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В статье рассматриваются вопросы исследования точности работы 

механизмов отклонения иглы и перемещения материалов швейной машины 

852 кл. Составлено методом треугольников в неявном виде уравнение раз-

ности в перемещениях отклонения иглы и рейки. Разработаны блок-схема 

и компьютерная программа расчета. В результате расчета получены 

статистические параметры распределения величин рассогласования в пе-
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ремещениях рабочих инструментов, которые позволяют сделать заключе-

ние о качестве работы механизмов. 

 

The article considers the study of precision of the mechanisms  deflection nee-

dle and displacement material of the sewing machine class 852. Compiled in im-

plicit form difference equation in displacements deflection a slats and a needle by 

triangles method. For the problem a block diagram and calculation program de-

veloped by computer. As a result, we obtained statistical parameters of the distribu-

tion of the error in the movement of workers tools that allow you to draw conclu-

sions about the quality of the mechanisms. 
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Автоматизация технологических про-

цессов швейной промышленности сопро-

вождается ростом уровня сложности 

конструкции машин, что обостряет про-

блему обеспечения высокой надежности 

их работы. Среди причин, вызывающих 

снижение надежности работы машин и 

качества продукции, особое место 

занимают отказы машин из-за неточности 

механизмов. Так, в швейных машинах с 

отклоняющимися иглами рассогласо-

ванность в перемещениях транспортирую-

щего инструмента и иглы может привести 

к прогибу или поломке иглы, соответст-

венно повреждению или искажению 

формы шва. В швейных машинах с 

отклоняющейся иглой перемещение мате-

риалов производится рейкой и откло-

няющейся иглой.  

 

 
 

Рис. 1 

 

Рейка (рис. 1 – схема получения 

беспосадочной строчки с применением 

иглы, отклоняющейся вдоль строчки) 

начинает перемещать материал одновре-

менно с его проколом иглой 2. Для 

получения качественной строчки необхо-

димо, чтобы отклонение S2 иглы 2 по 

направлению транспортирования должно 

быть равным величине перемещения S1 

материала, то есть S1 = S2. Однако из-за 

структурных и технологических погреш-

ностей в механизмах появляется рас-

согласованность Δ в отклонениях иглы и 

рейки: Δ = S1 - S2 , что является источни-

ком, снижающим качество строчки. Для 

анализа величины рассогласованности в 

движениях иглы и рейки на уровне 

игольной пластины необходимо прове-

дение исследования точности механизмов. 

Решение задачи сопряжено с необходи-

мостью составления уравнений связи вида 

Δ = S1 (qi, j,xi) - S2(qi, j,xi), представля-

ющих собой функции параметров qi, и 

погрешностей звеньев xi (i=1,n), и обоб-

щенных координат φi. Уравнения разности 

в перемещениях отклонения иглы и рейки 

на уровне игольной пластины соста-

вляются в неявном виде в виде компью-

терной программы с использованием мето-

да треугольников [1…7].  

Блок-схема программы расчета погреш-

ности отклонения иглы и перемещения об-

рабатываемого материала на уровне 

игольной пластины методами статисти-

ческих испытаний приведена на рис. 2.  
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Рис. 2 

 

Работа алгоритма заключается в сле-

дующем: оператор 2 задает исходные па-

раметры механизмов, определяет размер-

ности рабочих массивов. Исходными дан-

ными являются: границы варьирования 

первичных ошибок звеньев; количество 

механизмов в партии, изготовленных по 

единой конструкторской документации. А 

также в качестве исходных данных вводят-

ся номинальные размеры звеньев меха-

низма. В основной программе оператор 3 

объявляет программные модули расчета 

соответствующих звеньев и диад. Опера-

тор 5 формирует псевдослучайные числа, 

равномерно распределенные в отрезке 

(0,1). Полученные псевдослучайные числа 

в дальнейшем преобразуются в нормально 

распределенные в пределах поля допусков 

первичных ошибок. Оператор 6 предна-

значен для расчета отклонения иглы и пе-

ремещения материала на уровне игольной 

пластины, в цикле по количеству механиз-

мов ( n,1k  ) в партии, вызывая соответ-

ствующие модули (подпрограммы) из базы 

данных. В операторе 7 производится опре-

деление шага и количества интервалов по-

строения гистограммы. Оператором 8 за-

дается цикл (по счетчику m,1i  ) по коли-

честву интервалов разбиения. Операторы 

9, 10 поочередно перебирают механизмы в 

партии и проверяют, попала ли величина 

рассогласования в текущий интервал раз-

биения. Операторы 12 и 13 определяют 

частоту распределения. Далее рассчиты-

ваются (оператор 14) математическое ожи-

дание и среднее квадратическое отклоне-

ние распределения величины рассогласо-

вания в перемещениях механизмов: 
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Далее производится печать результатов 

расчета и построения гистограммы (опера-

торы 15, 16) (рис. 3 – гистограммы рассо-

гласования в перемещениях механизмов).  

 

 
 

Рис. 3 

 

По результатам расчета проверяется 

соответствие механизмов требованию по 

условию:  

 

    3 , 

 

где [ε] – технологически требуемый до-

пуск на обработку.  

В результате расчета получают стати-

стические параметры распределения вели-

чины рассогласования между отклонения-

ми иглы и перемещениями рейки на 

уровне игольной пластины, которые поз-

воляют сделать заключение о качестве ра-

боты механизмов. При этом последова-

тельность расчета точности механизмов 

состоит в следующем:  

– производится анализ структурной 

схемы механизма; 

– разбивается схема механизма на мо-

дули; 

– составляется программа расчета; 

– строится функция положения меха-

низма; 

– осуществляется расчет точности по-

ложения ведомого звена; 

– сопоставляются точности положения 

исполнительного инструмента с техноло-

гически требуемым допуском; 

– результаты расчета в дальнейшем мо-

гут использоваться при оптимальном син-

тезе рассматриваемых механизмов, а также 

при расчете надежности механизмов.  
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