
Новое в технике и технологии в
текстильной и легкой промышленности

Рисунок 3 -  Готовая кассета

При использовании автоматизированной сборки рассмотренных узлов заготовки верха обуви в производстве произ­
водительность труда повышается в 3 раза.
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Реферат. Работа посвящена новой технологии выполнения ажурной строчки на деталях верха обуви с использовани­

ем швейного полуавтомата с программным управлением. Технология включает в себя алгоритм выполнения ажурной 
строчки, методику проектирования оснастки, технологию изготовления оснастки и швейный полуавтомат с программ­
ным управлением

В работе представлена автоматизированная технология выполнения ажурных строчек на голенище женских сапог по 
заказу ООО «Марко», включающая разработку оригинального алгоритма, проектирование оснастки и управляющей 
программы для швейного полуавтомата с МПУ ПШ-1.

Ажурные строчки- декоративные строчки для украшения изделий, в которых стежки располагаются в определенной 
упорядоченности относительно линии строчки. Ажурные строчки различаются по количеству проколов и направлению 
укладывания стежков относительно линии строчки. При выполнении декоративных строчек на деталях заготовки верха 
обуви множественные проколы кожи приводят к существенному изменению ее физических свойств. Кожа становится 
менее прочной.
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Рисунок 1 -  Расчетная схема для разработки алгоритма выполнения ажурной строчки

Чтобы сохранить целостность и прочность кожи при разработке алгоритмов ажурных строчек была поставлена зада­
ча уменьшить количество проколов материала при выполнении вышивки. Для этого подобрано такое задание контура 
ажурной строчки, когда игла повторно попадает в свои предыдущие проколы. На рисунке 1 представлена расчетная 
схема для разработки алгоритма выполнения ажурной строчки на деталях верха обуви. Последовательность выполнения 
проколов следующая: 1-2-3-4-5-6. После прокола в точке 6 цикл 1 -5 повторяется для следующего элемента.

Для получения большего разнообразия ажурных строчек по данной расчетной схеме введены ряд параметров, изме­
нение которых дает изменение внешнего вида строчек. Предусмотрена возможность задания требуемых параметров.
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Рисунок 2 -  Схема для определения числа переменных параметров

Максимальное разнообразие стежков в ажурной строчке достигается изменением следующих параметров: угол меж­
ду стежком валика и центральной строчкой у, длина стежка основной строчки SCT, вылет валика стежка tCT, количе­
ство стежков в валике nCT. Изменение каждого из параметров дает реализацию новой во внешнему виду строчки.

Реализация алгоритма на координатной сетке представлена на рисунке 3. Размещаем элемент ажурной строчки в си­
стеме координат XOY. Берем связанную с элементами строчки дополнительную систему координат х'Оу'.

Рисунок 3 -  Реализация алгоритма на координатной сетке
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В алгоритме параметры строчки определяются из следующих выражений.
ICT = arctan ((y2 -  y1)/(x2-x1)); 
x3 = x2- £CTxos(y);

Уз = У2- tc rs in (y ) .
Приведенный элемент повторяется разное количество раз в зависимости от особенностей строчки. Цикл может по­

вторяться N раз.
На рисунке 4 представлены женские сапоги с вышивкой на голенище. Ажурные строчки выполнены в площади де­

тали голенища по разработанному алгоритму.

Рисунок 4 -  Женские зимние сапоги

Разработана управляющая программа для выполнения ажурной строчки на детали верха обуви. Ажурные строчки 
выполняются на детали голенища женского сапога при помощи швейного полуавтомата. Деталь голенища закрепляется 
в кассете, которая устанавливается на каретку координатного устройства. В разработанной конструкции кассеты конту­
ры гнезда в пластине идентичны контурам размещаемых в них деталей. Пластины кассеты изготавливаются непосред­
ственно на полуавтомате при помощи пробойника. Данная технология упрощает процесс изготовления кассет и позво­
ляет изготавливать их непосредственно на месте эксплуатации швейного полуавтомата. Кроме этого значительно сни­
жается стоимость самой кассеты, что делает автоматизированную технологию выполнения ажурных строчек на деталях 
верха обуви экономически привлекательной.

По разработанной автоматизированной технологии на швейном полуавтомате с МПУ ПШ-1 выполнены ажурные 
строчки на деталях женских сапог зимней коллекции обуви ООО «Марко».
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Реферат. В процессе испытаний выявлена несогласованная работа механизмов автоматической обрезки игольной 

нитки и освобождения ее натяжения. Из-за несогласованной работы механизмов длина конца обрезанной игольной нит­
ки, остающейся в игле, недостаточна для закрепления ее в устройстве фиксации концов игольной нитки. В результате 
игольная нитка выдергивается из ушка иглы в начале следующего цикла шитья и образование стежков невозможно.
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