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Р Е Ф Е Р А Т

Стр. 81, рис. 15, табл. 41, библ.назв. , прилож. 8

Механизм, программа, перемещение, полуавтомат, микропроцес­
сор, система, управление

Разработан макет короткошовного полуавтомата с микропроцее- 
• сорным управлением, в котором перемещение зажима полуавтомата 
осуществляется шаговыми двигателями. Основная цель работы: опре­
деление возможности создания короткошовного полуавтомата с мик­
ропроцессорным управлением. Указанная цель была достигнута раз­
работкой и изготовлением механизма программного перемещения и 
микропроцессорной системы управления. Проведены теоретические и 
экспериментальные исследования при определении основных парамет­
ров, характеризующих работоспособность полуавтомата. При прове­
дении исследований использовались методы математического модели­
рования и математического планирования многофакторного экспери­
мента. Съем и обработка экспериментальных данных осуществлялись 
на стенде программных испытаний, который включал: в качестве 
первичного преобразователя - датчик измерений круговых перемеще­
ний BE-I78A; в качестве средств съема, обработки и отображения 
полученной информации, в удобном для анализа виде - набор функ­
циональных модулей в стандарте КАМАН, мини-ЭВМ ДВК-3 и графопо­
строитель ЭМ 7052.

Разработанный макет короткошовного полуавтомата позволяет 
значительно повысить технологические возможности и техническую 
мобильность полуавтомата, выполнять не только контурные, но и 
фигурные строчки. Результаты НИР и техническая документация пе­
реданы ПО "Промшвеймаш" (г.Орша) для создания экспериментального 
образца короткошовного полуавтомата с микропроцессорным управле­
нием.
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В В Е Д Е Н И Е

Актуальной задачей в области швейного машиностроения явля­
ется создание принципиально нового высокоэффективного автоматизи­
рованного оборудования, разработка автоматизированных швейных аг­
регатов, оснащенных механизмами программного перемещения, включа­
ющих микропроцессорную технику.

Одними из наиболее массовых в легкой промышленности являются 
операции по изготовлению различного рода закрепляющих строчек.
При этом приходится выполнять значительное количество небольших по 
длине, но сложных по форме строчек. Копир же в настоящее время да­
ет возможность сделать максимально 60 уколов, что значительно 
сдерживает выполнение сложных строчек различной конфигурации. При 
выполнении этих строчек на универсальных швейных машинах резко па­
дает коэффициент использования скорости машины и большая часть ра­
бочего времени затрачивается на выполнение вспомогательных прие­
мов. Следовательно, на таких операциях целесообразно применение 
швейных машин полуавтоматического действия с малым полем обработ­
ки. Для ряда промышленных и оытовых швейных машин начали применя­
ться автоматизированные системы управления, разработанные на мик­
ропроцессорной технике. Однако, на сегодняшний день, отечествен­
ное машиностроение такого оборудования не выпускает, а использу­
ются, в основном, швейные полуавтоматы с мехиническими программо­
носителями. Данное оборудование в настоящее время морально уста­
рело по следующим признакам:

- невысокая технологическая мобильность и технологические 
возможности;

- ограниченное количество стежков;
- сложная кинематика перемещений;
- невысокая надежность механических систем;
- невысокое качество выполнения технологических операций;
- невозможность развития модульного принципа.
Форма строчки в существующих короткошовных полуавтоматах за­

дается дисковым кулачком, получающим движение через червячную пе­
редачу от главного вала. Плоские дисковые кулачково-коромыеловые 
механизмы с геометрическим замыканием ведомого звена являются ти­
хоходными (10-60 об/мин). Особенность работы^ этих механизмов - 
наличие большого количества перемещений ведомого звена с его вы- 
стоем за время полного оборота кулачка.
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Наличие большого количества переходных участков приводит к 
тому, что выбор закона движения ведомых звеньев целиком диктует­
ся технологией изготовления профилей кулачков. Анализ показывает, 
что работа кулачковых механизмов сопровождается небольшими ско­
ростями ведомых звеньев. В начале и конце интервала перемещения, 
а также при переходе ролика с одной дуги окружности на другую 
происходят удары ведомого звена. Динамические нагрузки в кулач­
ковых парах велики из-за больших углов давления (0 = 40°-50°). 
Наибольшие контактные напряжения в кулачковых парах при 1200 об/ 
мин превосходят допускаемые контактные напряжения. Это ведет к 
износу кулачкового механизма, появляются щум и вибрация. Срок 
службы кулачковой пары материал сталь-сталь составляет 4-6 меся­
цев. Притирка сопрягаемых поверхностей в настоящее время осущест­
вляется вручную, методов восстановления изношенных поверхностей 
кулачка не имеется, изготовление кулачков дорого, на их замену 
требуется несколько часов. Кроме того, специфика, например,обув­
ного производства требует от полуавтоматов такого типа возможно­
сти быстрой переналадки на другой контур непосредственно в усло­
виях их эксплуатации, что затруднительно при использовании про­
граммоносителей механического типа. Многие процессы перемещения 
исполнительных устройств, которые ранее ограничивались лишь ме­
ханикой, в настоящее время успешно осуществляются с помощью мик­
ро-ЭВМ, управляющих шаговыми двигателями, встроенными в швейные 
полуавтоматы, что было отмечено на Международной специализирован­
ной выставке швейного оборудования в 1985 году в г. Кельне (ФРГ).

За рубежом специализируются на выпуске короткошовных полу-
чг * *  О  ’  t r v  г  г г ч  .

<

рые другие.
Опыт эксплуатации автоматизированных швейных агрегатов эти­

ми фирмами показал, что создание короткошовных полуавтоматов для 
существующих технологических процессов изготовления швейных,обув­
ных и кожгалантерейных изделий вполне целесообразно.

Так, швейный полуавтомат "Флекситакер” (США) обладает спо­
собностью, намного превышающей возможности применяемой обычной 
закрепочной машины, потому что режим строчки управляется элект­
ронно, а не с помощью механических кулачков. Поле обработки
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50 x 108 мм позволяет осуществить любой узор строчки до 750 стеж­
ков. Замена блоков памяти занимает от I до 3 минут, а иногда 34- 
45 сек., в то время как на замену кулачков требуется несколько 
часов. Такая степень гибкости резко увеличивает коэффициент ис­
пользования машины. Фабрика может работать с меньшим количеством 
машин, т.е. экономится производственная площадь; требования в 
отношении квалификации рабочей силы уменьшаются и производитель­
ность увеличивается, так как деталь обрабатывается автоматически

Закрепочная машина с управлением от ЭВМ - АСВ - А.
Универсальность машины повысилась подсоединением к швейной 

головке двух шаговых двигателей с электронным управлением. Носи­
телем данных является программируемая постоянная памяти, в кото­
рой хранится последовательность стежков. Поле обработки 108x50мм. 
Емкость программоносителя - 750 стежков. В моделях РАК - 109 и 
РАК - 0503 фирмы ”М 'c isub iishe* (Япония) используется плата PPGM, 
в которой содержится до десяти различных программ, общим количе­
ством до 1000 стежков. Поле обработки 50 х 30 мм. Шьющая головка 
- закрепочный полуавтомат. Скорость до 2000 об/мин. Управление 
от микропроцессора. Электродвигатель L im i - S io p Z # Длина стежка 
0,2 - 6 мм.

Назначение: пришивание эмблем, ручек к сумкам, закрепок, мо­
нограмм на небольших деталях, декоративных строчек на спортивной 
Обуви. .

Швейный полуавтомат РАК - 0604 фирмы "M-iisubLt.she» (Япония) 
создан на базе РАК - 109, отличается увеличенным полем шитья, 
которое составляет 60 х 40 мм. Управление электронное. Использует­
ся плата FROM, с 10 мотивами и 4000 стежками. Скорость до 2000 ст/ 
мин. Длина стежка 0,2 - 6 мм. Модель РАК - 1210 этой же фирмы 
имеет поле обработки 120 х 100 мм. Емкость программоносителя 
(плата FROM) до 4000 стежков. Скорость до 2000 ст/мин. Длина стеж­
ка 0,2 - 6 мм. В модели РАК - 0303 швейная головка - закрепочный 
полуавтомат. Скоростьп = 2000 ст/мин. Длина стежка 0,2 - 6 мм.
Поле обработки 30 х 30 мм. Управление электронное. На плате PR*ОМ 
записано 20 мотивов по 10 стежков, т.е. общей численностью 2000 
стежков.

Полуавтоматы серии/. К - 1850, 1852 - I, 1852 - 2 и т.д. фир­
мы "Джуки" (Япония) с качающимся челноком, цилиндрической платфор­
мой применяются для «зготовления закрепок, их скорость:/! * 1800 
ст/мян (синтетические нитки) и 2300 ст/мин (х/б Нитки).
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Число стежков в закрепке 14-42. Поле обработки 40 х 20 мм.
Автомат/Л- 980 фирмы "Дщуки" (Япония) для изготовления 

закрепок, настрачивания шлевок, этикеток имеет скорость 2200 ст/ 
мин. Поле обработки 90 х 60 мм. Число стежков от 14 до 128 (стан­
дартное 42).

Модель В AS- 320 фирмы "Bfzoihe?" (Япония) имеет поле 100 х 
120 мм, скорость 2000 ст/мин, дяину стежков 0,2 - 6,2 мм. Элект­
ронное программное управление позволяет выполнить 2000 стежков.

Швейные полуавтоматы 2800Т - 4 (ФРГ) и VAU 2422 (Италия) 
имеют поле обработки 60 х 120 мм. Скорость до 2800 об/мин. Управ­
ление микропроцессорное. Количество стежков в рисунке 1500-2000. 
Длина стежка 0,15 - 5 мм.

Заслуживают внимания оригинальные конструктивные решения 
полуавтоматов кл.3571 2/01 и кл. 3338 фирмы "ПФАФФ" (ФРГ). В
полуавтомате кл. 3571 - 2/01 координатник смонтирован как отдель­
ная приставка с полем обработки 120 х 150 мм. В полуавтоматах кл. 
3338 наличие механизма зигзага иглы вдоль платформы и вращающего­
ся челнока, применяемого в петельных полуавтоматах, позволяет 
увеличить скорость до 4000 об/мин.

Из вышесказанного можно сделать вывод, что за рубежом боль­
шое распространение получили короткошовные полуавтоматы с микро­
процессорной системой управления. Электронная система управления 
в сочетании с приводными двигателями, автоматически выполняет 
операции подачи материала, которые прежде выполнялись механизмом 
машины и направляющим материал оператором. Координатное перемеще­
ние рабочего стола осуществляется шаговыми двигателями, специаль­
но сконструированными, чтобы осуществить перемещение шагами, со­
ответствующими строчке. Шаговое перемещение объединяет в себе вы­
сокую шаговую разрешающую способность и малую инерцию, позволяя 
высокоточное, высокоскоростное образование стежков. Микропроцес­
соры в системах управления современного автоматизированного элек­
тропривода увеличивают гибкость и приспособляемость к конкретным 
условиям технологического процесса, улучшают качество работы бла­
годаря введению адаптации и самотестирования. Основное преимуще­
ство использования микропроцессоров в электроприводах - возмож­
ность широкой унификации аппаратной части системы управления.

Хочется отметить основные преимущества короткошовного полу­
автомата с механизмом программного перемещения:
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- повышается производительность труда, технологическая мо­
бильность, расширяются технологические возможности; механиче­
ские программоносители позволяют делать до 128 стежков, элект­
ронные же блоки - до 2500 стежков; в полуавтоматах с программным 
управлением легче увеличить поле обработки, исключается необхо­
димость замены кулачков и передач операции, занимающих много вре­
мени, контуры строчек могут заменяться в течение нескольких се­
кунд простой заменой плат;

- повышается качество готовой продукции, расширяется ассор­
тимент, повышаются эстетические показатели;

- увеличивается надежность работы механизма программного 
перемещения и системы управления, повышается технический уровень 
эксплуатации машины;

- создается основа для разработки и внедрения новых техпро­
цессов, возможность выполнения епецузоров, невыполнимых на обыч­
ных закрепочных машинах;

- улучшаются условия труда, снижается требование к квалифи­
кации оператора, повышается коэффициент использования материа­
лов, уменьшается количество швейных машин и экономятся производ­
ственные площади;

- появляется возможность создания автоматизированных участ­
ков, цехов, фабрик, т.е. перехода к безлюдной технологии.

Из вышеизложенного вытекает, что в настоящее время назрела 
необходимость в разработке отечественного короткошовного полу­
автомата с микропроцессорной системой управления и одной из ос­
новных задач при разработке такого полуавтомата является разра­
ботка и исследование механизма программного перемещения.

По данной работе делались промежуточные отчеты по этапам, 
поэтому часть материала отраженная в них не включена в заклю­
чительный отчет.


