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1. Назовите виды плохих челночных строчек и способы их устранения.
2. Составьте кинематическую схему устройства для обрезки края материала на швейной  машине 131-121+100 кл. АО «Орша». Опишите устройство и регулировки механизма. 
3. Опишите процесс изготовления петли полуавтоматом 811 кл.  фирмы «Минерва».  Дайте рисунок петли с указанием параметров.
4. Составьте кинематическую схему механизма обрезки ниток  полуавтомата 827 кл., опишите устройство и регулировки механизма.
5. Дайте характеристику и устройство раскройной машины ЭЗДМ-3 с изображением схемы машины.
6. Дайте характеристику и опишите устройство пресса ППУ-2.



















1. Назовите виды плохих челночных строчек и способы их устранения.
Таблица 1 - Виды плохих челночных строчек
	Вид плохой челночной строчки
	Причина
	Способ устранения

	1
	2
	3

	Слабая строчка
	Недостаточное натяжение обеих ниток 
	Усилить натяжение нижней нитки поворотом по часовой стрелке регулировочного винта на шпульном колпачке, а по нему отрегулировать натяжение верхней нитки

	Тугая строчка
	Слишком сильное натяжение обеих ниток
	Ослабить натяжение нижней нитки, затем по нему отрегулировать натяжение верхней нитки

	Переплетение ниток видно сверху (машина петляет сверху)
	Слишком сильное натяжение верхней нитки

Слабое натяжение нижней нитки
	Ослабить натяжение верхней нитки


Усилить натяжение нитки поворотом регулировочного винта почасовой стрелке на шпульном колпачке


	Переплетение ниток видно снизу (машина петляет внизу)
	Слабое натяжение верхней нитки

Сильное натяжение нижней нитки
	Усилить натяжение верхней нитки

Ослабить натяжение нитки поворотом регулировочного винта против часовой стрелки на шпульном колпачке и по нему отрегулировать натяжение верхней нитки



	Продолжение таблицы 1

	1
	2
	3

	Грязная строчка


	Плохо вычищена машина (особенно под игольной пластинкой)

Смазка машины выполнена темным маслом
	Снять игольную пластинку и вычистить машину

При обработке деталей из светлых тканей применять только бесцветное масло

	Пропуск стежков 
	Изогнутая игла

Несоответствие номера иглы номеру ниток

Тупая игла

Низко установлена игла


Неправильно 
установлен или сместился игловодитель из-за удара иглы об игольную пластинку










Неправильно установлена игольная пластина и лапка, а игла не проходит посередине отверстий в этих деталях

Верхняя нитка имеет неравномерную крутку
	Вставить новую иглу

Заменить иглу


То же

Поднять иглу в игловодитель до упора

Установить игловодитель на нужную высоту (в крайнем нижнем положении игловодителя ушко иглы должно находиться на 4,0 - 4,5 мм ниже верхней точки траектории движения носика челнока к игле, ушко должно быть ниже носика челнока на 1,5 - 2,0 мм)

Ослабить винты и установить игольную пластинку в нужное положение. Положение лапки отрегулировать поворотом стержня лапки вокруг оси

Заменить нитки

	Окончание таблицы 1

	1
	2
	3

	
	Неправильно заправлены нитки

Слишком слабое давление лапки на ткань (при толстых материалах)

Поврежден или смещен челнок
	Проверить заправку ниток в машине

Усилить давление пружины стержня лапки



Проверить и установить челнок




















2. Составьте кинематическую схему устройства для обрезки края материала на швейной  машине 131-121+100 кл. АО «Орша». Опишите устройство и регулировки механизма. 

[image: ]
 Рис. 1 Схема устройства для обрезки края материала на швейной машине класса 131-121+100
В машинах с механизмом обрезки края верхний (подвижный) нож 1 (рис.1) получает привод от механизма, а нижний нож 28 является неподвижным и устанавливается на игольной пластине 29.
На главном валу 15 машины винтами 14 крепится эксцентрик 13 привода верхнего ножа 1. На эксцентрике расположена верхняя головка шатуна 16, а с нижней головкой шатуна 16 через палец связан ползун 12, проходящий в цилиндре 17. К поршню-ползуну 12 прикреплено соединительное звено 18, которое шарнирно связано с рычагом 19. Рычаг закреплен стягивающим винтом на валу 20. На этом же валу закреплен рычаг 11, который через звено 8 соединен с тягой 24. Тяга 24 соединена с ползуном 4,  проходящим в двух направляющих 5. В ползуне 4 закреплена державка 3, в которой винтом 2 установлен и закреплен верхний нож 1.
Нож 1 может находиться в рабочем нерабочем положениях. Для этого на оси соединения тяги 24 и соединительного звена 8 расположено соединительное звено 6, которое также шарнирно связано с рычагом 22. Рычаг 22 закреплен на оси 21, в передней части которой установлена рукоятка 23 отключения ножа. С обратной стороны на оси 21 находится рычаг-фиксатор 9 с пружиной 7, который закреплен винтом 10. 
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Рис. 2 - Схема механизма верхнего ножа в швейной машине класса 131-121+100
При опущенном рычаге 22 (соответствует крайнему положении рукоятки 23 при ее повороте против часовой стрелки) нож 1 находится в рабочем положении и совершает возвратно-поступательные перемещения Sp  по вертикали. При повороте рукоятки 23 по часовой стрелки до упора рычаг 22 поднимает вверх через звено 6 ось соединения тяги 24 с звеном 8, что приводит к поднятию ножа 1 на высоту Sx  (рис. 2) и к отключению передачи движения от эксцентрика 13 (см. рис. 1) к ножу (см. рис.2) (6 - соединительное звено на рис. 1).
От главного вала О1 (см. рис.2) через кривошипно-ползунный механизм (элементы 1-7) верхний нож 10 приходит в возвратно-поступательное движение. Крайние положения оси соединения звена 2 с рычагом 3, закрепленного на валу О2 обозначены точками Е1  и Е2, крайние положения оси соединения звеньев 2 и 9 с тягой 1 - точками F1 и  F2. При рабочем ходе ножа 10 ползун совершает перемещение Sp (11 - нижний нож).
При повороте рукоятки для отключения ножа рычаг 8 переходит в положение О3G0, В процессе работы механизма он занимает крайние положения O2E1F01G0C0 и  O2E2F02G0C0, при которых положение ножа С0 неизменно. Нож 1 поднимается из рабочего положения на высоту Sк.
Для отвода обрези материала на игольной пластине 29 (см. рис.1) винтом 26 закрепляется вставка 27. Игольная пластина 29 закрепляется на платформе винтами 30.
Верхний нож 1 с державкой 3 можно смещать по горизонтали после ослабления винта 25 для обеспечения необходимого контакта между ножами.
Положение верхнего ножа 1 по высоте регулируется его перемещением после ослабления винта 2 крепления в державке 3.
При изменении ширины обрезки обрезаемого края от строчки меняют игольную пластину 29, а верхний нож устанавливают в соответствии с положением нижнего ножа 28. (см. рис. 1).


3. Опишите процесс изготовления петли полуавтоматом 811 кл.  фирмы «Минерва».  Дайте рисунок петли с указанием параметров.

Под поднятые лапки работающий подкладывает изделие и. нажав на педаль, включает машину. Лапки автоматически опускаются, и изготовление петли начинается с ее передней кромки (рис. 3). Игла отклоняется поперек 
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Рис. 3. Изготовление петли на автомате 811 кл.
платформы машины, материал после каждых двух проколов иглы перемещается влево от работающего. После изготовления передней кромки петли начинается изготовление правой закрепки. В этот момент отключается продольный механизм перемещения материала и включается поперечный. В результате сложения двух движений (отклонений иглы на ширину кромки петли и поперечных перемещений материала) изготавливается правая закрепка. После изготовления закрепки материал остается смещенным к работающему. Поперечный механизм перемещения материала отключается, а продольный включается. После каждых двух проколов иглы материал перемещается ПВО и изготавливается задняя кромка петли. Левая закрепка изготавливается так же, как правая. Потом материал смещается в направлении от работающего, игла делает стежок для закрепления строчки и машина автоматически выключается.
В момент выключения машины от автоматического переключателя опускается нож, прорубая материал между кромками петли, нож обрезает нитку на петлителе, лапки автоматически поднимаются.
[image: ]4. Составьте кинематическую схему механизма обрезки ниток  полуавтомата 827 кл., опишите устройство и регулировки механизма.
   
В машине для обрезки ниток используется два ножа (рис. 4): подвижный 15 и неподвижный 3. Неподвижный нож закреплен прижимом 2 на игольной пластине. Подвижный нож крепится к зубчатому колесу 16, входящему в зацепление с зубчатой рейкой 1. Последняя закреплена на конце тяги 14, связанной шарнирно с рычагом 13. Рычаг 13 через соединительное звено 11 и планку 10 связан с рычагом 8 подъема пуговицедержателя. При повороте кулачка 5, закрепленного на копирном диске 9, рычаг 13 поворачивается и перемещает тягу 14 с рейкой 1 влево. При этом зубчатое колесо 16 с ножом 15 поворачивается, и подвижный нож 15 входит в игольную петлю, не позволяя нитепритягивателю полностью ее сократить.
Далее при подъеме пуговицедержателя задний конец рычага 8 смещается вниз и через планку 10 и звено11 дополнительно поворачивает рычаг 13, который вращает нож 15. Нож 15 касается неподвижного                Рис. 4. Схема механизма  
ножа 3, происходит обрезка ниток  иглы и                       обрезки ниток
челнока.                    	
При расширении петли ножом 15 нитка освобождается в регуляторе 6 натяжения. Для этого на стержне 4 закреплен кулачок 5, который при подъеме пуговицедержателя воздействует на шпильку 7 регулятора 6. Шпилька 7 разжимает шайбы регулятора натяжения и освобождает игольную нитку.
Ход рейки 1, а значит и угол подвижного ножа 15 регулируется положением планки 10 на  рычаге 8 подъема. При смещении планки 10 к центру поворота рычага 8 перемещение рейки 1 уменьшается.
Своевременность освобождения нитки в регуляторе 6 достигается правильной установкой кулачка 5 на стержне 4. Количество оставшихся после обрезки концов ниток на изделии регулируется смещением неподвижного ножа 3 по отношению к пазу игольной пластины.
Момент захода подвижного ножа 15 в  игольную петлю регулируется положением кулачка 12, закрепленного на копирном диске 9.
  

















5. Дайте характеристику и устройство раскройной машины ЭЗДМ-3 с изображением схемы машины.

Электрораскройная машина ЭЗДМ-3 с дисковым ножом для раскроя настила высотой до 40 мм из легких и костюмных материалов. Мощность электродвигателя 0,25 кВт, частота вращения вала электродвигателя 1500 об/мин. Масса машины 6 кг.
Электродвигатель 1 (рис.5) закреплен на стойке 7 в наклонном положении. Стойка 7 в свою очередь закреплена на платформе 8. Вращение от электродвигателя 1 через коническую пару шестерен 13 передается дисковому ножу 12 диаметром 110 мм. В платформе 8 смонтирован подпружиненный нож 9, взаимодействующий с вращающимся ножом 12. Платформа 8 по крышке настилочного стола перемещается на четырех 
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Рис.  5 - Машина ЭЗДМ-3.
бочкообразных роликах. К платформе присоединен подпружиненный козырек 10 для подвода машины под настил.
Для предохранения рук от порезов перед дисковым ножом 12  смонтирован подвижный щиток 11. Машину относительно зарисовки лекал передвигают с помощью рукоятки 3,  на которой смонтирован переключатель 2. В машине предусмотрено устройство для заточки дискового ножа 12. 
После выведения машины из-под настила нож затачивают. Для этого включают переключатель2 и большим пальцем правой руки нажимают на рукоятку 4. В результате пружина 5 сжимается и два шлифовальных камня 6 подводятся с двух сторон к дисковому ножу 12. Поворачивая рукоятку 4,  поочередно подводят камни 6 к дисковому ножу, обеспечивая его двустороннюю заточку. При прекращении нажатия на рукоятку 4 камни 6 под действием пружины 5 отходят от зоны вращения ножа 12.
















6. Дайте характеристику и опишите устройство пресса ППУ-2.

Пресс марки ППУ-2 предназначен для внутрипроцессной и окончательной обработки деталей швейных изделий, содержащих натуральные и синтетические волокна. Пресс предназначен для эксплуатации на предприятиях с централизованным снабжением сжатого воздуха, пара и вакуума. Техническая характеристика пресса приведена ниже.
Техническая характеристика пресса ППУ-2
Производительность, цикл/смена…………………………………… 600
Усилие прессования, Н……………………………………………. 20000
Давление, МПа:
воздуха…………………………………………….……… 0,4 - 0,6
пара……………………………………………………….. 0,5 - 0,6  
Максимальная толщина прессуемых деталей, мм…………… 12
Размеры, мм………………………………………... 1400 х 1300 х 1300
Масса без подушки, кг……………………………….…………….. 380
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Рис. 6 Кинематическая схема механизмов пресса марки ППУ-2
Корпус 16 представляет собой сварную конструкцию (рис. 6), в передней части которой установлены нижняя 1 и верхняя 2 подушки, а в задней части, так называемой головке 4 пресса, установлены механизмы закрытия и прессования, пневматическая, паровая, вакуумная и электроавтоматическая контрольно-измерительная системы.
Механизм закрытия подушек обеспечивает перемещение верхней 2 подушки и представляет собой шарнирный  механизм с приводом от превмоцилиндров: закрытия11 и прессования 15, которые поворачиваются на осях 12 и 17. В цилиндр 11 входит шток 7 поршня, а в цилиндр 15 - шток 14 поршня. Шток 14 шарнирно соединен с двуплечим рычагом 13, который соединен со звеном 9. Звено 9 кинематически соединено с тягой 8, которая шарнирно связана с главным рычагом 3. На главном рычаге установлена верхняя подушка 2.
Шток 7 цилиндра закрытия 11 соединен со звеном 9. К звену 9 присоединена возвратная пружина 10, а к главному рычагу 3 - возвратная пружина 5. К главному рычагу присоединен амортизатор 6, который обеспечивает равномерность хода при закрывании пресса и подъеме подушки 2.
Плавность опускания подушки обеспечивает амортизатор 6. При опускании верхней подушки 2 тяга 8 нажимает на конечный выключатель, который включает в работу цилиндр прессования 15. Цилиндр 15 через 14 продолжает спрямление тяги 8 и звена 9 и выполняет прессование изделия.
Воздух в цилиндры 11 и 15 подается от единой пневмосети через систему трубопроводов, а также установленные в корпусе пресса вентиль на входе, влагоотделитель, регуляторы давления с подсоединенными к ним манометрами, воздухораспределители.
Зазор между подушками 1 и 2 регулируется изменением длины тяги 8.
Паровая система (рис. 7) пресса ППУ-2 состоит из установленного на входе вентиля 5, фильтра 7, парораспределителя 9, змеевика 2 для обогревания нижней подушки пресса, парового клапана 4, управляемого от 
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Рис. 7 Схема пресса ППУ-2
правой педали пресса, и парового клапана 4, управляемого от клавишного конечного выключателя.
Вакуумная система пресса, предназначенная для просушивания изделия за счет удаления влаги, состоит из вакуумного клапана 1, который управляется от левой педали пресса, и трубопроводов, соединяющих полость пропаривания нижней подушки пресса с единой сетью вакуумной установки цеха.
Пресс имеет специальное электрооборудование и контрольно-измерительные приборы, которые предназначены для управления процессом влажно-тепловой обработки в ручном и автоматическом режимах.
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Puc. 10.8. KuHeMaTiyeckas CXeMa MEXAHN3MOB ripecca Mapku 1111V-2

OOGpabGaThiBacMOe U3NENVie WM TOJy(habpyKaT yKIaIbBAETCsl Ha
HrokHIoro nioayuiky I (pyic. 10.8), dyepe3 KOTOpyIO OCYIIECTBISETCS NIpeli-
BapUTebHOE NIPOTIAPMBAHVE U3/leVisi M oTcoc Biaru. Oneparop BKIIIO-
yaeT Npecc OMHOBPEMEHHBIM HAXaTHEM JIBYX ITYCKOBBIX KHOTIOK. Bepx-
Hsis TIOAYIIKa 2 ITpecca ONyCKaeTcs OT MeXaHM3Ma 3aKphIBaHNs Ipecca
¥ IIpMKMMaeT MaTepuasi K HuxHell noayuke I. ITopyuika 2, nponon-
Xas OIyCKaThCs, TpeccyeT maemvie. B Havaje nipeccoBaHusl, a TakxkKe
110 OKOHYaHMM NIpollecca Yepe3 BePXHIOK W HIDKHIOK TOMYIIKH U3/e-
nve nponapusaercs. [lepen oTKpriTHEM BEPXHEN TIOAYLIKH Yepe3 OT-
BEPCTVISI B HIKHEN TTOJIYIIKE HAYMHAETCs OTCOC BIard. 3aTeM BepXHSA
MoAyIKa 2 MOAHUMAeTCs, BO3BpalLasCh IO JIEeHCTBEM BO3BPATHBIX
NIPYKUH B UCXOQHOE BEPXHEE IOJOXeHNWe, U 00paboTaHHOe U3enne
CHVIMaeTCsl ¢ HIXHeH nomyiiku 1.

Kopnyc 16 mipecca npelcTapisier coOoil CBapHYI0 KOHCTPYKUMIO,
B TiepeHeil YaCTH KOTOPOH YCTaHOBJTEHH HIDKHAS [ 1 BEPXHAA 2 no-
OyLIKW, 2 B 33JHeil 4acTH, TaK Ha3bIBaeMoIlf rofioBKe 4 1pecca, ycTa-
HOBJIEHBI MEXaHM3MBl 3aKPHTHUS W IIpECCOBaHHS, NMHEBMaTHUYeCKasd,
NapoBasi, BaKyyMHasi M 3J€KTPOaBTOMaTMyecKass KOHTPOJILHO-U3ME-
PUTeNbHAS CUCTEMBL.

MexaHN3M 3aKPBITHS TIONYIIIeK 00ecTieYnBaeT IepeMellieHre BepX-
Heit 2 TIOMYIUKY ¥ TIPpeJCTaBsieT COOOH IapHUPHBIA MEXaHW3M C MpuU-
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Puc. 10.9. Cxema npecca IITY-2
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Puc. 4.4. Cxema ycTpoiicTsa [uia 06pe3KH Kpast MaTepualia Ha 1uBeiiHoM
mauuHe xnacca 131-121+100
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