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В статье рассмотрены принципы и способы обработки краев/срезов де-

талей изделий легкой промышленности, представлены наиболее часто ис-

пользуемые виды швов для проведения окантовки деталей, приспособления 

и устройства, позволяющие осуществлять окантовочные операции. Одним 

из существенных недостатков рассмотренных окантовывателей является 

их неуниверсальность, а также проблема, связанная с несинхронным про-

движением окантовочной полоски и обрабатываемой детали, что влияет 

на равномерность длины стежка, а следовательно, на качество получаемой 

строчки. 
В связи с этим целью данной статьи является усовершенствование спо-

соба продвижения окантовочной полоски и обрабатываемой детали, дости-

жение равномерности длины стежка для обеспечения постоянства каче-

ства строчки, расширение технологических возможностей устройств для 

окантовывания краев/срезов обрабатываемых деталей за счет использова-

ния окантовочных материалов различных структур и свойств, включая ма-

териалы с высокой поверхностной плотностью.  
В соответствии с поставленной целью в работе решаются следующие 

задачи: анализ приспособлений, применяемых для окантовочных операций, 

выявление их принципиальных недостатков; рассмотрение причин, затруд-

няющих проведение окантовочных операций; усовершенствование способа 

обработки краев/срезов деталей изделий; разработка приспособления с рас-

ширенными технологическими возможностями для повышения качества 

проведения окантовки деталей изделий. 
 
The article discusses principles and methods of processing edges/cuts of light 

industry products parts, presents the most commonly used types of seams for edging 
parts, devices and devices that allow for edging operations. One of the significant 
disadvantages of the edging elements discussed is their non-versatility, as well as the 
problem associated with the unsynchronous advancement of the edging strip and 
the workpiece, which affects the uniformity of the stitch length, and therefore the 
quality of the resulting stitch. 
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In this regard, the purpose of this article is to improve the method of advancing 
the fringing strip and the workpiece, to achieve uniformity of stitch length to ensure 
consistent stitch quality, to enhance the processing capabilities of the edge/slice edg-
ing devices of the workpiece by using fringing materials of various structures and 
properties, including materials with high surface density. 

In accordance with the set goal, the following tasks are solved in the work: anal-
ysis of devices used for fringing operations, identification of their fundamental 
shortcomings; Consideration of the reasons that make fringing operations difficult; 
improved method of processing edges/cuts of parts of articles; development of ac-
cessory with extended technological capabilities to improve quality of part edging. 
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При обработке деталей изделий швей-

ной и обувной промышленности большин-

ство операций, например, таких, как нап-
равление заготовок при прошивании, под-

гибка краев деталей, прокладывание окан-

товочной ленты и т.п., выполняется в руч-

ном режиме. Большой процент таких опе-

раций относится к обработке срезов дета-

лей изделий. 
Для предотвращения осыпания отрытых 

срезов деталей, улучшения внешнего вида 

и повышения прочности края широко при-

меняется окантовывание [1]. 
Окантовывание заключается в обра-

ботке края/среза детали полоской/тесьмой 

из материалов различных структур, плотно-

сти, толщины, фактуры лицевой поверхно-

сти, таких как искусственная, синтетиче-

ская или натуральная кожи, ткани, поли-

мерные пленки. Обрабатываемый край обс-

трачивают окантовочной полоской/тесьмой 

челночным стачивающим стежком. Длина 

стежка может составлять от 2 до 5 мм, ши-

рину окантовочной полоски/тесьмы подби-

рают в зависимости от вида и материала из-

делия [2]. 
Для обработки низа юбок и брюк, горло-

вин, пройм, краев накладных карманов мо-

гут применяться различные виды оканто-

вочных швов [3], примеры изображений ко-

торых представлены на рис. 1. 

 
 

Рис. 1 
 
Вопросам обработки краев/срезов дета-

лей начали уделять внимание с 80-х гг. Со-

ветскими изобретателями было разрабо-

тано приспособление для крепления окан-

товывателя на швейной машине. Отличи-

тельной особенностью приспособления яв-

лялось наличие пяти регулировок. Такая 

система регулировок позволяла проводить 

окантовывание срезов деталей, используя 

ткани различных структур, при их раскрое 

под различными углами, а также расширять 

технологические возможности применяе-

мого оборудования. Регулировки осу-

ществлял механик, учитывая особенности 

окантовывающей полоски и того, как она 

проходит через окантовыватель. 
Другое приспособление для окантовки 

полоской ткани срезов деталей позволяло 
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окантовывать срезы/края деталей изделий 

за один прием. Оператор через фиксатор 

проводил полоску хлопчатобумажной или 

шелковой ткани шириной 30 мм в рабочую 

зону приспособления и через паз в основа-

нии принудительно смещал ее к формую-

щей головке. Конфигурация, размеры и вза-

имное расположение деталей (уклон охва-

тываемой направляющей не более 30°) 

обеспечивал требуемую деформацию по-

лоски, ее подгибку и подачу в зону стежко-

образования. 
При использовании данного приспособ-

ления уменьшалось усилие протягивания 

ткани, количество вспомогательных опера-

ций, упрощалась конструкция приспособ-

ления, его крепление на швейной машине. 
Приспособление для окантовки срезов 

деталей, содержащее корпус, на котором 

смонтирована формующая головка, две 

прижимные подпружиненные пластины, 

верхний и нижний ограничители, позво-

ляло улучшить качество обработки сре-

зов/краев деталей за счет асимметричной 

заправки полоски ткани. Это достигалось 

тем, что одна из прижимных пластин имела 

боковые кромки, загнутые внутрь. Конфи-

гурация, размеры, взаимное расположение 

ограничителей и прижимных пластин обес-

печивали качественное выполнение про-

цесса подгибки окантовочной полоски и ее 

подачи в зону стежкообразования [4], [5]. 
Недостатком перечисленных приспо-

соблений, а также подобных устройств яв-

ляется их ограниченность применения, то 

есть при проведении окантовочных опера-

ций возможно использовать окантовочную 

полоску только из одного материала. При 

этом невозможно обеспечить высокое каче-

ство окантовки, так как при изменении ти-

пов окантовочных тканей происходит де-

формация окантовочных полосок, осо-

бенно при использовании полосок из эла-

стичных тканей или толстых материалов, 

например, таких как кожи. При этом про-

движение окантовочной полоски в формо-

вателе не регулируется в соответствии с 

продвижением обрабатываемой детали из-

делия, что приводит к неравномерной окан-

товке и перекашиванию окантовочной по-

лоски, тем самым не обеспечивается равно-

мерность длины стежка, а следовательно, 

не обеспечивается получение качественной 

строчки. 
Для обеспечения постоянной длины 

стежка транспортирующие органы швей-

ной машины должны преодолеть силы тре-

ния, возникающие при транспортировке де-

тали и протягивания тесьмы из окантовыва-

теля [6]. 
В рассмотренных выше устройствах [4], 

[5] процесс транспортировки детали и окан-

товочной тесьмы происходит одновре-

менно зубчатой рейкой после выхода иглы 

из материала. При этом усилие транспорти-

ровки Fтрансп должно преодолеть силы тре-

ния FTр, возникающие при перемещении де-

тали относительно прижимной лапки ма-

шины F1 и силы трения F2, которая возни-

кает при контакте тесьмы с рабочими по-

верхностями окантовывателя: 
 

Fтрансп ≥ F тр  ≥ F1 +F2,            (1) 
 

F1 = Nµ + T1,                  (2) 
 
где N – давление прижимной лапки на де-

таль; µ – коэффициент трения между дета-

лью и рейкой; Т1 – сопротивление переме-

щению детали относительно платформы 

машины; F2 – сила трения окантовочной 

тесьмы с окантовывателем, зависящая от 

количества поверхностей контакта тесьмы 

с окантовывателем и физико-механических 

свойств материала тесьмы. 
С целью уменьшения Fтpaнсп транспорти-

ровку детали и окантовочной тесьмы целе-

сообразно смещать по фазе. 
Авторами [7] предложен способ транс-

портировки детали рейкой после выхода 

иглы из материала, а вытягивание тесьмы 

из окантовывателя – во время нахождения 

иглы в материале при движении рейки под 

игольной пластиной на работника. 
На рис. 2 представлена конструктивная 

схема устройства для установки окантовы-

вателя на швейной машине, где 1, 13, 14 – 
валы; 2, 3 – опоры; 4 – окантовыватель; 5 – 
кронштейн; 6 – паз; 7 – ползун; 8 – палец; 9, 
18, 19 – винты; 10 – рычаг; 11 – вилка; 12 – 
рейка; 15, 17 – коромысла; 16 – ползун; 20 

– игольная пластина. 
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Рис. 2 
 
Приспособление для установки оканто-

вывателя на швейной машине состоит из 

вала 1, перемещающегося возвратно-посту-

пательно в опорах 2, 3, винтами 19 закреп-

ленных на платформе 20 швейной машины. 

На конце вала 1 жестко закреплен оканто-

выватель 4, в котором заправлен материал 

для обработки края детали (окантовочный 

материал и обрабатываемая деталь на схеме 

не показаны). 
На валу 1 винтом 18 закреплен крон-

штейн 5 с прямолинейным пазом 6, по ко-

торому перемещается ползун 7, шарнирно 

соединенный с пальцем 8. Палец 8 винтом 

9 крепится на рычаге 10 с вилкой 11, на ко-

тором закреплена рейка 12. Рычаг 10 с рей-

кой 12 получают движение по эллипсу от 

валов 13 и 14 механизма перемещения ма-

териала швейной машины, через коро-

мысло 17, ползун 16, вставленный в вилку 

11 и коромысло 15. 
 

 
 

Рис. 3 
 
В процессе работы швейной машины, 

когда игла 1 (рис. 3 – схема движения зве-

ньев устройства во время вытягивания 

тесьмы из окантовывателя: 1 – игла; обра-

батываемый материал; 3 – окантовочная 

тесьма; 4 – рейка; 5 – игольная пластина) 
прокалывает обрабатываемый материал 2 с 

окантовочной тесьмой 3, рейка 4 опуска-

ется ниже игольной пластины 5 и переме-

щается на работника (стрелка "а"). 
 

 
 

Рис. 4 
 
Вместе с рейкой 4 перемещается окан-

товыватель 6, что позволяет вытянуть 

тесьму 3, удерживаемую иглой 1, из окан-

товывателя. При выходе иглы 1 из матери-

ала 2 и тесьмы 3 (рис. 4 – схема движения 

звеньев устройства во время транспорти-

ровки детали и тесьмы: 1 – игла; обрабаты-

ваемый материал; 3 – окантовочная тесьма; 

4 – рейка; 5 – игольная пластина) рейка 4 

начинает перемещаться от работника 

(стрелка "б") и транспортирует материал 2 

с вытянутой из окантовывателя тесьмой 3 

на величину стежка. 
Это позволяет уменьшить усилие транс-

портировки материала 2, так как тесьма 3 

предварительно вытянута. Таким образом, 

улучшается качество выполняемой опера-

ции за счет обеспечения стабильности 

длины стежка, особенно при использова-

нии тесьмы с высокой поверхностной плот-

ностью. 
 

Л И Т Е Р А Т У Р А 
 

1. Слюсарева Е.А., Москаленко Н.Г. Начальная 

обработка деталей швейных изделий (часть 2). – 
Благовещенск: АмГУ, 2017. 

2. Сурикова М.В. Использование технологиче-

ской оснастки в швейной промышленности. – Ива-

ново: ИГТА, 2010.  
3. Бодяло Н.Н. и др. Технология швейных изде-

лий. – Витебск: УО "ВГТУ", 2012. 
4. Козлов А.С., Макарова Н.А., Горячкин Д.В. 

Устройство для обработки краев деталей с расши-

ренными технологическими возможностями // Сб. 



№ 1 (397) ТЕХНОЛОГИЯ ТЕКСТИЛЬНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ 2022 235 

мат. Междунар. научн.-техн. конф.:  Дизайн, техно-

логии и инновации в текстильной и легкой промыш-

ленности (ИННОВАЦИИ-2020). – М.: РГУ имени

А.Н. Косыгина, 2020. – Часть 2. 

5. Edge-folding core penetrating device for garment 
processing. Int. Class D05B 35/00 Appl. No 
201920678084.2 CO., LTD. Inventor YU 
X1AO1IONG. CN 210262262 - 07.04.2020. 

6. Глазунов В.Ф. Математическая модель про-

цесса деформации упругого транспортируемого ма-

териала под действием сил трения // Изв. вузов. Тех-

нология текстильной промышленности. – 2016, № 3. 

С. 223...226. 
7. Козлов А.С., Макарова Н.А. Горячкин Д.В. 

Приспособление для крепления окантовывателя на 

швейной машине. Патент RU 198 787 U1, D05B 
35/06, 2020, бюл. № 22. 

 
R E F E R E N C E S 

 
1. Slyusareva E.A., Moskalenko N.G. Initial pro-

cessing of garment parts (part 2). - Blagoveshchensk: 
AmSU, 2017. 

2. Surikova M.V. The use of technological equip-
ment in the clothing industry. - Ivanovo: IGTA, 2010. 

3. Bodyalo N.N. etc. Technology of garments. - Vi-
tebsk: EE "VGTU", 2012. 

4. Kozlov A.S., Makarova N.A., Goryachkin D.V. 
Device for processing the edges of parts with advanced 
technological capabilities // Sat. mat. International sci-
entific-technical conf.: Design, technology and innova-
tion in the textile and light industry (INNOVATION-
2020). - M .: RSU named after A.N. Kosygin, 2020. - 
Part 2. 

5. Edge-folding core penetrating device for garment 
processing. Int. Class D05B 35/00 Appl. №

201920678084.2 CO., LTD. Inventor YU 
X1AO1IONG. CN 210262262 - 04/07/2020. 

6. Glazunov V.F. Mathematical model of the pro-
cess of deformation of an elastic transported material 
under the action of friction forces // Izvestiya Vysshikh 
Uchebnykh Zavedenii, Seriya Teknologiya Tekstil'noi 
Promyshlennosti. - 2016, № 3. S. 223 ... 226. 

7. Kozlov A.S., Makarova N.A. Goryachkin D.V. A 
device for attaching a binder to a sewing machine. 
Patent RU 198 787 U1, D05B 35/06, 2020, bul. № 22. 

 
Статья опубликована по материалам Косыгин-

ского форума. Поступила 11.11.21. 

_______________ 


