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статичная, симметричная. За счѐт грамотного расположения различных по массе и форме 

элементов достигается уравновешенность композиции. Своим рисунком в сочетании с цве-

товой палитрой циновка будет гармонировать практически с любым интерьером. 

Эскиз был выполнен в материале на ОАО «Витебские ковры». Размер изделия 

2х3 метра. Фактура – с плоским ворсом, достигается за счѐт переплетений, сам ворс отсут-

ствует. Силуэт рисунка – прямоугольник. Выработка изделия производилась на двухполот-

ном рапирном ковроткацком станке фирмы «Шенхер», модель Альфа 300. В качестве сырья 

использовались джутовая пряжа, полиэфирная текстурированная нить и полипропиленовая 

нить ВFC. Заправочный рисунок выполнялся в графическом редакторе Adobe Photoshop. 

Плотность пикселей на метр: 300(основа)х315(уток). Плотность пикселей в готовом рисун-

ке: 630х900.  

Цветовая гамма изделия создана на основе палитры предприятия. Колорит строится на двух 

основных цветах – коричневый и бежевый, как наиболее популярных у потребителя. За счѐт 

смешения цветов в переплетениях получается еще два дополнительных цвета, оттенки которых 

гармонично сочетаются и хорошо согласованы между собой. Колористическое решение 

подчѐркивает четкость линий орнаментальных составляющих, что делает рисунок более 

эффектным. Результаты работы внедрены в учебный процесс УО «ВГТУ». Продолжением 

работы стало создание авторской коллекции жаккардовых циновок, состоящей из 8 индиви-

дуальных авторских дизайнерских эскизов. 
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Реферат. В работе проведены исследования точности позиционирования главного вала 

швейной головки вышивального полуавтомата ПВ-1-5М при различных частотах вращения 
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главного вала. Установлены рекомендуемые частоты вращения главного вала при обрезке 

ниток, при которых обеспечивается высокая надежность обрезки. 

В швейных полуавтоматах с микропроцессорным управлением могут использоваться 

швейные головки автоматизированных швейных машин, оснащенных средствами автомати-

зации: механизмами автоостанова, обрезки игольных ниток и др. 

В литературе практически отсутствуют работы, посвященные исследованию процессов 

автоостанова и автоматической обрезки игольных ниток, оптимальные параметры этих про-

цессов неизвестны. Это затрудняет согласование работы полуавтоматов с механизмами ав-

тоостанова и обрезки игольных ниток, приводит к снижению надежности работы. 

В настоящей работе проведено исследование процессов автоостанова и обрезки иголь-

ных ниток швейной автоматизированной машины Typical класса GC 672 HD, используемой 

в конструкции вышивального многоигольного полуавтомата ПВ-1-5М [1]. В результате ис-

следования определены оптимальные параметры процессов автоостанова и обрезки иголь-

ных ниток, при которых повышается надежность автоматической обрезки ниток и механиз-

ма позиционирования игольницы вышивального полуавтомата. 

На рисунке 1 показана схема измерения положения главного вала. На корпусе швейной 

машины 4 неподвижно установлена линейка 3 с делениями, нанесенными через 0,5 мм. 

Устанавливаем шкив в положение, соответствующее верхнему положению глазка нитепри-

тягивателя. Против нулевой отметки на линейке проводим метку на шкиве. Указанное по-

ложение шкива принимаем за начало отсчета. Вращая шкив, устанавливаем поводок в по-

ложение, соответствующее выбору зазора между линейкой игловодителя 1 и поводком 2 

(рис. 2). Эти положения будут считаться предельно допустимыми при автоостанове. Экспе-

риментально установлено, что 1 5,    мм, 2 5,   мм. Направление отсчета y вниз счи-

таем положительным. 

Рисунок 1 – Схема измерения положения главного вала 

Надежная работа механизма позиционирования игл полуавтомата возможна при точном 

позиционировании поводка игловодителя 2 (рис. 2). В пазу игловодителя 2 шириной 
2h раз-

мещена неподвижная направляющая пластина 1 толщиной 
1h . Если погрешность позицио-

нирования превышает величину 
2 1h h h   , то происходит заклинивание механизма пози-

ционирования игл. Кроме того, должно быть обеспечено своевременное замыкание кулач-

ковых пар в механизме автоматической обрезки ниток, осуществляемое электромагнитом. 

Это возможно при определенной скорости вращения главного вала. В связи с указанным 

выполнены экспериментальные исследования точности позиционирования главного вала 

швейной головки, механизма автоостанова и надежности механизма автоматической обрез-

ки ниток при различных скоростях шитья перед остановом и при автоматической обрезке 

ниток. 
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Рисунок 2 – Механизм поводка и иглодержателя 

В результате исследования ошибок позиционирования главного вала в зависимости от 

частоты вращения главного вала в диапазоне 100…800 оборотов в минуту установлено сле-

дующее. Ошибки позиционирования главного вала распределены по законам нормального 

распределения. 

Средние значения ошибок позиционирования изменяются в интервале 0,48..0,81 мм. Ве-

роятности  P y    попадания ошибки y в безопасный интервал 1 5,    мм, 2 5,   

мм составляют более 0,998. Из этого следует, что в диапазоне скорости шитья 200‒800 

об/мин обеспечивается надежная работа механизма позиционирования игл вышивального 

полуавтомата ПВ-1-5М. 

В результате исследований установлено, что ошибки позиционирования в диапазоне ско-

ростей шитья при обрезке ниток изменяются в интервале 0,43 мм..1,18 мм, что соответству-

ет углам поворота главного вала 0,5°…1,5°. Вероятность попадания ошибки y в безопасный 

интервал (-1,5 мм…2,5 мм) при n = 300 об/мин равно 0,97 при n = 400 об/мин 0,87, что недо-

пустимо. При n = 200 об/мин вероятность попадания в безопасный интервал составляет 

0,9987, что допустимо. Однако при этой скорости механизм обрезки срабатывает с ударами, 

что свидетельствует о недостаточном времени, отводимом для срабатывания электромагни-

та, осуществляющего замыкание кулачковой пары. 

В связи с этим следует рекомендовать использовать скорость автоостанова при режиме n 

= 100 об/мин. 
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