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(54) Procedeu de formare a cusaturilor incheiate in doua fire intr-un rand si/sau
mai multe rinduri de cusituri in lant cu un singur fir, legate cu un fir
suplimentar si dispozitiv pentru realizarea acestuia la masini de cusut

(57) Rezumat:
1

Inventia se referd la industria confectiilor si
poate fi utilizata pentru formarea cusdturilor
incheiate in doud fire in confectii, pentru
coaserea diferitelor materiale, inclusiv a
materialelor netesute, flausate si agricole.

Procedeul de formare a cuséturilor
incheiate in doud fire intr-un rand si/sau mai
multe randuri de cusaturi in lant cu un singur
fir, legate cu un fir suplimentar, consta in aceea
cd inainte de fiecare intrare in material a
acului, dotat cu un fir de bazd, pe ac se
infdgoarda un fir suplimentar cu o rotatie
completd/semirotatie in jurul partii anterioare a
varfului acului, iar dupd iesirea acului din
material firele de bazd si cel suplimentar se
tensioneazd prin deplasarea materialului §i cu
mecanismul de tensionare a firelor.

Dispozitivul pentru formarea cusaturilor
incheiate in doud fire intr-un rand si/sau mai
multe randuri de cusaturi in lant cu un singur
fir, legate cu un fir suplimentar la o masind de
cusut, contine un arbore principal, unit cu un
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electromotor, o tija port-ac cu ace, dotate cu un
fir de bazd, niste apucitoare cu ladrgitoare,
fixate pe un arbore inferior, un piciorus de
presiune, deasupra caruia este fixatd o placd de
ghidare cu bucse pentru bucle, si un mecanism
de infasurare, pe care sunt fixate niste bosaje
cu fir suplimentar cu posibilitatea efectudrii
migcarii de rotatie In jurul bucselor pentru
bucle.

Dispozitivul, in timpul lucrului masinii de
cusut cu materiale groase, rigide, netesute si
agricole, contine deasupra apucdtoarelor o
placd, in care este executat un orificiu principal
si nigte canale de ghidare, care preintampind
desrdsucirea firelor in jurul acului la variatia de
grosime a materialului. Dispozitivul, in timpul
lucrului masinii de cusut cu material prealabil
fixat in dispozitivele-forme de strangere, este
inzestrat suplimentar cu un dispozitiv de debi-
tare a materialului.

Revendicari: 4

Figuri: 22

(54) Process for the formation of single and/or multi-row two-thread stitch lines



of one-thread chain stitches, intertwined with an additional thread and
device for its implementation on sewing machines

(57) Abstract:
1

The invention relates to the clothing industry
and can be used for the formation of two-thread
stitch lines in garments, for sewing of different
cloths, including nonwoven, pile and agricultural
cloths.

The process for the formation of single and/or
multi-row two-thread stitch lines of one-thread
chain stitches, intertwined with an additional
thread, consists in that before each entry into the
cloth of the needle, threaded in with a main
thread, on the needle is wound an additional
thread with a full turn/half-turn around the
forefront of the needle tip, and after withdrawal of
the needle from the cloth the main and additional
threads are tightened by the movement of cloth
and the thread tensioner.

The device for the formation of single and/or
multi-row two-thread stitch lines of one-thread
chain stitches, intertwined with an additional
thread on a sewing machine, contains a main shaft
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connected to an electric motor, a needle bar with
needles, threaded in with a main thread, loopers
with loop holders, fixed on a lower shaft, a
clamping foot, above which is fixed a guide plate
with bushes for loops, and a winding mechanism,
on which are fixed bosses with an additional thread
with the possibility of rotational motion around the
bushes for loops.

The device, during the work of the sewing
machine with thick, tough, non-woven and
agricultural cloths, contains over the loopers a plate,
into which is made a main hole and guide grooves
to prevent the unwinding of threads around the
needle at cloth thickness differences. The device,
during the work of the sewing machine with pre-
clamped in the clamps-forms cloth, is additionally
equipped with a cloth advancement device.

Claims: 4

Fig.: 22

(54) Cmnoco0 00pa3oBaHHs CTAYMBAKUINX OJHOPAIHBIX U/WJIHA MHOTOPAIHBIX
ABYXHUTOYHBIX CTPOYEK U3 LENHBIX OTHOHUTOYHBIX CTEKKOB,
nepenieTeHHbIX I0MOJHUTEIbHON HUTHK U YCTPOHCTBO 1JIS €ro
OCYLIECTBJIEHHS HA MIBEHHBIX MAIMHAX

(57) Pedepar:
1

N3o0peTeHne OTHOCHTCS K IIBEHHOH mIpo-
MBIITICHHOCTH ¥ MOXKET OBITh UCIIOIB30BAHO IS
00pa30BaHUS  CTAUMBAIONMX  JBYXHHTOYHBIX
CTpOYEK B INBEHHBIX U3JCNUAX, UL IIHTHSI
Pa3IMYHBIX MaTEPHAIIOB, B TOM YHCIIE JIS IIUTHS
HETKAHBIX, BOPCOBBIX W CEIHCKOXO3SHCTBEHHBIX
MaTEePHAIOB.

Crocod 00pa3oBaHUS CTAUHBAIONINX OIHO-
PAMHBIX H/WIM  MHOTOPSIHBIX JABYXHHTOYHBIX
CTPOYEK U3 IICHHBIX OJHOHHTOYHBIX CTEKKOB,
IIEPEIUICTEHHBIX JTOMOMHUTEIHHON HUTHIO, 3aKITIO-
YaeTCcqd B TOM, UTO Hepe/] KaXK/IHIM BXOKICHHEM B
MaTepHal UTJIbL, 3alIPaBICHHON OCHOBHOH HUTHIO,
Ha UIJIy HaMaThIBAeTCH JOMOIHHUTEIbHAS HHThH C
MONHBIM  O0OPOTOM/IIOIYOOOPOTOM  BOKPYT
IepeTHeH YacTH OCTPHS UIVIBL, a IOCIE BBIXO/IA
HTJIBI U3 MaTepUalla OCHOBHAA U JIOIIOIHHUTEIbHAS
HHUTH 3aTATHBAIOTCA IEPEIBIDKCHUEM MaTepHala
U MEXAHU3MOM HATKCHHUS HUTEH.

VYerpoiicTBo 1 00pa3oBaHUA CTaUMBAIOIIHNX
OJHOPSIHBIX W/HIH MHOTOPSIHBIX JBYXHUTOU-
HBIX CTPOYEK M3 IICIHBIX OJHOHHTOYHBIX
CT&KKOB,  IEPEIUICTCHHBIX  JIOIOJIHHTEIHHOH
HUTBIO, HA MIBEWHOW MAaIlMHE, COAEPKUT
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TJIABHBIH BaJ, COCJMHCHHBIN ¢ DICKTPOJBUTATEIICM,
UTTIOBOJMTEN, €  HIOJIKAMH,  3allPABICHHBIMH
OCHOBHOH HHTBIO, METIUTEIN ¢ IETICY/ICPKUBA-
TEISAMH,  3aKPCIUICHHBIE Ha  HIDKHEM  Baly,
NPIDKUMHYIO JIallKy, HaJl KOTOPOH 3akpelricHa
HAIIPABIIAIONIAS [UTACTHHA C BTYJIKAMU JUIS [ICTENb,
H  0o0MaThiBaTellh, HA KOTOPOM  3aKPEILICHBI
OOOBIIIKK € JOHNOJHUTEIBHOH  HHUTBIO ¢
BO3MO)KHOCTBIO OCYIIECTBIICHHS —BPAIaTEIHHOIO
JIBIDKCHHUS BOKPYT BTYJIOK JUIS TIETEIb.,

YcTpolicTBo, Ipu padoTe MBEHHOW MAITHHBI ¢
TOJICTBIMH, JKECTKUMH, HETKAHBIMU U CEIIbCKO-
XO3AHCTBCHHBIMU MATEPHATIAMH, COMEPIKHT HaT
METIIUTEIIAME IUTACTHHY, B KOTOPOH BBIIOIHCHO
OCHOBHOE OTBEPCTHEC U HANPABIAIONIHNE KAaHABKH,
IPEOTBPALIAIONIHE PACKPYIHUBAHHEC HUTEH BOKPYT
UIJIBl  OpH  [epenajax TONINIMHBl  MaTepHala.
YcrpoiicTBO, Hpu pabOTe IMBEHHONW MAIIMHBI C
IPE/IBAPUTCIBHO 3aKaTHIM B CTPYOIUHBI-(HOPMBI
MaTePHAIOM, JIOMOIHUTEIHHO OCHAIIECHO YCTPOHCT-
BOM JIUISl [TOJIAYH MaTepuaa.

I1. hopmymss: 4
Qur.: 22
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Descriere:

Inventia se refera la industria confectiilor si poate fi utilizatd pentru formarea
cusaturilor incheiate in doud fire In confectii, pentru coaserea diferitelor materiale,
inclusiv a materialelor netesute, flausate si agricole.

Este cunoscut un procedeu de formare a cusaturii incheiate in doud fire din
tigheluri identice din fire diferite, care constd in formarea buclelor din fire de pe
ambele parti ale materialului, strdpungerea lor cu buclele din firele opuse, asezarea
buclelor pe material. Inainte de asezarea buclelor se efectucaza tragerea fiecirei
bucle cu o marime stabilita, iar strapungerea lor cu bucla din alt fir se efectueaza
dupd agezarea lor [1].

Dezavantajul procedeului cunoscut constd in rezistenta insuficientd a cusdturii
cusaturii pentru diferite pasuri de tighel.

Este cunoscut un dispozitiv pentru formarea tighelului cu un fir in lant cu magina
de cusut, care contine o tijad port-ac cu ac, un apucitor, un piciorus de presare si
placutd de ac, unde pentru Imbinarea materialelor dense, cum este cartonul, pe tija
port-ac este instalatd o camd cu posibilitatea interactiondrii cu o placutd lamelatd
montatd in corpul masinii, asigurand formarea stabila a buclelor din firul acului, iar
in piciorusul de presare si in placuta de ac sunt executate canale pentru formarea
tighelului [2].

Dezavantajele dispozitivului cunoscut constau in imposibilitatea coaserii
materialelor netesute, flausate, inclusiv a celor agricole, si 1n lipsa posibilitatii de
marire a rezistentei cusdturii obtinute si de reglare a rigiditdtii si elasticitatii
constructiei cusaturii.

Problema pe care o rezolva inventia constd in obtinerea unor cuséturi trainice
intr-un rand si/sau mai multe randuri cu reglarea rigiditatii si elasticitdtii constructiei
cusdturii pentru obtinerea confectiilor cu rezistenta si clasticitatea necesare ale
cusaturii cu tigheluri cu pasuri diferite, precum si in elaborarea dispozitivului pentru
realizarea acestora.

Problema se solutioneaza prin aceea ca in procedeul de formare a cusiturilor
incheiate in doud fire intr-un rand si/sau mai multe randuri de cusdturi in lant cu un
singur fir, legate cu un fir suplimentar, inainte de fiecare intrare in material a acului,
dotat cu un fir de bazd A, pe ac se infdsoard un fir suplimentar O cu o rotatie
completd/semirotatie in jurul partii anterioare a varfului acului. Dupa iesirea acului
din material firele de bazd si cel suplimentar se¢ tensioneazd prin deplasarea
materialului §i cu mecanismul de tensionare a firelor.

Dispozitivul pentru formarea cuséturilor incheiate in doud fire intr-un rand si/sau
mai multe randuri de cusdturi in lant cu un singur fir, legate cu un fir suplimentar O
la 0 magind de cusut contine un arbore principal, unit cu un electromotor, o tija port-
ac cu ace, dotate cu un fir de baza A, niste apucatoare cu largitoare, fixate pe un
arbore inferior, un piciorus de presiune, deasupra caruia este fixatdi o placd de
ghidare cu bucse pentru bucle, un mecanism de infisurare, pe care sunt fixate niste
bosaje cu fir suplimentar cu posibilitatea efectudrii migcarii de rotatie in jurul
bucselor pentru bucle B. Totodatd bucsa este executatd cu partea conicd U in partea
inferioard cu un sector S, cu o muchie din fatd P sub un unghi fatd de verticald
pentru preluarea buclei R firului suplimentar O. Bosajele sunt executate cu partea
conicd V in partea superioard si o suprafatd T inclinatd de la portiunea orizontald a
suprafetei W. Suplimentar dispozitivul contine un angrenaj conic de la arborele
principal, pe care este fixatd rigid o roatd dintatd conicd cu ajutorul unui surub, care
intrd In angrenare cu o roatd dintatd conicd fixatd rigid pe alt arbore cu ajutorul unui
surub. Pe arbore este fixat un levier, care pune in migcare un levier prin intermediul
unei verigi cu axe, care pune in miscare un arbore-excentric, ce pune In migcare
suportul fixat pe o furcd cu bolturi. Pe furcd este fixat un mecanism de migcare
paraleld a bosajelor mecanismului de infasurare, care contine niste pléci paralele si
niste lamele de legdturd cu axe. Dispozitivul contine suplimentar un antrenor unit
rigid prin suruburi cu tija port-ac, totodata tija port-ac este dotatd cu o placd de
ghidare, care exclude rotirea lui In jurul axei, unitd cu un corp glisant fixat cu
suruburi de o lameld, care se fixeaza de corpul masinii de cusut cu suruburi.
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in timpul lucrului masinii de cusut cu materiale groase, rigide, netesute si
agricole, deasupra apucdtoarelor poate fi fixatd o placd, in care este executat un
orificiu principal, niste canale de ghidare M si N cu raze r; §i 15, care preintdmpind
desrasucirea firelor in jurul acului la variatia de grosime a materialului in procesul
aranjarii buclei G pe placd, largitorul 70 este executat cu un cioc K, unghiul caruia in
doud planuri perpendiculare este egal cu 45+10° pentru apucarea si alunecarca
buclei G pe ac la indepértarea apucatorului la o distantd de la ac. Pe apucétor sunt
executate niste proeminente H pentru preluarea buclei G nealunecate de pe ciocul K
al largitorului. Apucdtorul este executat cu un perete de ghidare D, iar largitorul - cu
un perete de ghidare E in partea superioara si cu un orificiu de ghidare F in partea
inferioard pentru directionarea acului la abaterea acestuia in timpul lucrului. Dupa
sectorul de intrare si iesire a acului, In timpul trecerii lui pe langd apucdtor, sunt
amplasate niste nervuri de ghidare Y, Z pentru fir cu formd crescédtoare pentru
apucarea buclei, care se largeste, cu ciocul K al largitorului. Partea frontala L a
apucatorului este executatd de forma rotunjitd pentru un fir rasucit slab, si de forma
ascutitd - pentru un fir rasucit puternic.

In timpul lucrului masinii de cusut cu un material prealabil fixat in dispozitivele-
forme de strangere, dispozitivul poate fi suplimentar inzestrat cu un dispozitiv de
debitare a materialului, care contine un lant transportor, pe care sunt instalate niste
cleste, in care sunt amplasate niste placi arcuite de presare, care se inchid cu niste
role de ghidare in timpul miscarii lantului transportor, niste stelute, mufe, cutii de
ghidare cu roti de ghidare si un pahar. Totodata placile de presare la trecerea pe sub
rolele de ghidare se inchid si se incuie cu clestele, care le urmeaza. Mufele sunt
instalate pe arbore intr-un sens, cu posibilitatea transmiterii miscarii intr-o singurd
directie, totodatd una din aceste mufe este executatd cu posibilitatea deplasarii
ambelor stelute nainte prin intermediul paharului, iar a doua mufd impiedica rotirea
stelutelor 1n directie opusa, asigurand miscarea lanturilor transportoare intr-o singurd
directie pentru deplasarea materialului.

Rezultatul tehnic al procedeului propus consta in obtinerea unor cusaturi trainice
intr-un rand sau in mai multe randuri cu posibilitatea reglarii rigiditatii si elasticitatii
constructiei cusaturii pentru obtinerea articolelor cu rezistenta si elasticitatea
necesare ale cusaturii.

Procedeul de formare a cusaturilor incheiate in doud fire intr-un rand si/sau mai
multe randuri de cusaturi in lant cu un singur fir, legate cu un fir suplimentar si
dispozitivul pentru realizarca acestuia la masini de cusut asigurd stabilitatea si
nedeformabilitatea cusdturilor pentru diferite materiale, precum si presiunca
uniforma a sarcinii asupra firului in cusaturd i mareste posibilitatea de reglare a
pasului, rigiditatii si elasticitatii cuséturii datoritd faptului ca formarea cusaturii se
produce pe intregul contur nu mai putin decat cu doud fire. Lungimea mare a atei
consumate pentru fiecare cusatura mareste elasticitatea si proprietatea de tensionare
a firelor, iar impreuna cu forma constructiei cusiturii se mareste posibilitatea de
reglare a deformabilitatii cusdturii - de la cusdturi elastice pana la cusaturi rigide
nedeformabile §i trainice.

Inventia se explicéd prin desenele din fig. 1-22, care reprezinta:

- fig. 1, cusaturd incheiatd in doua fire din cusdtura in lant cu un singur fir, legat
cu un fir suplimentar cu o rotatie completd, sectiune laterald;

- fig. 2, cusaturd incheiatd in doud fire din cusétura in lant cu un singur fir, legat
cu un fir suplimentar cu o rotatie completd, vedere de sus;

- fig. 3, cusdturd in lant cu un singur fir, vedere de jos;

- fig. 4, cusdtura incheiatd in doua fire din cusdturd in lant cu un singur fir, legat
cu un fir suplimentar cu semirotatie, vedere laterald;

- fig. 5, cusaturd incheiatd in doud fire din cusdturd in lant cu un singur fir, legat
cu un fir suplimentar cu semirotatie, vedere de sus;

- fig. 6, dispozitiv pentru formarea cusdturilor incheiate in doua fire intr-un rand
sau mai multe randuri de cusaturi in lant cu un singur fir, legate cu un fir suplimentar
cu rotatie completd la o magina de cusut;

- fig. 7, dispozitiv pentru formarea cusdturilor la o0 masinad de cusut cu materiale
groase, rigide, netesute si agricole;
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- fig. 8, dispozitiv de debitare a materialului la o masind de cusut cu material
prealabil fixat in dispozitive-forme de strangere;

- fig. 9, apucitor oscilant i largitor;

- fig. 10, garniturd de apucdtoare oscilante si largitoare;

- fig. 11, apucator oscilant cu nervuri si pereti de ghidare, vedere laterala;

- fig. 12, largitor al dispozitivului pentru formarea cusaturilor la magina de cusut
cu care se prelucreaza materiale deosebit de rigide, netesute si agricole;

- fig. 13, placd cu ace;

- fig. 14-22, formarea cusaturii incheiate in doud fire intr-un rand si/sau mai
multe randuri de cusdturd in lant cu un singur fir, legatd cu un fir suplimentar cu
rotatie completa.

in procedeul de formare a cusiturilor incheiate in doud fire intr-un rand si/sau
mai multe randuri de cusdturi in lant cu un singur fir, legate cu un fir suplimentar,
inainte de fiecare intrare in material a acului, dotat cu un fir de bazd A, pe ac se
infdgoard un fir suplimentar O cu o rotatie completd/semirotatie in jurul partii
anterioare a varfului acului. Dupa iesirea acului din material firele de bazd si cel
suplimentar se tensioneazd prin deplasarea materialului §i cu mecanismul de
tensionare a firelor.

In fig. 1-5 este prezentata partea superioard a buclei 1' cusaturii in lant cu un fir
(vedere laterald); partea inferioard a buclei 2' cusaturii in lant cu un fir (vedere
laterald); fir de ata legatd 3' cu rotatie completd (vedere laterald); bucla 4' din ata
legatd cu rotatie completd (vedere laterald); bucla 5' din ata legatd cu rotatie
completd (vedere de sus); bucla 6' a cusiturii in lant cu un fir (vedere de jos); bucla
7' din ata legati cu semirotatie (vedere in profil); bucla 8' din ata legati cu
semirotatie (vedere de sus); partea superioara a buclei 9' cusaturii in lant cu un fir
(vedere de sus).

Procedeul de formare a cusaturilor incheiate in doud fire intr-un rand si/sau mai
multe randuri de cusaturi in lant cu un singur fir, legate cu un fir suplimentar, poate
fi realizat cu ajutorul dispozitivului pentru formarea cusaturilor la o masind de cusut.

Dispozitivul pentru formarea cuséturilor incheiate in doud fire intr-un rand si/sau
mai multe randuri de cusdturi in lant cu un singur fir, legate cu un fir suplimentar O
la 0 masind de cusut, contine un arbore principal 10, unit cu un electromotor, o tija
port-ac 1, in care este presata o punte port-ac 2 cu ace 3, dotate cu un fir de bazd A,
niste apucitoare 4 cu largitoare, fixate pe un arbore inferior, un piciorus de presiune
5, deasupra caruia este fixatd o placd de ghidare 6 cu bucse 7 pentru bucle B, un
mecanism de infasurare 8, pe care sunt fixate niste bosaje 9 cu fir suplimentar O. In
partea stangd a arborelui principal 10 este unit un levier 11 cu ajutorul unui bolt 12.
De levierul 11 este unitd cu ajutorul unui surub de articulatie 13 o bicld 14, care
pune in miscare un antrenor 15 prin intermediul axului 16. Antrenorul 15 este unit
rigid prin suruburi 17 cu tija port-ac 1, totodata tija port-ac 1 este dotatd cu o placa
de ghidare 18, care exclude rotirea lui in jurul axei, unitd cu un corp glisant 19 fixat
cu suruburi 20 de o lamela 21, care se fixeaza de corpul masinii de cusut cu suruburi
22. In puntea port-ac 2 se fixeaza acele 3 cu ajutorul suruburilor 23. Pe arborele
principal 10 este fixatd imobil o roatd dintatd conicd 24 cu ajutorul surubului 25.
Roata dintatd conica 24 intrd in angrenare cu o roatd dintatd conicd 26 fixata rigid pe
arborele 27 cu ajutorul surubului 28. Pe arborele 27 este fixat un levier 29 cu surub
30, care pune in miscare levierul 31 prin intermediul unei verigi cu axe 32, care pune
in miscare un arbore-excentric 33 cu ajutorul surubului 34. Arborele-excentric 33
pune in miscare un suport 35. Ultimul este fixat pe o furca 36 cu bolturi 37. Pe furca
36 sunt fixate axele 38, care pun in miscare placa mecanismului de infasurare 8
(innodare). Pe piciorusul de presiune 5 in partea superioard este fixatd placa de
ghidare 6 cu bucsa 7 pentru presarea placii mecanismului de infdgurare 8, in care
sunt Intarite bosajele de ghidare 9 pentru firele legate suplimentar. Pe furca 36 este
fixat un mecanism de miscare paralela a bosajelor 9, care este unit prin bolturi 39 cu
ajutorul bucselor 40. Mecanismul de migcare paraleld contine niste placi paralele 41,
42, 43 si niste lamele de legdturd 44 cu axe. Pe arborele principal 10 in partea
dreapta se afld un volant 45, pe care este fixat un excentric 46 cuprins de capacul 47
al bielei 48. Al doilea capdt al bielei 48 este unit articulat cu un balansier 49 cu
ajutorul axei 50. Balansierul 49 este intarit pe un arbore 51 cu ajutorul unui surub
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52. Pe arborele 51 in partea stingd se monteazd un dispozitiv de debitare a
materialului. Pe arborele principal 10 in partea dreaptd a volantului 45 este montat
articulat cu ajutorul axului 53 capacul bielei 54, al doilea capat al bielei 54 este unit
articulat cu levierul 55 cu ajutorul axului 56. Levierul 55 este unit cu arborele 57 cu
ajutorul surubului 58. Arborele 57 este unit articulat cu corpul masinii. Cu levierul
55 este unita articulat biela 59. Al doilea capat al bielei 59 este unit articulat cu
suportul 60, care se fixeaza de arborele 61 cu ajutorul surubului 62. Arborele 61 este
unit articulat cu corpul maginii. De suportul 60 se fixeazd placile 63 cu ajutorul
suruburilor 64. Placile 63 ghideazd axa 65, care este fixatd de balansierul 66.
Balansierul 66 este unit cu arborele inferior 67 cu ajutorul surubului 68. Pe arborele
inferior 67, in partea stdngd, se intdresc niste apucdtoare oscilante 69, se monteaza
suplimentar niste largitoare 70, care se fixeazd de placuta cu ace 71 cu stifturi 72.

Dispozitivul pentru formarea cusdturilor in timpul lucrului masinii de cusut cu
material prealabil fixat in dispozitivele-forme de strangere, poate fi inzestrat
suplimentar cu un dispozitiv de debitare a materialului, care contine un lant
transportor 73, pe care sunt instalate niste cleste 79, in care sunt amplasate niste
placi arcuite de presare 80, care se Inchid cu niste role de ghidare 81 in timpul
miscdrii lantului transportor 73, niste stelute 74, mufe 75, cutii de ghidare 76 cu roti
de ghidare 77 si un pahar 78. Placile de presare 80 la trecerea pe sub rolele de
ghidare 81 se Inchid si se Incuie cu clestele 79, care le urmeaza. Mufele 75 sunt
instalate pe arborele 51 intr-un sens, cu posibilitatea transmiterii miscérii intr-o
singurd directie, totodatd una din aceste mufe 75 este executatd cu posibilitatea
deplasdrii ambelor stelute 74 inainte prin intermediul paharului 78, iar a doua mufa
75 impiedica rotirea stelutelor 74 in directie opusd, asigurdnd miscarea lanturilor
transportoare intr-o singurd directie pentru deplasarea materialului.

Dispozitivul functioneaza in modul urmator.

Pe arborele principal 10 este fixat volantul 45, prin intermediul caruia masina de
cusut este pusd in miscare de motorul electric. Acul 3, dotat cu fir de baza A pentru
formarea cusdturii in lant cu un singur fir, inainte de intrarea in material trece prin
bucsa de ghidare 7, preludnd de pe marginea ei inferioard Q bucla superioard B
anterior formatd, trece pe langd placa mecanismului de infdsurare 8, in care sunt
intarite bosajele de ghidare 9 pentru firele suplimentare O, care se leaga, preia bucla
B pe varful acului pand la orificiu, strdpunge materialul, trece prin orificiile de
ghidare C din placa superioard 71 deasupra apucdtoarelor 69, pe langd peretele de
ghidare D al apuciatorului 69 si peretele de ghidare E al largitorului 70 in partea
superioard, intrd in orificiul de ghidare F al largitorului 70 in partea inferioard. Acul,
la ridicarea din punctul inferior, aflandu-se in orificiul de ghidare F al largitorului
70, formeaza bucla extinsd G, pe care o preia apucdtorul 69 si o largeste in timpul
miscarii inainte. In acest timp acul se ridica in sus si iese din placa de ghidare 6,
dupd care placa mecanismului de infasurare 8, In care sunt intdrite bosajele de
ghidare 9 pentru firele suplimentare O, care se leagd, efectueaza o rotatie in jurul
bucsei de ghidare 7, care in partea inferioard este dotata cu sectorul S cu muchia din
fatd P sub un unghi fatd de verticala, care preia bucla R din firul suplimentar O, care
iese din bosajul 9 si trece in jos pe langd marginea X a placii mecanismului de
infagurare 8, ldsdnd pe marginea Q inferioard a bucsei 7 bucla B anterior formata
pentru ciclul urmdtor. Dupa iesirea acului din material acesta este deplasat cu pasul
cusdturii, ceea ce duce la largirea buclei G. La migcarea ulterioara a acului 3 in jos
apucdtorul 69 se misca in directic opusd, lasdnd bucla G largitd pe ciocul K al
largitorului 70, totodatd bucla largitd se mai mentine pe sectorul inferior al partii
frontale L a apucatorului 69, ocupand o pozitie potrivitd pentru introducerea in bucla
G a acului 3 pentru repetarea ciclului.

In partea superioari a piciorusului de presiune 5 se intireste placa de ghidare 6
cu bucsa 7, la care partea inferioard conica V este inzestratd cu un sector S cu
muchia din fatd P sub un unghi fatd de verticald, care preia bucla R din firul
suplimentar O, care iese din bosajul 9, la care partea inferioard conicd V in partea
superioard de la portiunea orizontald a suprafetei W are o suprafatd T inclinatd. In
continuare firul trece in jos pe langa marginea X a placii mecanismului de Infasurare
8, al cdrei contur repetd traiectoria miscarii acesteia pe langd ac la distantd minima
pentru trecerea firului, alaturi de bosajul 9, iar marginea Q inferioard a bucsei 7
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retine bucla B formatd pentru ciclul urmitor. Aceste forme ale bucsei, plicii
mecanismului de infasurare §i a bosajelor sunt necesare pentru apucarea sigurd a
firului suplimentar O pentru formarea buclei superioare B.

in timpul lucrului masinii de cusut cu materiale groase, rigide, netesute si
agricole, deasupra apucitoarelor 69 se fixeazd placa 71, in care este executat un
orificiu principal C, niste canale de ghidare M si N cu raze r; §i 15, care preintdmpind
desrasucirea firelor in jurul acului, culcand bucla G pe placa 71, pentru introducerea
sigurd a acului 3 la variatia de grosime a materialului. Largitorul 70 este executat cu
un cioc K, unghiul caruia in doud planuri perpendiculare este egal cu 45+10° pentru
apucarea §i alunecarea buclei G pe acul 3 la indepartarea apucdtorului 69 la o
distantd de la acul 3; pe apucdtorul 69 sunt executate nigte proeminente H pentru
preluarea buclei G nealunecate de pe ciocul K al largitorului 70; apucétorul 69 este
executat cu un perete de ghidare D, iar largitorul 70 - cu un perete de ghidare E in
partea superioard si cu un orificiu de ghidare F in partea inferioard pentru
directionarea acului 3 la abaterea acestuia in timpul lucrului; dupéd sectorul de intrare
si iegire a acului 3, in timpul trecerii lui pe langa apucatorul 69, sunt amplasate nigte
nervuri de ghidare Y, Z pentru fir cu formd crescdtoare pentru apucarea sigurd a
buclei, care se largeste cu ciocul K al largitorului 70; partea frontald L a apucétorului
69 este executatd de forma rotunjitd pentru un fir rasucit slab, si de forma ascutitd -
pentru un fir rdsucit puternic.

Procedeul si dispozitivul propuse asigurd sporirea rezistentei si elasticitatii
cusdaturii, coaserea calitativa, fard omiteri, inclusiv a materialelor groase, rigide,
care se aplica inventia. Aceste tipuri de cusdturi dau posibilitatea de a folosi fir de pe
mosoare mari, ceea ce de asemenea conduce la sporirea productivitatii cusutului.

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:
1. RU 2068898 C1 1996.11.10
2. SU 321555 A1 1971.11.19

(57) Revendicari:

1. Procedeu de formare a cusdturilor incheiate in doua fire intr-un rand si/sau
mai multe randuri de cusituri in lant cu un singur fir, legate cu un fir suplimentar, in
care inainte de fiecare intrare in material a acului, dotat cu un fir de baza (A), pe ac
se Infasoard un fir suplimentar (O) cu o rotatie completa/semirotatie in jurul partii
anterioare a varfului acului, iar dupa iesirea acului din material firele de baza si cel
suplimentar se tensioneaza prin deplasarea materialului §i cu mecanismul de
tensionare a firelor.

2. Dispozitiv pentru formarea cusaturilor incheiate in doud fire intr-un rand
si/sau mai multe rdnduri de cusdturi in lant cu un singur fir, legate cu un fir
suplimentar (O) la 0 masind de cusut, care contine un arbore principal (10), unit cu
un electromotor, o tija port-ac (1) cu ace (3), dotate cu un fir de bazd (A), niste
apucdtoare (69) cu largitoare (70), fixate pe un arbore inferior (67), un piciorus de
presiune (5), deasupra caruia este fixatd o placa de ghidare (6) cu bucse (7) pentru
bucle (B), un mecanism de infasurare (8), pe care sunt fixate niste bosaje (9) cu fir
suplimentar (O) cu posibilitatea efectudrii miscérii de rotatie in jurul bucselor (7)
pentru bucle (B); totodatd bucsa (7) este executatd cu partea conicd (U) in partea
inferioard cu un sector (S), cu o muchie din fatd (P) sub un unghi fatd de verticald
pentru preluarea buclei (R) firului suplimentar (O); bosajele (9) sunt executate cu
partea conicda (V) in partea superioard si o suprafatd (T) inclinatd de la portiunea
orizontald a suprafetei (W); suplimentar dispozitivul contine un angrenaj conic de la
arborele principal (10), pe care este fixatd rigid o roatd dintatd conicd (24) cu
ajutorul unui surub (25), care intrd in angrenare cu o roatd dintatd conica (26) fixatad
rigid pe alt arbore (27) cu ajutorul unui surub (28); pe arborele (27) este fixat un
levier (29), care pune In miscare un levier (31) prin intermediul unei verigi cu axe
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(32), care pune in miscare un arbore-excentric (33), care pune in miscare suportul
(35) fixat pe o furcd (36) cu bolturi (37); pe furca (36) este fixat un mecanism de
miscare paraleld a bosajelor (9) ale mecanismului de infasurare (8), care contine
niste placi paralele (41), (42), (43) si niste lamele de legdturd (44) cu axe;
dispozitivul contine suplimentar un antrenor (15) unit rigid prin suruburi (17) cu tija
port-ac (1), totodata tija port-ac (1) este dotatd cu o placa de ghidare (18), care
exclude rotirea Iui 1n jurul axei, unitd cu un corp glisant (19) fixat cu suruburi (20)
de o lamela (21), care se fixeaza de corpul masinii de cusut cu suruburi (22).

3. Dispozitiv, conform revendicarii 2, in care in timpul lucrului masinii de
cusut cu materiale groase, rigide, netesute si agricole, deasupra apucitoarelor (69)
este fixata o placd (71), in care este executat un orificiu principal (C), niste canale de
ghidare (M) si (N) cu raze r; §i 15, care preintdmpind desrasucirea firelor in jurul
acului la variatia de grosime a materialului la aranjarea buclei (G) pe placa (71),
largitorul (70) este executat cu un cioc (K), unghiul cédruia in doud planuri
perpendiculare este egal cu 45+10° pentru apucarea si alunecarea buclei (G) pe ac
(3) la indepartarea apucatorului (69) la o distantd de la ac (3); pe apucdtorul (69)
sunt executate niste proeminente (H) pentru preluarea buclei (G) nealunecate de pe
ciocul (K) al largitorului (70); apucatorul (69) este executat cu un perete de ghidare
(D), iar largitorul (70) - cu un perete de ghidare (E) in partea superioard si cu un
orificiu de ghidare (F) in partea inferioard pentru directionarea acului (3) la abaterea
acestuia In timpul lucrului; dupa sectorul de intrare §i iesire a acului (3), in timpul
trecerii lui pe 1anga apucitorul (69), sunt amplasate niste nervuri de ghidare (Y), (Z)
pentru fir cu forma crescatoare pentru apucarea buclei, care se largeste, cu ciocul (K)
al largitorului (70); partea frontala (L) a apucdtorului (69) este executatd de forma
rotunjita pentru un fir rasucit slab, si de formd ascutitd - pentru un fir rasucit
puternic.

4. Dispozitiv, conform revendicarii 2, care in timpul lucrului masinii de cusut
cu material prealabil fixat in dispozitivele-forme de strangere, suplimentar este
inzestrat cu un dispozitiv de debitare a materialului, care contine un lant transportor
(73), pe care sunt instalate niste cleste (79), in care sunt amplasate niste placi arcuite
de presare (80), care se inchid cu niste role de ghidare (81) in timpul miscarii
lantului transportor (73), niste stelute (74), mufe (75), cutii de ghidare (76) cu roti de
ghidare (77) si un pahar (78), totodatd placile de presare (80) la trecerea pe sub
rolele de ghidare (81) se Inchid si se incuie cu clestele (79), care le urmeaza; mufele
(75) sunt instalate pe arborele (51) intr-un sens, cu posibilitatea transmiterii migcarii
intr-o singura directie, totodatd una din aceste mufe (75) este executatd cu
posibilitatea deplasarii ambelor stelute (74) inainte prin intermediul paharului (78),
iar a doua muféd (75) impiedica rotirea stelutelor (74) in directie opusd, asigurand
migcarea lanturilor transportoare Iintr-o singurd directie pentru deplasarea
materialului.

Sef Sectie: SAU Tatiana
Examinator: ANDREEVA Svetlana
Redactor: CANTER Svetlana

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuala
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisindu, Republica Moldova
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