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Автоматизация изготовления технологической оснастки швейных полуавтоматов с микропроцессорным 
управлением (МПУ) является актуальной задачей [1], поскольку предусматривает ряд проблем, до сих пор 
не нашедших решения в отечественной науке.

В работе [2] изложена методика экспериментального исследования точности изготовления криволиней­
ных контуров в технологической оснастке швейного полуавтомата с МПУ. Там же представлены результаты 
исследования для режущего инструмента (пробойника) с цилиндрической режущей частью, главным содер­
жанием которых оказался возрастающий характер графиков зависимости величины средней высоты неров­
ностей от скорости резания. Актуальной представляется задача определения этих же зависимостей для 
пробойника с конической режущей частью.

Методика проведения эксперимента и измерений остается прежней. В игловодитель швейной головки 
вставляется пробойник (рис. 1 а) с конической режущей частью. По специально разработанной программе 
на швейном полуавтомате с МПУ ведется изготовлении контуров, представленных на рисунке 1 б. Замеры 
величины неровности обработанной поверхности проводились оптическим методом с использованием U SB - 
микроскопа (рис. 2).

а) пробойник с конической режущей частью  б) исследуемые контуры

Рисунок 1 -  Форма пробойника и исследуемые контуры

В результате проведенных исследований получены зависимости величины неровности поверхности кон­
туров, полученных при пробивании листа П В Х  пробойником с конической режущей частью, от окружной ско­
рости кривошипа механизма иглы швейной головки полуавтомата.

Рисунок 2 -  Измерительная установка

ВИТЕБСК 2014 289

Витебский государственный технологический университет



Инновационные технологии в текстильной
и легкой промышленности_______________

В результате проведенных исследований получены зависимости величины неровности поверхности кон­
туров, полученных при пробивании листа П В Х  пробойником с конической режущей частью, от окружной ско­
рости кривошипа механизма иглы швейной головки полуавтомата. Графики этих зависимостей представле­
ны на рисунке 3, где позициями обозначены кривые, полученные для паза соответствую щ его вида: 1 -  для 
горизонтального паза, 2 -  для вертикального паза, 3 -  для диагонального паза, 4 -  для криволинейного 
паза.
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Рисунок 3
Полученные графики показывают различный характер зависимостей величины неровности поверхности 

контуров от окружной скорости при использовании пробойника с конической режущей частью  в отличие от 
возрастающего характера графиков при использовании пробойника с цилиндрической режущей частью. Это 
означает, что качество поверхности контуров, достигаемое при использовании пробойника с конической ре­
жущей частью, хуже, чем при использовании пробойника с цилиндрической режущей частью. Эти выводы 
позволяют сформировать рекомендации по использованию того или иного пробойника: в случае изготовле­
ния пазов для укладки деталей верха обуви, где требуется высокая точность обработки поверхностей кон­
туров, рекомендуется использовать пробойник с цилиндрической режущей частью, а в случае изготовления 
разметки под базовую деталь, где требования точности ниже, -  пробойник с конической режущей частью.
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Пильный джин применяется на хлопкоочистительных заводах для выполнения основной и самой важной 
технологической операции -  отделения волокна от семени хлопка-сырца. В зависимости от мощности на 
одном хлопкозаводе применяется до 2-3 джинов. Если учесть, что в Республике Узбекистан имеется около 
100 хлопкозаводов, то общее количество пильных джинов составляет 200-300 штук.

Принцип работы пильного джина заклю чается в следующем:
-  рабочая камера джина состоит из колосниковой решётки, состоящ ей из отдельных колосников с техно­

логическими зазорами, через которые вы ступаю т секторные части пильных дисков пильного цилиндра, ус­
тановленного снизу рабочей камеры;

-  при загрузке в рабочую камеру хлопка-сырца и вращении пильного цилиндра образуется сырцовый 
валик в соответствии с формой рабочей камеры;
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