12 и Величина зигзага до 
18 :2 ДЕИ. Подъем нажим-

ной лапки 4 ии 

, 

. 

Зубчатыми 25-В, ГОСТ Хлопчато- 580х 200 Х 31 Ширина строчки 

шестернями 7322-55 бумажные х 420 поперек шва 3, 4, 5 
с общим пе- (1717) N2 80, 60, 50, и 6 ии 
редаточным N2 75, 90, 40 матовые 
отношением 100, 110 и шелковые 

1: 2 N2 20, 25, 331 

- 7-Г, .N2 65, Хлопчато- 340х 160 Х 12,3 Толщина сшивае-

75 и 90, бумажные х 380 мых слоев 1,5-3 ии 
ГОСТ N2 60-80 

7322-55 
(46-5) 

399 
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с, '" Класс и назначение 
в-, "и машины .... 

":::'" "'",
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47 
21 Для шитья загото Двух

вок из специальной 

2~
 
ниточ


прореэиненной ткани
 
ная 

для резиновых формо
чел

вых сапог 
ноч

(дв ухигольная) 
ная 

48 
22 I Для шитья толстых [То же 

тканей общей толщи
ной до 25мм 

~зl Для по~~ва и бор- Крае
говки трикот ажных обме

изделий точ

ная 

трех

ниточ

ная и 

двух

ниточ

ная 

цеп

ная 

51-А 
24 Для сшивания с Крае

одновременной обмет. обме

кой и обрезкой края точ

швейных изделий ная 

двух

нигоч

Hafl 

402 

:s: 

" " '" о 

" " ":r 

'""'. 
:~~~ 
f-o~"':::t 

~ g ~'::'I ~ ~ g-:I:0\c :.:~ 

CJ~~~ ~t 

Два вра

шающихся 

челнока в 
горизон

тальной 

плоскости 

2-51500 

~
11", 

:: 
'" " ,,'< '" 

~~ ,,'"
....
:s: 

" "'~"", " :s: 
С::'" Ь 

Комбини Кулис

ров анной ный 

зубчатой 
рейкой, 

движущи

мися игла

(типа 24-го ми 11 верх
класса) ней з убча

той лап_к_о_й,.,-- -:-_ 

При 3-10 I Кольцевой Зубчатой Кулач

тол колеблю рейкой и ковый
 

щине
 щийся не пероме


сши
 централь ш ающейся
 

в ае
 но-шпуль- лапкой
 

мых
 ный 

мате

риа

лов до 

8мм

500; 
при
 

тол


щине
 

более 
8 мм

300 

3500 1,5-4IДва пет ли Зубчатой 
телн или рейкой 

пет лигель дифферен

и шири циальная 

тель подача 

3500 1,5-41 петлитель! Зубчатой 
и	 шири- рейкой 

тель 

Продо.лжение п р и л о ж е н и я 1 

, 

:s: .... 
о " " ее » 

'" о '" '" 
"' "е, " " " 
с" '" '" 

Конически

ми шестер

ннми
 

Многозвен

ными с ку

лисой 

I 
I
 
I
 
1 

( 

____~

";;; 
" 1::Е .... дополи итель Вые;;; '" "'" '" '< .... 

"'''~'" " \Oro~ u " 
данные 

'" " ее ее 

",,,, .. 
;.!; ;.!; '" 

'-- "''' '" 
4-А, ГОСТ Хлопчато- 450 Х 400 Х 42,6 Нижний рунав-э-ше-
7322-55, бумажные х 390 циальный П-образной 

N2 110, 120 N220-30 в формы для надевания 

(134 УЩ 6 сложений сшиваемых заготовок, 

матовые с пери метром в рабо-
правой чей части не более 
крутки 280 мм. Расстояние 

между иглами 10 мм. 

15-5, N2 280 Льняные вю х аю х 94 Подъем прижимной 

И 300, 9, 5/6 Х 565 лапки 30 .,им 

ГОСТ 
7322-55 
(97 Х 1) 

I 
I ___..___ J. ___. I 

Многозвен- 9-А, N2 60-1 Хлопчато- 250 Х 200 Х 12,71 Ширина обметки от 
100, ГОСТ бумажные х 240 3 до 6 J>fM. Толщина 
7322-55 и шелковые сшиваемых м атериа-

(81 х 1) N233-25 лов до 4 MJ>f. Автома-

тическое обрезание 
кромок 

I 
9-А, N2 75, Хлопчато- 250 Х 200 х 12,71 Ширина обметки 

90, 100, бумажные х 240 от 3 до 6 мм. Толщи-
ГОСТ N280-30 на сшиваемых мате-

7322-55 риалов до 5 мм. Ав-

(81 х 1) томатическое обреза-

ние 

I 

ными с 

шаровыми 

дышлами 

Многозвен

ными с 

шаровыми 

дышлами 

403 



Рис . 23. МаШ I I I I ;] fil ·J'o кл асс а 

Рис . 21. М аШИ llа -17 - го класса 
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53 I 
1500 I25 Для пришивания Двух- - Вращаю- Специаль- Шарнир-

проволочных крючков ниточ- щийся ным аппа- но-

и петель к верхней ная челнок ратом стерж-

одежде чел- невой 
ноч-

ная 

I 
55 

26 Для пришивания То же 2000 1--4,5 Вращаю- Зубчатой То же 
кружев к бельевым щийся чел- рейкой 
излелиям зигзагооб- нок, Ось 
разной строчкой, с об- челнока 

резкой ткани под кру- располо-

жевами жена в го-

ризонгаяь-

ной плос-

кости, пер-

пендику-

IIПрНО оси 

главного 

вала 
I-

I59-А 
27 Для обвивки ножки Одно- 1200 - Неравно- Специаль- -

под пуговицей после ниточ- мерно ным ап-

ее пришивки к мате- ная вращаю- паратом 

риалу цеп- щийся 
ная петлитель 

63 
28 Для наметывания Двух- 300 и - Челнок, Вручную, Кулис-

полочки верха швей- нигсч- 130 вращаю- что дает ный 
НЫХ изделий (пицжа- ная щийся в возмож-

ков, жакетов, пальто чел- горизон- ность по-

демисезонных и зим- ноч- гальной лучить 

них, шинелей) на ная плоскости стежки лю-

бортовую прокладку бой длины 
из парусины, волоса 

или капрона 

----

405 

Продолжение п р и л о ж е н и я 1 

Дополнительные 
данные 

",,, 
... ,,"0"'= 
~ ~ >.2 ":Б 
::r'o~t:; " ~A .... 
C':I~OQ) :Б '" "с. 

:< 
1=:(0=1- '" ... 
Q)::Ct:;::S:: ... = ~~~ '" о.ссф!:;: " = u 
c:~:~ :z; :z; ~ ~ =:; 

'- с. '" " '" 
Спиральны- 3-Е, .N~ 170 Хлопчато- 570 Х 330 Х 29,5 Общая 
ми кониче- и 190, бумажные х 365 прошиваемых 

скими шес- гост .N~ 30-40 с 
тернями с 7322-55 6 ~l~l. 

общим пере- (16 Х 231) иглы 

даточным одного 

отношением пет ли 
1: 2 слецние 

Останов 

томатический 

пришивки 

I то же э.и, .N~ 75, Хлопчато- 420 Х 178 х I 23,3 ШИfина 
90 и 100, бумажные х 330 О до 
гост .N~ 60-80 и имеет 

7322--55- шелковые механизм 

.N~ 40-20 ки 

кружевами 

ством 

ния 

I 
I I 

I 

Спиральны- 3-Р, .N~ 130, Хлопчато- 575 Х 330 Х 36 
ми кониче- 150, гост бумажные х 400 (с ко- метр 

скими шес- 7322-55 .N~ 30 жухом И Высота 

тернями с подст авкой) 

передаточ- иглы 

ным отноше- 2 последние 

нием 1: 1 и ные. 

механизмом останов 

ускоритеllЯ 

Спиральны- э-и, .N~ 11 о, Хлопчато- 610х 185 х 32 
ми кониче- 120 и 130, бумажные х 410 ство 

скими шес- гост .N~ 30-40 
терн ям и с 7322--55 на 

общим пере- (135 Х 7) вык лючения 

даточным нова 

отношением укола 

1: 2 

толщина 

тканей 

фурнитурой от 3 до 

Число уколов 

на пришивку 

крючка или 

42, из них 3 по-
закрепочные. 

машины-ав-

после 

зигзага от 
hl~l. Машина 
специальный 

для обрез-
края ткани под 

с устрой-

ДЛя выключе-

ножа 

Наибольший циа-

пуговицы 36 мм. 
ножки 4-5 и 

3--4 Аиl. Число уколов 

42 и 21, нихиз 

закрепоч-

Автоматический 

Челночное устрой-

смонтировано в 

колонке 75 мм. Маши-
имеет механизм 

для ост а-

после каждого 

иглы 

I 

407 



Рис . 25. МаЩНН:J 53 - го кл асса 

Рис . 27. МаШ l111 а 59-А кл асса 

Рис . 26. J\\ аШ I1 11 3 55-го кл асса 

Рис . 28. МаШ lI н а 63 -го кл ас са 
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29 

30 I 

31 

32 

Класс и назначение 
машины 

65 
для операции раз-

метки пройм при изго-

товлении пальто, 

полупальто, шинелей, 

пиджаков и жакетов 

66 
Для сшивки концов 

мокрых и сухих тка-

вей в отбельных, пе-
ч атных и отделочных 

цехах текстильных 

фабрик 

68-А 
для исчагания номе-

ров па бумажных та-

лонах и пришинки их 

к деталнм кроя 

74 
Для распошивки 

краевых швов и под-

ш ивки краев изделий 

трикотажных полотен 

различных переплете-

ний из хлопч агоб у-
мажного, шсрст яного 

и искусственного шел-

кового волокна. Двух-

ИГОльная 

~ ::0.. ::",,,, 
о.> 

:: о. 
0.>", "о. .o~C':I~ о.>S'"t-' ~ "'=::::! " "...0.>"~'" ::~tI:~~ ,,"",,,, о '" 

:: 

"",о.:: '" '" 0..::>: i(;" ,,'"0.0 :: еЕ "0.'"
",о. ~~~c "о.> " 

о.> " :><::; " t:::[t; :т c:~ '"U S'" '" '"' 
Двух- 300 9 и 12 Челнок, Двумяриф- Шарнир-
ниточ- вращаю- леиыми ро- НО-

ная
 щийся в ликами с сгерж-

чел- горизон- принуди- невой 
ноч- тальной тельным
 

ная
 плоскости прерывис-

тым дви-

жением 

Одно- 2-61200 Крючок, Зубчатой -
ниточ- пет литель рейкой
 
ная
 с к ач агель-

цеп- ным дви-

ная
 жением 

1400Uеп- 3 Пет ли- Рейк а -
нан тель 

одпо-

нигоч-

ная . -
Спе- 2800 1,5 Петли- Зубчатой -

циаль- 3,5 тель рейкой, 
ный дифферен-

3-х ни- циальная 

точ-

ный 

распо-

ши-

валь-

ный 

шов, 

обра-

эуе-

мый
 

из
 

двух-

иго ль-

ных
 

нитей 

и од-

ной 

нити 

петли-

теля I I; 

"'1 

I
 

Продолжение 
:: ... " о :: 

'" >,2 

'" '" " " 00.> 

'" " ...о.> ,,:: 
о. о.> " 
'" '" ...'"с '" " 

:о 
-т 

" :: 

:z: 

:: 
'" ... 
:: 

" :z: 

о.> 

в

" .....
::'" 
g.~~ 
~a~ 
.... "'''' 

'-.. 

'" '" u 

'" со 

Три пары 
конических 

спиральных 

шестерен 

3-Т, N2 170, 
190 и 210 
ГОСТ 

7322-55 
(7 Х 1) 

Хлопчато-

бумажные 
N2 10 

410 Х 460 Х 
Х 510 

46 (с Игла 
под- ние в 

став- плоскости. 
кой) шая толщина 

мы х 

18.мм-в 

тоянии; 

сжатом 

Наибольшее 

-

ние линии 

края 20 M.It 

12 Машина 
туется 

гунными

Iдля 
с ножным 

Шатуном и 
кривоши-

пом 

3-Е, N2 100, 
110,120и 
130, ГОСТ 
7322-55 

(l6 Х 231) 

Хлопчато-

бумажные 

N230-40 

390 Х 175 Х 
Х 280 

-

от подножки 

'16,5Цилиндри- 3-Б, ГОСТ Хлопчато-

чесними 1322-55 бумажные 
зубчатыми N2 90 N2 30, 40, 
колесами ГОСТ 

6309-59 

17,5 Расстояние- 5-Д, гостl Хлопчато- -

7322-55 бумажные иглами 4, 5 
N275-100 N2 133/3

45-3 для 
игл и 

82/2-40/2
для петли-

теля 

I I 1 I I I 

приложения 1 

Дополнительные 
данные 

имеет движе-

горизонтальной 

Наиболь-

сшивае-

материалов: 

сжатом сос-

25 мм - в не-

состоянии. 

рассгон-

строчки от 

комплен-

столом с чу-

боковинами 

передвижения 
приволом 

между 

MAt 

410 411 
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34 

35 

36 

414 

Класс и назначение 
машины 

75-А 

Для соединения де

талей трехугольной 

зигзагообразной 

строчкой 

I 
76-А 

Двухигольнан п лос

кошовння машина для 

подшивки края белье

вых трикотажных из

делий 

77 
для сшивки встык 

сухих концов шерстя

ных и полу шерст яных 

тканей в аппретурных 

и отделочных цехах 

камвольного и сукон

ного производства 

82 
Колонковая, для 

скрепления деталей 
об у ви (заготовок) 

пространственной 

формы из хромовых 

кож и текстилн пву

м я иар аялельиыми 

строчками 

о:.
"'-, 
"1:J 
oйr:;C':I~ 
I-'~r:;:::t 

о. 

:::" 2:~:~ 
.. О''" '" 
0.0 g.~~~ 
",о. ;;'::Фо'-' 

~tJ '-' ","" 
1500 

2000Зигэа

гооб

раз

ная 

двух

ниточ

ная 

чел

ноч

нан 

стр о ч 

ка 

Пло 3800 
ский 

трех

ниточ

ный 

шов 

Одно 1300 
ниточ

ная 

цеп

ная 

через 

край 

Двух до 

ниточ 2400 
ная 

чел


ноч


нан
 

'" '" " "!'"
i/ 

2-6 

Шаг 

пода

чи до 

2,5 
.м.м. 

Ши

рина 

зигза

га до 

10.м.м 

1,7
3,2 

1,5
3,5 

;:j"

i§
 
'" '" :r'" 

ЗубчатойЧелнок, Шар

рейкойвращаю нирно

щийся в стерж

вертикаль невой 

ной плос

кости, Ila
ра ляель

ной оси 

главного 

вала рука

ва 

вращаю-I Зубчатой I Шар

ЩИЙСfl I рейкой нирно

челнок стерж

невой 

Петли Зубчатой 
тель рейкой в 

прнмом 

направле

нии 

То же 

1,2-31 Два вра Зубчатой Кулис

шающихся рейкой с ный 

челнока нажимным 

роликом 

или ланкой 

I 1 i 1 I 

Продолженйе п р и л о ж в н и я 1 

:2i 
'" " " 
~ 

" ~ 
" '" 
~ 

з-и, ГОСТ 

7322-55 
N2 75, 90, 
100, 120 

Хлопчато

бумажные 
N2 80, 60, 

50,40 и шел
новые N275 

Хлопчато9-Д, ГОСТ 

7322-55; бумажные 

N2 120, 130 N2 30-20 В 
и 150 6 сложений 

и шелковые 

N2 9, 13, 18, 
ГОСТ 

1870-42 

3-Ш, N2 75 Хяопчагобу
и 90. ГОСТ мажные 110 

7322-55 ВТУ251-56, 

• N2 76/3 и 
N2 60/3 

19 гр. Б Хлопчато
N2 170 бумажные 
ГОСТ «Маяю 

7322-55 N2 10 

4-А, N285 Хлопчагоб у
90, 100, мажные ма

ГОСТ товые в 6 и 9 
7322-55 сложений N2 

30и40,ГОСТ 
6309-59 

-
... 
о '" '" :2i>... "

" 
'" <...,о' i= :Ео'" "о. '" '" '" g.~~'" '"е, 

u"'"о' 'g~~'" с: '"с!1~ 0."'" 
Тремя 24400Х190х 

парами ко х 350 
нических 

шестерен 

I I 
Шеегер 22418Х 180 Х 
нямиI Х 350 

Шатуном с 25310 Х 225 х 
шаровыми Х 325 
головками 

- 750 Х 500 х 105 
Х 1200 (со 

(со станком) стан

ком) 

Тремя па 40562 Х 178 Х 
р ами кони Х 588 

ческих
 

шестерен
 

, 

) 
- I 

Дополнительные 
данные 

-

-

Расстояние между 

иглами 4 .м.м 

Толщина тканей от 
О, 4 до 3 .м.м. Ширина 
шва после разверты

вания 16 .м.М. Машина 
имеет ножевое уст

ройство для обреза
ния концов сшивае

мых тканей 

Общая толщина 

скрепляемых элемен

тов до 4, 5 .м.м. Высо
та колонки 182 .мм. 

Расстояние между "-1 
лами: 1, 2; 4 и 10 мм 

415 
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Класс и навначение 
машины 

83 
для шитья загото-

вок юфтевых сапог 

и полусапог в две 

параллельныестрочки 

(дв ухигольная) 

85 
ДЛЯ подшивочных 

операций при иэго-

товлении изделий из 

тонких легких тканей 

В7 

Швейнан машина 

зигзаг тяжелого типа 

длн плотных И го лс-

тых материалов 

9а 

Длн скрепления де-
талей Юфтевых заго-

товок сапог и пол у-

сапог с одновремен-

ной обрезкой излиш-

ков материала 

I 

~ """, §.'" '" е, од" ~ " ~ :ж: <;"" I--~"';::t 
u ,, "'" ;:

t.,... "," "'"
".о 

.,'" ., ~ "" ol:l::~""; gi:"'". ~"" ,,;1;" о g-~2'8 
", .. "" ...~~ .,""'''0" ..."""" t::(t; t:,. " ~и ~" г< "U" '" " 
~: 

"" 

1200 2-6двух- Вращаю- Зубчатой Кулис-

ниточ- шийся рейкой, в ный
 
ная
 централь- ПРЯМО~1
 

чел- но-шпуль- наиравле-

ноч- ный нии
 

ная
 челнок 

I 

2600Одно- 2-7 Петли- Верхней -
ниточ- тель транспор-

нан
 тирующей
 

.но- зубчатой 
тай- лапкой 

на я ",
 
неви-

димая
 

с од-

ной
 

ICTOPO
ны 

I 
I600Зиг- - Челнон Зубчатой Шар-I 

заго- при с колеб а- рейкой нирный 

образ- 1-5 тельным
 

нан
 тол- движением
 

ус и- щи не
 

лен- м аге-

ная
 риа-

сгроч- лов до
 

ка
 В мм; 

300 при 

тол-

щи не
 

от В до 

12 мм 1
Двух- 1200 2-6 Вращаю- Зубчатой Кулис-

ниточ- 1400 щийся рейкой ный 

ная централь- в прямом
 

чел- но-шпу ль- иаправле-

ноч- ный чел- нии
 

ная
 нок 

I 

Продолжение приложения 1 

... ",,, 
о CI:I = (1) 

с': ~ ;,;...,2 :s-г "" I I ~ I с.~O~~ ~~ дополнительные 
~ 2 ::r: !-' е:, ~ I ::: с:... " данные 

'С, ~ '" " "... "1 Р, '" >\ u 

~~ОФ ";: ~ ~..Q 

~~~~ ~ ~ ~~~ 
р:)I t: .. :",: ~ ~! 1-.""" '" 

Плосквя плагфорC""P""":~ ~~~, ;;:~,':~~"".Y-i 570:; ~Х I40 
МЕ..Iскимишес-] ГОСТ' 1 бой прочно- ~ Iст 

- I 

~ I 

Толщина подшивае-
материалов 0,1

Платфо?ма плоская 
размером 50Х 300 AtM. 

Наибольшая ширина I 
9 мм 

Обща н толщина 

сшиваемых материа-

до 6 мм. Плоская 
пяатформа 

I 
419.lli14• 

jтерними с 7322-55 сти, глянце- Те 

общим не- (214 Х 2) вые, аппре- МI 

редагочным тирсванные I ,6, 
отношением черного цве-

I 
щ-

1 : 2 та, N2 1 И О, 

I 
ГОСТ 

6а09-59 

Многuзвен- 25-8, N265 Хлопчато- 272 Х 212 Х 10 
ным прост- и 75. ГОСТ бумажные Х 190 MbJX 

ранственным 7322-55 N2 во и 100, 1 мм 
механизмом (изогнутая ГОСТ 

по дуге ок- 6309-52 и 

ружности) шелковые 

N2 75 И 65, 
ГОСТ 

6797-53 

I 
Дышлом, 3-Т, N2 190, Льняные N2 770 Х 300 Х 90 

качаюшимся 230,250, 9, 5/6 ГОСТ Х 500 
валом и 2ВО, ГОСТ 2350-43, 

нарой спи- 7322-55 шелк швей- зигзага 

р альных ко- ный N2 9 и 
нических 13. ГОСТ 

шестерен 1870-42 

I 

I 
I 

Спиральны- 4-Д, N2 170 Хлопчатобу- 570 Х 250 Х -
ми кониче- и 190, мажные оса- Х 430 
скими шес- ГОСТ бой прочно- лов 
гернями с 7322-55 сти, г лянце-

общим пере- (214 Х 2) вые аппрет и-

даточным ров анные N2 
отношением 1-0, ГОСТ 

1: 2 6309-59 
-
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Класс и 
машины 

94 
Колонковая, 

пристрочки 

и обтяжки к 

заготовки при 

водетве 

обуви 

формования 

95 .,/ 
для 

различными 
ми плоских 

с четырьмя и 

отверстиями к 

ней одежде, 

мам, платьям, 

и спецодежде 

ми 

стежками 

96 I 

Для 
тачных петель 

женской одежде: 

то, костюмах 

97 
Для шитья 

вых, 

ных И шерстяных 

ней 

.;,
о. ' '" :r'"'" о.I '"'" '" 
..a~'='I::t:о. '" "''''нааначение \-01-0 t:;:::: " ..'"" ",'"'" 

"", ~~:~ ""'" '" о ",о. :r'""' 
"'", .. Cl.,::S:o'O" '" '" "'о "'''' 0.'"0.0. ~5SD '" '" '" '""' .. "'" ;;" ~;" ..ut:r",,,, t:(u Е-" ><" 

для Двух- 1300 Вращаю-1-5,8 Зубчатой Ку лис-
стельки нигоч- 2000 щийся рейкой в ный 

краю ная челнок прямом и 

произ- чел- обратном 
беззатяжной ноч- направле-

внутреннего
 ная нии 

бес по-

садоч-

ная
 

пришивания Одно- 1200 Петли-- Пугович- -
способа- ниточ- тель ным аппа-

пуговиц ная ратом от 

двумя цеп- копирного 

верх- ная диска че-

костю- рез чер-

белью вячный 

цепны- редуктор с
 

однониточными
 передаточ-

ным отно-

шением 

1 : 20 

,I 

выполнения об- Цеп- 1000 1,4 Пет ли- - -
на ная 2,5 мм тели 

lIаль- одно-

ниточ-

ная
 

шелко- Двух- 5000 до Вращаю- Зубчатой Рота-
хлопчатобумаж- ниточ- 4 ММ щийся рейкой в циоиный 

тка- ная челнок прямом и 

чел- обратном 
ноч- н аправле-

ная нии 

, , I 

Продолжение п р и я о ж е в в я 1 

IДополнительные 
данные 

Высота колонки 

Размеры пришивае-
пуговиц: диаметр 

ММ, толщина 
5,5 htM. Расстоя-

между отверстия-

3-5,5 Mht. Разме-

r пришивавмьп пу-

диаметр от 10·f
1 17 ЖМ, толщина до 

Число уколов
 

пришивки пуго-

с четы~ьмя от-

О, с цву-

отверстиями - 10. 
.ножки- с под-

3---4 ЖМ,
 

ПОДПУГовиuы 
;1 
t'" 
t , ,
 
(" 

Централизованная 
сма. 

-~l 14' 
423 

I .. '" '" 
'".. е-, 

о '" :;;" :r _ ...о ....'" з ..'" ",о. " ... '"'"'" " '" " " '" ~~~"'- ..'" '"'" ~rJ;;'" (:'" ;z;~'" '" о. '" "" 
~ 

Тремя пара- 2-1', N2 100, Хлопчато- 4[)564 х 178 х 
ми кониче- 110, 130 бумажные х 588 182 мм 
ских шесте- гост М 6, и 30, 
рен с общим 7322-55 в 6 и 9 сло-
передаточ- жений осо-
ным ОТНО- бопрочные, 
шением гост 

1: 2 6309-59 

Двумя пара- 3-Ц, N2 75, Хлопчато- 580 Х 263 х 36 
ми спираль- 90, 110, бумажные х 382 мых 
ных кониче- 130, 150 матовые в 10-32 
ских шесте- и 3-Р, N2 6 сложений до
рен с общим 1:ifJ, гост N2 30, 4О, 60, 

ние 
передаточ- 7322-55 80, ГОСТ ми 
ным отно- 6309-59 

ры
шением 1:1 

говиц: 

до 
3 мм. 

для 

виц: 

версгиями 
мя 

Высота 
пуговицей 

без 
3-6 мм 

Конически- э.п-: Хлопч атобу- ею Х 450 Х 82 
ми шесгер- N2100-130 м ажные N2 Х 500 

нями ГОСТ 30-50 ГОСТ 
7322-55 6309-55 

I 

Зубчатым 3-В, N2 75, Хлопчатобу- 510х 178 х 26,5
армирован- 90, 100, 11 о, мажные ма- Х 340 автоматическая
ным ремнем 120 ГОСТ товые пра-

ка
 
и шестерня- 7322-55 вой крутки
 
ми с общим
 (88 х 1) N2 30-80 в 
передаточ- 6 сложений 
ным отноше- ГОСТ 
нием 1 : 2 6309-59, 

шелковые N2 
65,75, гост 

6797-53 I 

f:f 



Ри с. 43. Машпн э f){j · гО класса 

Рис , 41. ,\\mШ II I З ~И ' I'О кл ас с а 

Рис . 44. j\ \ lI lU ll lla О7 ·го кл асс а 

Рис , 42. М аШ\lн а 95-,0 к лас са 
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для Одно- 500 4-9 Петли- Иглой -
ранта ниточ- тель
 

заготовки
 ная 

женской не- цеп-

детской ная 

-

Двух- До 1,8 Вращаю- Нижней Кулис-
в ниточ- 200 4,5 щийся зубчатой ный 

из нал челнок рейкой и 
и чел- верхней 

с ноч- транспор-

посад- ная тируюшей 

лапкой 

Двух- 3000отклю- 1-4,5 Два вр а- Зубчатой 1( у лис-
нигоч-иглами щающихся рейкой в ный 

дета- ная челнока прямом и
 

изделий
 чел- обратном 
ноч- направяе-

беспоса- ная нии 

беспо-

сацоч-

ная
 

.

Двух- 2000 I-;~кос- Вращаю- Нижней Рота-
ниточ-пальтовой щийся ционный 

ная 

зубчатой 
челнок рейкой и 

чел-нижней верхней 

ноч- транспор-

ли- ная тирующей 

лапкой 

I I 

><:s: ",><... 
о '" :;;" ..... "е-, ;::0:s::r 

о :;;	 "о. '" .. '" ... 0."'" ... .. >1 '" u " " " '" ~ о. :r .... " 
"''''" " " t..o.~ '" ~с '" '" 

70Капроновые 580 Х 260 Хигла: 21-д,От шарово-
сшиваемыхХ 620N~ 2-34(5) 3, N~ 175,200,го эксцент-
до1,8-34(6) 3, 224, ГОСТрика с ша-
лонки1,3-34(0) 47322-55.ровым 

Шило:
 

35-А,
 
N~ 190,210
 

дышлом 

240.	 ГОСТ
 
7322-55
 

45562 Х 178 ХХлопчато-э-ш,
 

ным ремнем N~ 100,110,
 
Текстиль-

Х 520 
длине 

бумажные 

N~ 30-50,и одной па- 130 ГОСТ 1 

7322-55 I ГОСТрой цилин-
6309-59 вдрических 

6 сложенийшестерен 

, I\ 

55560 Х 178 Х 
двумя

Специа ль- З"-И, N~ 65, Хлопчато-

Х 400
 

ванным рем- 110, 120,
 
ным армиро- 75, 90, 100 бумажные 

матовые N~ 
1О, 20, 30, 40, 

нем и спи- изо ГОСТ 
50, 60 и 80 в

р аяьными 7322-55
 
цияиндриче- 6 сложений 

правой крут-
скими шес-

ки. ГОСТ
терням и с 

6.309-52 иобщим пере-
шелковые N~даточным 

75,65, ГОСТотношением 
6797-531: 2 

- I 

Хлопчато- 495 Х .345 Х 29
Гибким ар- а-ш, N~ 

Х 19' 
мированным 100, 110, бумажные 

зубчатым 120, 1.30. матовые в 

6-9 сложе-
ний, N~ 

ГОСТремнем и 

шестернями 7322-55 
том30-50 ГОСТс общим пе- до
 

iредаточным
 6309-59 
от

1отношением 
1: 2 

\ .. 

.." ,.,= 
u 

о. " 
~ 

45 

46 

47 

481 

I 

Класс и назначение 
машины 

201 
Колонковая, 

пристрачивания 

к краю 

мужской, 

домерковой и 

обуви, внутреннего 

формования 

202 
Колонковая, для вт а-

чивания рукава 

пройму изделий 

тканей костюмной 

п аль говой группы 

одновременной 

кой верхней ткани 

203-А 
Машина с 

чающимися 

для соединения 

лей швейных 

двумя параллельными 

строчками 

дочным швом 

206 
Для стачивания 

тюмной и 

групп с одновремен-

ной посадкой 

ткани и обрезкой края 

шва параллельно 

нии строчки 

Продолжение приложения 1 

l 
Дополнительные I 

данные 

Общая толщина 

элементов 

9 ММ. Высота ко-

160 ММ 

посадкиВеличина 

материала до 250/0 при 
стежка 2,5 ММ 

междуРасстояние 
параллельными 

строчками: 3, 5, 7, 10, 
15, 17,20 ММ 

I 

I 

посадкиВеличина 

материала при длине 

стежка 2,5 МЙ/. до 250/0' 
Толщина сшиваемых 

несжа-материалов в 

состоянии, общая 
9 ММ. Расстояние 

обрезанного края 

до линии строчки 4мм 

426 

" 

427 
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на 

ной 

ных 

кой 

50 

ви 

.51 

52 

l 

Кдас.с и назначение 

машины 

208 
одноигольная швей-

но-обметочная маши-

для сшивания и об-
одновремен-

обрезкой кромок 

бельевых, трикотаж-

изделий краевой 

трехниточной строч-

метки с 

210 
одноигольная швей-

машина с колон-

кой легкого типа для 

ная 

шитья заготовок обу-
одновременной 

обрезкой кран 
С 

211 
Для обстрочки тесь-

мой наружных краев 

деталей текстильных 

кожаных заготовок 

обуви 
и 

213 
Для вышивки крое-

ных перчаток прямой 

и зигзагообразной 

строчкой 

Продолжени:е приложения 1 

I ,,:.: ~ ... ",,,, 
.,~

о" '" 
~.CQ >.S! :;;'" 
~o;:tl:j " '".... 1=:0 ";; Дополнительные 
C':I~O<l) в 

"""I:tO::C!-' '" данные 
Ф::С~:: " ""., '" u 
p..cQ<l)~ " " " :о 
<l) со:! ~!-' "''' с:: ~;;c ~ ~ ~ "" ",-,,,,, '" 

Шаровыми 9-А, N2 65, Швейные 310 Х 210 х 20 Ширина шва от 
дышлами и 75, 85, N2 98-3 и х 265 до 3,5 мм. 

рычагами ГОСТ 76-3 по снабжена 
7322-.55 ВТУ ской 

(81 х 1) 281-56 ной смазкой 

Конически- Тип 4-А, Хлопчато- 562 Х 178 х Не Общая 
ми спираль- N2 90-110, бумажные Х 588 более сшиваемых 

ными шес- ГОСТ матовые в 43 лов: с обрезкой 
тернями с 7322-55 6-9 сложе- до 3 M.If, без 
общим пе- ний N2 края до 4,5 мм. 
редаточным 30-40, та колонки 182 
отношением ГОСТ Нож для 

1: 2 6309-59 кромки -
ный (один 
один оборот 
вала). Расстояние 

линии строчки до 
резаемого края 

2 мм 

Конически- з-и и 4-А, Хлопчато- 480 Х 220 х 32 Платформа 

Ми шестер- N2 90, 100, бумажные х 430 дрическ ая 

нями с об- 110, ]20, в 6 сложений 

щим переда- ГОСТ N2 30 и 40, 
точным от- 7322-55 ГОСТ 
ношением 6309-59 

1 : 2 

Текстиль- Тип 3, Хлопчато- 440 Х 180 х [9,2 Расстояние между 

ным ремнем группа Е, бумажные х 280 двумя соседними 

и зубчатыми N2 65,75, N298(3 (ВТУ лами: 1,6 и 2,2 
шестернями 85 ГОСТ 281-56), Машина может 
с общим пе- 7322-55 шелковые тать одной, двумя, 

редаточным N2 65, 75, тремя и четырьмя 

отношением ГОСТ л ами, выполняя 12 раз-
1: 2 6797-53 личных рисунков 

I -

I" :::s:'" 
с,е'" :s:i!!"". с '" '" "":~~~с, ".. S''''!-"I-ot::;: u .," "..'" "':.: :о'" '".. ", ~I'::~ о .,""'" " ",," '" с I"'''' g-~ 8~ '" '" '" '" f-'"~~'" :т"" 

"о .. ","0"""" о::(
Хс> о в в ь 

.1 

Два Дифферен- -1,55000Трех-
Машинациальнаяпетлителя3,2ниточ-

подача с автоматиче-
ный 

двумя централизован-
элас-

зубчатыми
тич-

рейкаминый 

крае-

обме-

точ-

ный 

Кулис-Зубчатой толщинаОТ 1,2 Вращаю-ДОДвух-
ныйрейкой с материв-щийсядо 3 с2400ниточ-

нажимнымчелнокобрез-безная 
роликом обрезкикойобрез-чел-

Высо-края;кин оч-

от 1,2края;ная 

обрезаниядо 4до 

вертикаль-без2000 с 
ход ножа заобрез-обрез-

главногокикой 
краякрая 

I 

Кулис-Верхней и цилин-Вращаю-0,8-4Двух- До 
ныйнижнейщийсяниточ- 2500 

2,5 

края 

мм. 

от 

об-

1,3; 

иг-

млс. 

рабо-

иг-

зубчатойчелнокная 
рейкой с

чел-

одновре-
ноч-

менным
ная 

движениембеспо-
иглы в на-

садоч-

правлении
ная 

подачи 

I 
Шар-ЗубчатойВращаю-1-4Двух- 2100 
нирныйрейкойщийся
 

ная
 

ниточ-

челнок
 

чел-

ноч-

ная
 

430 431 
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2-8Двух- 1500 Вращаю- Ку лис-Зубчатой 
щийсяниточ- рейкой в ный 

челнок прямо м и
 

чел-

ная 

обратном 

ноч- направле-

ная
 нии 

]-4 Два вра-Двух- 2500 Зубчатой Кулис-

щаЮЩИХСА	 рейкойниточ- ный 

ная челнока 

беспо-

садоч-

ная
 

Неравно- i Зубчатой l' Эксцент-Двух- 1]0 1-5 
мернониточ- рейкой риковый 

вращаю-ная барабан-

щийсячел- ного 

ноч- челнок типа
 

ная
 

зигаа-

гооб-

разная 

I 
1200 Качаю- Зажимным- Шар-двух-I 

ниточ- щийся аппаратом нирный 

централь- от копир-

чел-

ная 

но-шпуль- ного диска
 

ноч- ный через чер-

ная
 челнок вячный 

редуктор 

7;1 

1 214
 
53
 Для стачечных ра-

бот на грубосуконных 
тканых типа серо-

шинельного	 сукна и 

бобрика 

2]5
 
54
 ДвухигольнаЯIllвей-

ная машина с плоской 

платформой для одно-

временного	 притачи-

в ания обтачек двумя 

строчками и ирореэа-

нин ткани между

Iстрочками при обра-
ботке карманов в рам-

ку без клапанов 

216
 
55
 Швейная машина 

для усиленной зиг-

загообразной строчки 

в 3 укола 

I 220 . 
56 Для изготовления 

закрепок на тканях 

пальтовой и костюм-

ной групп (драп, сукно 

и' т. д.) при шитье 
верхней одежды 

434 

Класс и назначение 
машины 

Продолжение приложения 1 

.. " 
с " 
'" 

">. 
:r :ос .." '" ... "'"	 

~ 

~ '" 
о. :r "" "" 7; ~t::" " 

Хлопчато-Трем н пара- Тип 1-К, 
.N2 120, 130,	 бумажные 

.N2 30, 20, 
ми спираль-

ных кониче-	 150. ГОСТ 
10, 1 и Оских шесте- 7322-55 

рен с общим э.с, .N2 170, ГОСТ 
6309-59190, ГОСТ 

ным отноше- 7322-55 
передаточ-

I 
Iнием 1:2 I 

э.и, .N2 ]00, Хлопчаго-

мированным 1]0,120 и
 
Гибким ар-

бумажные 

матовые в]30. ГОСТремнем и 

7322-55 i 6 сложен ийшестернями] 
I .N2 30, 40, 60 

ГОСТ 
6309-59 

I 

Конически- 3-Н, .N2 130, Шелковые 

.N2 13, ГОСТ
ми шестер- 150, 170, 

]870-42,ГОСТнями со спе-
капроновыециальным	 7322-55 

.N2 9, 13 
у<:корителем 

для нерав-

номерного . 
движения 

1 

Дышлuм И 3-Н, .N2 100, Хлопчато-

110, 120, бумажные 

валом 

ку.1П сн ы м 

в 6 сложе-
ГОСТ 

130, 150 
ний 

7322-55 .N2 30-60 
ГОСТ 

6309-59 и 
шелковые 

.N2 33-18, 
ГОСТ 

6797-53 

, 

>; 
,,>; 

:д " 
~:a 
"о. 
0." 

'" '" '""''''.,
<..,0. 

565 х 250 х 
Х 430 

560 х 178 х 
Х 400 

600 Х 180 Х 
х 400 

600 х 330 х 
х 380 

I
 
I
 

.... 
" " u 

со" 

45 

40 

33 

40 

Дополнительные 

данные 

Общан толщина 

сшиваемых материв-

лов до 8 ММ 
Плоская платформа 

Машина снабжена 

верти-механизмом 

ножа длякального 

прорезания ткани меж-

ду строчками. Расстоя-
ние между иглами 8,
 
]о и 24 АНI
 

Ширина зигзага до
 

10 ММ. Общая толщи-

на сшиваемых мате-

риалов в обжатuм сос-

тоянии 1,5-8
 M~l . 
Плоскан п лагфо рма 

размером 540 Х 180 ММ I 

I Большан закрепка 
образуется за 42 уко-
ла иглы и состоит из 

12 продольных, 26 по-
lIеречных и 3 завязы-
вающих стежков. Ма-
лая закрепка образу-

ется за 21 укол иглы 

и состоит из 5 про-

дольных, 12 попереч-
ных стежков. Машина 
снабжена ножевым 1 

устройством для обре- I 
зания верхней и ниж-

ней нитки . 

435 
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57 Одноигольная для Одно- 2500 4-10 Петли- ;Убчатой I 
Конически- г-д Хлопч ат о- 520 х 178 х 21 кг - вымелочных работ при ниточ- тедь рейкой 
ми шестер- N~ 1.30-150 бумажные Х 360изготовлении косгто- нан
 

нями ГОСТ Ng 30-50

мов и пальто там- 7322-55 ГОСТ

I б гр-
6309-59I ная 

- -----_._-
I_\ 22.5 

I 

-

58 для изготовления Чел- 2000 0,5- Челнок Специаль- Шарнир- , I 
То же а-и N~ 75, I Швейные 500 Х 245 Х 40 петель с I1рокладкой ноч- 1,.5 ротанион- ная но- 90, 100 Ng 76/3, Х 400каркасной нитки на нан ныи ланка сгерж-

ГОСТ lЗ3/3 и 98/3
верхних и бельевых двух- веной 7322-55 ВТУ
трикотажных иадели- ниточ-

281-56 
НХ нан 

I I - - I 

I2:10 
59 Опноигольная ма- Чел- до 1-2,5 Вращаю- Верхним Кулис- » 4-А, N~ 75 Хлопчаю- -

шина для шитья э аго- ноч- 3000 (12 щийся и нижним ный 90, 100, бумажные
товок обуви ная диапа- челнок рол иками 110 ГОСТ N~ 30, 40, 

двух- зонов) 7322-55 50 в 6 сяо-
ниточ-

жений 
ная 

ГОСТ 
6309-59

j 

I 

2аl
 

60 Одноигольная ко- Чел- 2400 1-2,5 Челнок Специаль- Шар- » 4-А, N~ 7.5, Хлопчато- 560 Х 178 Х 46,2
лонковая для шитья ноч- ротацион- ная лапка нирно- -90, 100 бумажные Х 600заготовок обуви с од- ная ный стерж-

ГОСТ N~ 40/6
нов ременной обрез- двух- невой I7322-5.5 правой
I<UЙ излишков кож- нигоч-

I 

крутки 
подкладки наклонным ная 

ГОСТ 
ножом 4J
 6309-.59 

II 
-

438 
9 
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61 

\ 
I 

62 

63 

64 

I 
I 

442 

Класс и назначение 
машины 

232 
Одноигольная ко-

лонка для шитья за-

готовок обуви с одно-

временной обрезкой 
излишков кожаной 

подкладки горизон-

т альным ножом 

235 
Для сшивания кон-

цов мокрого сукна в 

красильно-отделочных 

отделениях 

236 
Одноигольная ко-

лонковая для приши-

вания к саиогам кожа-

ных задников и наст-

рачивания задних рем-

ней 

237 
Двухигольная с п-

образной платформой 

для стачивания дета-

лей цилиндрической 

формы. Расстояние 
между иглами 3,6 и 

5 мм 

" " 0.' '"'" !Ii " "'~ '"<u "..o1:;:C':I~ " .... '" ~~о. 
e-o~t:::::! u 

",""" ~~~~ с .... "" :.".... '" "" ",о.~g " g.~8'g =~ 0.'"= 0.0. " ....= " .... ~~>':u "'''" t:!" "'" :т"с.:> "= '" 

Чел- 2200 1-2,5 Челнок Специаль-

ноч- с но- ротацион- ная лапка 

ная жом, ный 

3000двух-

ниточ- без 
ная ножа 

Цеп- 1000 Петли-5-9 Специаль-

ная тель ное позыв-

одно- ное коле-

ниточ- со 

ная 

1000 2,5-5 Качаю- ЗубчатойЧел-

рейкойноч- щийся 

ная челнок
 

двух- с верти-

ниточ- кальной 

ная осью к ач а-

ния 

Двух- 4000 1,7 ЗубчатойДва пет-
3,2ниточ- лителя рейкой 

ная
 

цеп-

ная
 

Продолжение приложениц 1-
§.,,~ 
"" ........
 "" 
~~ 
,," ,,,'"... 1= , 

J 
"~ 
'Ж" 
1 

Шарниf; 
но- ~J,~.~' 

сгерж-е 

невой' 1"

f'~"~~. , 

-

Кулис-

ный 

-

, 

"'" .... ,," 
<uо"" 

• C':I =>. :;; 
0'0", :;; '" 1::;;""'0 '" "о.",0= " .... 

g.~~,,= " ... 
" g.~g:: " '" 'g~~

t::~~ ;1; ;1; r... о. '"---

Конически- 4-А, N275. Хлопчато- 560 Х 178 Х 
ми шестер- 90, 100 бумажные Х 600 

нями ГОСТ N~ 40/6 
7322-55 правой 

крутки 

ГОСТ 
6309-59 

Цилиндри- 3-Е, N2 190 Хлопчато- 705 Х 490 Х 
ческими ГОСТ бумажные Х 1265 

шестернями 7322-55 N21OB3 
сложения, 

ГОСТ 
6309-59 

Конически- 4-Д N2 Хлопчато- -
ми шестер- 170-210, бумажные 

нями и ГОСТ N2 О, 00 
рейкой 7322-55 ГОСТ 

6309-59 

- 5-8 М 90, Хлопчато- 435 Х 365 Х 
100-110 бумажные Х 280 
ГОСТ N~ 40-80 

7322-55 ГОСТ 
6309-59 

-

L.., 

'" 
'" u 

" '" 

45 

90 

54 

37 

Дополнительные 
данные 

-

-

-

-

-

16 443 
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Продолжение п р и л о ж е н и я 1 

Класс и назначение 
машины 

245 
Для шитья голов-

ных уборов, изготов-

ленных из рисовой 

соломки 

252 
66 Двухигольна я для 

стачивания деталей 

2-мя параляельными 

строчками 

260 
67 Для стачивания 

внутреннего среза 

подборта с прикладом 

при изготовлении 

женского зимнего 

пальто 

262 

'" 
~ » 
u

" а.

~ 

65

68 Одноигольная швей-

ная машина для раз-

личных стачивающих 

I операций при изготов-
I 

лении верхней одеж-

ды из тяжелых тканей 

I 

I
 
I
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Дополнительные 
данные 

I 
Одно-

нигоч-

До 
3500 

3-5 Петли-

тель 

Зубчатой 
рейкой 

- Шатунным 
механизмом 

3Б, NQ 90, 
100, 110, 

Хлопчато-

бумажные 
275х 140 Х 

х 240 
9,8 -

ный 120 ГОСТ NQ 40-80 в 
цеп- 7322-55 6 сложений. 
ной ГОСТ 

6309-59 

Двух-

ниточ-

До 

4000 
1-4 Два вра-

шающихся 

Зубчатой 
рейкой и 

Кулис-

ный 
Гибким рем-
нем и ци-

э.и, 85, 90, 
100, 110, 

Хлопчато-

бумажные 
560 Х 178 Х 

Х 400 
35 -

ная челнока иглой линдриче- 120 ГОСТ NQ 10-80 в 
чел- скими спи- 7322-55 6 сложений 
ноч- ральными правой крут-
ная шестернями ки ГОСТ 

с общим пе- 6309-59 
редаточным и шелковые 

отношением NQ33и65 

1 : 2 ГОСТ 
6797-53 

( 

Двух- 2000 2,5 Равно- Переме- Шарнир- 3Ш NQ Хлопчато- 540 Х 210 Х 37 -
ниточ- мерно- щается но-ры- 100-150 бумажные Х 245 
ная вращаю- головка чажный ГОСТ NQ 20-40 
чел- щийся машины четырех- 7322-55 ГОСТ 
ноч- челнок относи- звенный 63090-59 
ная тельно 

ткани 

Двух-

ниточ-

До 

4000 
От 1 
до 4,5 

Вращаю-

щийся 

Зубчатой 
рейкой и 

Кулис-

ный 
Гибким рем-
нем и ци-

зи, NQ 100, 
110, 120, 

Хлопчато-

бумажные 

560 Х 178 Х 
Х 400 

35 -
ная челнок иглой линдриче- 130, 150 и NQ 10---80 в 
чел- скими спи- 170 ГОСТ 6 сложений 
ноч- р альными , 7322-55 правой крут-
ная шестернями ки ГОСТ 

с общим пе- 6309-55 и 
редаточным шелковые 

отношением NQ33и65 
1 : 2 ГОСТ 

6797-53 

446 4·17 
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Продолжение 

'" 
~ 
<J 

с,'" 
~ 

69 

70 

71 
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ма- Двух- 2500 1,7-2 Два вра- Зубчатой Кулис-
притачива- ниточ- щающихся рейкой и ный 
специаль- ный челнока двумя иг-

пояс чел- лами, дви-

ноч- жущимися 
п араллельными ный в направ-

лении 

подачи 

одновременно- ДоЧел- 1,5-4 Ратацион- Зубчатой Кулис-
разу- ноч- 2600 ный чел- рейкой в Ный 

стачечных ная нок с вер- прямо м и 

швов двух- тикальной обратном 
ниточ- осью вра- нвправ ле-

ная щения нии 

плос- Четы- До 1,7 Петли- Зубчатой 
для рехни- 4000 до тель рейкой 

кружев гоч- 3,2 и рас-

ный кладчик
 

про- цеп-

резиновой
 ной 

Рас- плос-

иглами
 кий 

шов 

различных Двух- До 6300 Колеблю- Зубчатой Специ-
по ре- ниточ- щийся лапкой альный 

кир- ная челнок 

чел-

ноч-

ная
 

Класс и назначение 
машины 

352 
Двухигольная 

шина для 

ния пояса и 

ной ленты под 

к верхнему краю брюк 

двумя 

строчками 

362 
Для 

го стачивания и 

тюживания 

и насгрочных 

376 
Двухигольная 

кошовная машина 

пришивания 

к бельевым трикотаж-

ным изделиям с 

кладкой 

тесьмы в шов. 

стояние между 

4 ММ 

378 
Для 

швейных работ 

монту кожаной и 

зовой обуви 

72 

п р и л о ж в н и я 1 

Дополнительные 
данные 

-

-

-

-

-

-


... '" 
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о.. '" 
'" '" '" " "" ..'" '" с '" 

Гибким рем-
нем и ци-

линдриче-

сними спи-

ральными 

шестернями 

с общим пе-
редаточным 

отношением 

1: 2 

Зубчатым 
ремнем и 

спиральны-

ми цилинд-

рическими 

шестернями 

с общим 

передаточ-Iным отно-
шением 1: 2 

'" ... '" 
'" '" 

:2:: 

Х/б. 
М24О-5О 

в 3 сложе-
ния, ГОСТ 
6309-59 и 
шелковые 

М233 ГОСТ 
6797--54 

Х/б. в 6 сло-
жений М2 30 
'и 40 ГОСТ 

6309-59 

Х/б. М2 80 
и 60. В рас-

кладчик 

шелк нату-

ральный
 

М2 65 вис-
нозный М245
 

и 60 и кап-
рон 64
 

Хjб. М23-00 
9-12 

сложений 

Q) 

:;; 
1J:з"'.,.
~~~ 
'g~~ 
~.,.= 

560 Х 220 х 
х 550 

560 х370 Х 
Х 400 

310Х230 Х 
Х 350 

750Х190х 
х 515 

' 
'" = 
<J 

о)'" 

42 

40 

26 

46 

-

От кулачка 
на главном
 

валу рей-

к ами
 

:з..... 
'" 

:2:: 

3-И М2 100 
и 110 
ГОСТ 

7322-55 

3-У, М 90, 
100, 110, 

120 ГОСТ 
7322-55 

3-Ш М265, 
75, 80 
ГОСТ 

7322-55 

2-Е М2 130, 
и 4-Д 

N.! 150-250 
ГОСТ 

7322-55 
(214 х 2) 

450 

I 

I 
451 
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397 
Для выполнения ста- Двух- 4500 До 4 Равно- Реечный Равно-

чивающих операций ниточ- мерно- мерно-

с одновременной об- ная вращаю- вращаю-

резкой края ткани чел- щийся щийся 
параллельна линии ноч- челнок кулачко-

строчки при изготов- ная вого 

лении изделий' из тка- типа 

ней бельевой, платье-

вой и костюмной 

групп 

462 
Для шитья шерстя- Двух- 4000 От 2 Вращаю- Двумя дви- Кулис-

ных тканей костюм- ниточ- до 4 щийся гателями ный 
ной группы, содержа- ная челнок ткани ниж-

щей до 600/0 волокон чел- ней и 
«лавсан» ноч- верхней 

ная рейкой 

476 
4000 , 1,7- , ПетлительДвухигольная пло- Четы- Зубчатой -

скошовная для при- рехни- 3,2 н раек- рейкой 
шивания эластичной гоч- ладчик 

ленты к краю трико- ный 

т ажных изделий цеп-

ной 

пяос-

кий 

шов 

597 
Для стачивания тка- ДВ УХ-/4500 ОТ 1 Рот ацион- Зубчатой Равно-

ни из натуральных НИТОЧ-

1 
до 4 ный чел- рейкой мерноIволокон, а также тк а- ная нок и иглой вращаю-

ней, содержащих син- '1ел- щийся 
тетические и искусст- ноч- кулачко-

венные волокна ная вага типа 

697 
Для стачивания тк а- ТО же 4500 От 1 То же Дифферен- Та же 

ни из натуральных до 4 циальный 

волокон, а также тка- двумя 

ней содержащих син- рейками 

тетические и искуссг-

венные волокна 

'"... " '"'" » 
о 

" '" ~:a ...... '" ез о :;; 
'" "'<>' '"" '" " ... 

~~~ = '" " r.. 
е, '"'" '" 'g~~ u.. :r
'" ~ ~ '"'" 1-. <>.= са 
t:: 

Зубчатым 3-В, N275, Х/б. 510х178х 
армирован- 90, 100, N2 30-80 в Х 340 
ным ремнем 110, 120 6 сложений 
и шестерня- ГОСТ правой крут-
ми с общим 7322-55 ки ГОСТ 
передаточ- 6309-59 
ным отноше- шелковые 

нием 1:2 N2 65, 75 
ГОСТ 

6797-53 

Гибким рем- 3-Е N2 90, Х/б. 560 Х 210 Х 36 
нем с ци- 100, 110 N2 40-60 в Х 400 
линдриче- ГОСТ 6 сложений, 
сними спи- 7322-55 правой крут-
ральными ки ГОСТ 
шестернями 6309-59 

- з-ш N2 65, Х/б. 310х230 Х 26 
75, 90 N2 133/3; Х 350 
ГОСТ 98/3; 76/3 

7322-55 

- I 3-В, N2 N240-80 500 Х 175 Х 28 
85+ 102 правой крут- Х 2]5 
ГОСТ ки ГОСТ 

7322-55 6309-59 и 
шелковые 

N233и65 
ГОСТ 

6797-53 

- ТО же ТО же 500х 175 Х 27 
Х 215 

данные 

-

-

-" 

I 

J
,! 

-

l' 
I 

455 

" 

454 
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76 для стачивания с Для до До Ротацион- Зубчатой Рота-
одновременной обрез- стачи- 4500 4 мм ный чел- рейкой ционный 
кой и обметкой края вания нок и два нитепри-

при изготовлении из- двух- петлителя тягива-

делий платьевой и ниточ- тель 
костюмной группы из ная 

натуральных тканей челноч-

(двухигольная) ная. 

Для 

обмет-

ни края 

трех-

ниточ-

ная 

1097 
Для стачивания лав- Стачи- До 1 Челнок Дифферен- Равно-

сановых тканей с од- ваю- 4000 до 4 равномер- циальный мерно 
новременной обрезкой шая но вращаю- реечный вращаю-

и обметкой края двух- щийся. (состоит из щийся 
ниточ- Петлители двух реек: кулачко-

ная передней и вого типа 

челоч- задней) 
ная 

обме-

точная 

трех-

ниточ-

ная, 

цепная 

1197 
Для стачивания с од- Двух- До ДО 4 Челнок Дифферен- Р авно-

новременной обрезкой ниточ- 5000 равномер- циальный мерно 
ткани с пленочным ная но вра- реечный вращаю-

покрытием и костюм- чел- щаюшийся (состоит из щийся 
ной группы, содержа- ночная двух реек: кулачко-
щих синтетические передней и вого типа 

волокна типа лавсан задней) 

77 КТ-26, КТ-34 и КТ -17 Двух- б ско- - Петли- Изделие То же 
Кеттельная машина ниточ- рос- тель надевается 

для сшивания пяток и ная тей петлями 

мысков чуяочно-но- элас- 220, на токоли 

сочных изделий из тичная 270, фонтурно-
шелковых и капроно- кет- 320, го диска, 

вых нитей тель- 370, имеющего 

ная 420 и непрерыв-

строч- 470 ное вра-

ка щение 

458 

..., 

Продолжение п р и л о ж е н и ,я 1 
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Дополнительные 
данные 

- Для чел-

ночной 

строчки 

3-В, N~ 75, 
90-100, 
ГОСТ 

7322-55, 
для обме-

Хjб. правой 
крутки в 

6 сложений 
ГОСТ 

6309-59 
N~ 50-80 

29 -

точного 

стежка 3-Б 

N~ 90-100 
ГОСТ 

7322-55 

- 3-Б, N~ 90, 
100 ГОСТ 
7322-25 

Хjб. 
N~ 50-80 
ГОСТ 

7322-55 

520х21Ох 
Х 360 

30 кг - головка 
97 кг - машина 

! I 

- 3-В, 

N~ 75+ 120 
ГОСТ 

7322-55 

Х/б. 
N~ 40-80 
ГОСТ 

6309-59 

510 Х 178 Х 
Х 340 

Головка - 28 кг 
вес машины 63 кг 

- 7-Е, N~ 95 
ГОСТ 

7322-55 
Токоли 

868 

Х/б. 
N~ 100/3 
ГОСТ 

6309-59 

800 Х 470 Х 
Х 1500 

55 кг -- одна голов-
ка, 135 кг - головка 
с колонкой 

позиция 

3-1 

I
 

r 

J 
'1 

459 
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Класс и назначение 
машины 
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Одно- Число Диа- Петли- - -
нигоч- рабо- метр тель 

ная чих фон-

цеп- ходов туры 

нан игло- 435 
сгроч- води- ММ во 

ка телн на-

от 50 руж-

до 500 ным 

В ми- кон-

нуту цам 

гоко-

лей 

коли-

чест-

во 

токо-

лей на 

фон-

туре 

700 
шт. 

Двух- 1400 0,4-1 Два пет- -
ниточ- лителя и 

ная два шири-

цеп- теля 

ная с 

прок-

лад-

кой 

шнура 

Там- 1200 0-3 Специаль- Специ- -
бур- ный об- альной 
нан водчик 

Двух- 600 3-8 Петли- Тянущи- -
ниточ- тели ми ва-

ная ликами 

цеп-

нан 

"'''""...о"'''' 
","'", 
""о,,,"''''0",о", 

,,", " 
"""'''"",,'"
~~::К:: 

:д 

" ... 
'" 
~ 

- Специаль-

ная вря-

мая 9И 

N2 100 

- 1-А; 3·Е 
N290-120 
ГОСТ 

7322-55 

- Специаль-

ные типы 

21-А, 
N275-130 
ГОСТ 

7322-55 

- 3-С, 
N213O------c210 
ГОСТ 

7322-55 

" ... '" 
" "' ~ 

КВТ-Н 
Для прикетлеванин 

Нитки для
отделочных беек к 

кеттлевки-
верхним трикотаж-

пряжа того
ным изделиям, вырабо, 

же вида и
т анным из шерстяноя 

номера, из
и полушерстяной при-

которой вы-
жи, а также из син-

работано
тетических волокон 

изделие и 

бейка 
(30/2, 52/2 
ГОСТ 

9893-61) 

, 
ПМ-1 

Полуавтомат для 
Шелковые

выметни петель на 
75; 65 х/б.

верхней одежде (Рос- N2 30, 40
товского литейно-ме-

50, 60
ханического завода) 

ВМ-50 
Вышивальнан для 

Х/б.
отделки женсксго, дет- N240-80
ского белья и др. 

Шелковые
(Киевского экспери- N2 8-20 
ментально - механиче-
ского завода) 

M-12 
Двенадцатиигольная 

Х/б.
машина для стежки N230-40
ватных насгилов (Ки-

матовые
евского эксперимен-

на бобинах 
!
jгально-механ ического 

завода) 

460 

Г1родолжение п р и л о ж е н ия 1 

":д 

.... n'ополнительные~ :д 
:с 

данные""" g.~~ '" 
'g~~ ~ 

~"- ~"' 

-850 х 650 Х 
Х 110 

-60590 Х 400 Х 
Х 500 

520 Х 200 х -
х 500 

I 
250 -

461 
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пояпоывнне Jl Продолжениепр и я о ж е н а н tl 
ТАБЛИЦА КРАТКИХ ТЕХНИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИI{ 

НЕКОТОРЫХ ШВЕЙНЫХ МАШИН, ВЫПУСКАЕМЫХ В ГДР 

,N', по Класс r 
маши

ны 

пор. I 

2 

3 

4 

.5 

6 

7 

8 

464 

8332 

8402 

8410 

8411 

8413 

8422 

8500 

8506 

~ 

Назначение машины 

Одноигольная высокоскоро

стная машина для швейной 

промышленности. Выпускается 

в различных варианта~ 

8332-002- для шитья сред

нетолстых тканей; 

8332-001- для шитья сред

них тканей; 

8332-000- для шитья легких 
тканей 

Грехигольная краеобвязоч

ная машина. Предназначается 

для подрубания и одновремен
ного выполнения дутоокай

мляюшего шва у вязаных и 

трикотажных изделий 

Олноигояьная машина двух
ниточного ценного стежка. 

Предназначается дяя трико

тажной промышленносги.Смаз
ка автоматическая 

Двухигольная машина цеп

ного стежка (трехниточная). 
Предназначаетсн для трико

тажной промышленности. Ва

риант машины 8411(13- пред
назначаетсн для производства 

рабочей одежды (чегырехни

точнан с двумя петлителями) 

Трехигольная машина для 
пришивания кромки (бейки). 

Предназначается для трико

тажной промышленности. 

Имеется два нитеукладчика и 

один петлитель 

Двухигольная трехниточная 

распошивальиая машина с ци

лиилри ческоп платформой. 

Прсдназначается для трико

тюкной промышленносги 

Олноигольная машина для 

сшивгн тя меха. Строчка -
краеобметочнап, однониточная 

Краеобметочнан машина длн 
выполнения швов на чулках 

Краткая техническая 
характеристика 

~аксимальное число 
стежков - до 5000 в мину

ту. Строчка - челночная. 
Длина стежка - до 4,5 'м'м. 
Максимальная толщина 
сшиваемых материалов 
до 7 ,м,м 

~аксимальное число 
стежков - 2800 в минуту. 
Число нитей - 5. Толщина 
сшиваемых материалов-до 

4 'м.М 

Максимаяьное число 
стежков - до 5200 в мину

ту. Толщина сшиваемых ма
териалов - до 4 'м'м. Дли

на стежка -- 1-4 ,м,м 

~аксимальное число 
стежков - до 5200 в мину
ту. Толщина сшиваемых 
матсриалов - до 4 'м'м. Дли

на стежка - 1-4 ,м,м 

Максимальное число 
стежков до 4000 в минуту. 
Толщина сшиваемых мате
риалов - до 4 'м'м. Количе
ство нитей - 6 

Максим альное число 
стежков - 3000 в минуту. 
Толщина сшиваемых мате

риалов - до 4 'м'м. Диа

метр цилиндра - 46,5 
Максим аяьное число 

стежков 2300 в минуту. 
Толщина сшиваемых мате

риалов - до 4 ,м,м 

Максим альное число 
стежков - до 4500 в мину

ту. Толщина сшиваемых ма
териалов - до 4 ,м,м 

Краткая технич ескии~~;.o I ~:'I/I\~~~ '[ Пплпачепие машины характ..:!рнстика 

111,1 
-----.--.--.--- ....-----------.J,.I----------

9 850Н 
.<& 

10 8510 

11 вы: 

12 8.512 

13 8514 

14 8520 

15 8603 

16 8607 

17 8610 
8611 

18 8630 

19 8632 

Грехниточная краеобметоч ~аксимальное число 
пая машина (оверлок). Пред стежков-4200 в минуту. 
иазначвстси для трикотажной Толщина сшиваемых мате

риалов - до 5 'м'м. Шири

на шва - до 5 АЕ'м 

Лну хнигочная краеобметоч

иромышяснносги 

ТО же 
паи машина (оверлок). Пред

назпачаегся для сшивания и 

обметывания средних и тонких 
тк аней, трикотажа 

Днухниточная краеобметоч ~аксимальное число 
иая машина (овсрлок) без ме стежков - 2100 в минуту. 
ханизма ножа. Вариант одно Ширина шва - до 10 мм. 
ниточной машины 8511(3 Длина стежка - до 7 мм 
препнаэпачается для сшивания 

кусков тканей в красильных 

цсхах 

Двухигольdая четырехниточ Максим альнос число 
ная краеобметочная машина стежков - 4200 в минуту. 
прелназн ач асгся для трико Толщина сшиваемых мате
тажной промышленности риалов - до 5 М'м. Ширина 

шва -до 7,4 ,М,М. Расстоя

ние между иглами - 2,4 мм 
Трехниточная краеобметоч ~аксимальное число 

ная высокоскоростная маши стежков - 5600 в минуту. 
на (оверлок) Толщина сшиваемых мате

риалов - до 5 ,м,м 
Краеобметочная двухниточ Мансим альиое число 

ная машина тяжелого типа. стежков - 1750 в минуту. 
Прелнаэначаегся для шитья Толщина сшиваемых мате
мешков, одеял и ковров риалов - до 10 М'м. Шири

на шва - до 12 мм 
Полуавтомат для выполне Число стежков - 2000 в 

ния бельевых петель минуту. Длина нет ли

7-38 АЕ'м 
Полуавтомат для пришива Число стежков - 1500 в 

ния пуговиц однониточными минуту 

цепными стежками 

Полуавтомат для изготовлс Число стежков - 2000 в 
ния закрепок и коротких минуту 

швов. Стежки двухниточные
 
челночные. Челнок -- качаю


щийся ценгр ально-шпульный
 

Четырехголовочный выши Число стежков .- 300 в 
вальный автомат для вышива минуту
 

ния шелковыми нитками
 

Шестиголовочный выши То же
 
вальный автомат для вышива


ния шелковыми нитками " 
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ПРИЛОЖЕНИЕJJJ 

ТАБЛИЦА :КРАТКИХ ТЕХНИЧЕСКИХ ХАРАIПЕРИСТИК 

НЕКОТОРЫХ ШВЕЙНЫХ МАШИН, выптсихвмых В ЧССР 

Класс I
 
машины 

311 

321 

322 

323-1 

323-2 

324 

329 

331 

333 

334 

335 

423 

466 

Назначение машины 

Одноигояьная для вымсгоч
ных работ. Строчка однони

точная, цепная 

Высокоскоростная стачиваю
щая для швейной промышлеи

ности 

Одноигольная беспосадоч
ная. Перемещение материала

рейкой и иглой 

Двухигольная беспосадочная. 
Перемещение материала рей

кой и иглой. Машину можно 

применять для сшивания про

резиненных тканей и кожзаме

нителей 

Двухигольная машина для 

пришивания молний к текстиль

ным и кожаным изделиям 

Двухигольная машина с до
полнительным транспортером, 

тянущими роликами. Приме

няется для соединения пояса 

брюк с верхпим краем и со 
специальной лентой под пояс 

Одноигольная беспосадочная. 
Перемещение материала--рей

кой и иглой. При меняется для 

пошива верхней и рабочей 

одежды 

Одноигольная для выполне
ния зигзагообразной строчки 

Одноигольная для выполне

ния фигурных строчек . 

Одноигольная для иришива

ния кружев зигзагообразной 

строчкой с одновременным об

резанием края изделия 

Одноигольная, быстроходная 
для выполнения зигзагообраз

ной строчки 

Двухигольная леворукавная 
для обувной промышлепности 

Краткая техническая 
характеристика 

Число стежков - до 1800 в 
мин. Длина стежка - 4,5-9 мм 

Число стежков - до 5000 в 
мин. Длина стежка - до 4 мм 

Число стежков - до 3000 в 
мин. Толщина сшиваемых ма

териалов - до 6 мм 

Число стежков - до 3000 в 
мин. Длина стежка - до 4 мм. 

Расстояние между иглами

4,5-30 мм 

.. 
Число стежков - до 2400 в 

мин 1 I 
Число стежков - до 2200 в 

мин 

Число стежков - до 3500 в 
мин. Длина стежка - до 4 мм 

Число стежков - до 3000 в 
мин. Ширина зигзага - до 10 
мм. Толщина сшиваемых ма

териалов - до 6 мм Кожи

до 3 мм 

Число стежков - до 2400 
в мин. Ширина узора - 3 до 

15 мм 
Число стежков -- до 2200 

в мин. Ширина зигзага - до 
4 мм 

Клоr.с 
явшины 

522 

523 

523-2 

811 

01168/Р3 

01179/PI 

01179/Р2 

0118] 

01274 

2312 

2313 

Число стежков - до 3500 
в мин. Ширина зигзага - до 62121f 
10 мм 

Число стежков - до 2400 jв мин. Диаметр цилиндра плат

формы 72 мм 

11 Р о Д о л ж е н и е при л о ж е н и я IJI 

IIПЗlllltICшtс машины 

Опиоигояъная колонковая 
примснясгся в обувной про

мышлепности для сшивания 

аадпикпн и др. операций 

Днухиго лыгая колонковая 
лля пгитья тканей и тонкой 

кожи 

Олпоиго.п.ная с механизмом 
обрезаиия края заготовки обу
ви 

Полуавтомат для иэготовле
IIИН прямых петель на белье и 

рабочей одсжлс. Строчка одно
питочная. пепнап 

дЛН сшивания пальцев (0

жаных псрчаток двухниточны

ми пспиыми стежками 

Полуавтомат дЛЯ иэготовлс

нин IIстель на белье и рабо
чей одежде. Строчка дв ухни

точнап челночная 

llолуавтомат для изготовле

нин прямых пегель с каркас

ной ниткой 

Двухигольная с верхним и 

нижним двигателями ткани 

Полуавтомат для выполне

ния фасонной строчки челноч

ными стежками. Машина име
ет кассету, в которую закла

дывается фотопленка, служа

щая носителем информации. 

Имеет приспособление для за
жима материала и механизм 

автоматического выключения 

машины после выполнения 

цикла стежков 

Одноигольная с приспособ
лением для разутюживания 

шва (брюк, пиджаков, плащей) 
Двухигольная с выключаю

щимися иглами. Предназна

чается для шитья верхней 

производственной и спортив

ной одежды 

Двухигольная сП-образной 
платформой. Строчки цепные 
двухниточные. Выпускаетсяот

дельными вариантами с рас

стоянием между иглами 3,2; 
4,8; 6,4; 8 мм 

Краткая техническая 
характеристика 

Число стежков - до 2800 
в мин. Длина стежка -до 

3,5 мм 

Число стежков - до 2800 
в мин. Расстояние между иг

лами - 0,8-27 мм 

Число стежков - до 2500 
в мин. Расстояние края обрез
ки от строчки 2-5 мм 
Число стежков - до 3000 

в мин. Длина петли - от 9 до 
30 МА1 

Число стежков - до 1100 
в мин 

Число стежков - до 2000 
в мин 

ТО же 

Число стежков - до 2500 
в мин. Длина стежка - до 
3,3 мм 

Число стежков -до 1200 
в мин 

Число стежков - до 2800 
в мин. Длина стежка - до 4 мм 

Число стежков - до 3000 
в мин. Расстояние между иг

лами - 3,2-18 мм 

Число стежков - 3800 до 
4300 в мин (в зависимости от 
варианта машины) 
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Продолжение п р и л о ж в п и я 111 

Класс Краткая техническая 
Навна чение машины

машины характеристикаl I 
62761 Полуавтомат для изготовле Число стежков - 1500 в мин 

длина петли - 13-40 .м.м 

ней одежде 

ПАТШ-006 Полуавтомат для шитья ман

ния петель с глазком на верх

Число стежков-3200 в мин 
жет мужских сорочек Время изготовления одной 

манжеты - 6 сек 
Число стежков - 3200 в минПАТШ-Оll Полуавтомат для шитья во

ротничков мужских сорочек Время изготовления одного 

воротничка - 11 сек 

ПРИЛОЖЕНИЕ IV 

ТАБЛИЦА КРАТКИХ ТЕХНИЧЕСКИХ ХАРАIПЕРИСТИК 

НЕКОТОРЫХ ШВЕЙНЫХ МАШИН, ВЫПУСКАЕМЫХ В ВНР 

Класс -\ Краткая техническая 
Назначение машины

машины характеристика 

600 Полуавтомат однониточного Число стежков - 1500 в ми

цепного стежка для пришива нуту 

ния пуговиц с двумя, четырь

мя, отверстиями 

Выпускаются различные ва

рианты полуавтоматов для 

пришивания фурнитуры: крюч

ков, петель, пряжек, кнопок 

761 Машина предназначается для 

выполнения подшивочных ра

бот потайной однониточной 

строчкой 

Выпускается в рааличных Число стежков до 3500 в 

вариантах минуту 

780 Пэдшивочная машина для То же 

меховой промышленности 

_"
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1. Таблица технических характеристик основных классов
 

швейных машин, выпускаемых в СССР . 382
 
2.	 Таблица кратких технических характеристик некого- .
 

рых швейных машин, выпускаемых в Г ДР 464
 
3.	 Таблица кратких технических характеристик некото-

рых швейных машин, выпускаемых в ЧССР 466
 
4. Таблица кратких технических характеристик некого-

рых швейных машин, выпускаемых в ВНР 468
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