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структуре автомобильного сидения. А благодаря шероховатости слоя удастся избежать излишнего сколь­
жения слоев, которое способствует инерционному смещению водителя при торможении -  «подныриванию».

Создать данное техническое полотно можно благодаря техническим возможностям универсальной ма­
шины ОВ-160. Вместо вязальных игл на ОВ-160 используются специальные полые трубки, внутри которых 
проходят нити основы, поэтому имеется возможность использовать любые виды пряж по линейной плотно­
сти, составу сырья и структуре.

В итоге мы получили основовязаный трикотаж тамбурного способа петлеобразования с разнонаправ­
ленным расположением нитей (петель), полученных из короткого льняного волокна и с вложением отходов.
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Целью исследования является выяснение степени повреждаемости плюшевой нити при ее переработке 
в известном режиме работы вязальной машины.

Для исследования было выбрано 3 вида пряжи: хлопчатобумажная 31 текс х 2, полушерстяная 31 текс х 
2, пряжа из ПАН волокон 31 текс х 2. Определены средние сечения указанных видов пряжи, а также другие 
характеристики, необходимые для проведения испытаний, которые сведены в таблице 1[1].

Таблица 1-Средние сечения различных видов пряжи

№ Исходные данные
Номер образца

I
х/б 31 х 2

II
п/ш 31 х 2

III
ПАН 31 х 2

1. Площадь поперечного сечения, мм2 0,0408 0,0452 0,0498
2. Максимальная величина разрывной нагрузки, Н 7,9 6,8 9,1
3. Максимальное удлинение, % 6,5 20 24
4. Предварительная нагрузка, Н 0,05 0,05 0,05
5. Зажимная длина, мм 500 500 500
Зависимость между разрывной нагрузкой и удлинением при /=500 мм, Ро=0,05 Н приведена в рисунке 1.

Е т
Рисунок 1 - Зависимость между разрывной нагрузкой и удлинением при 1=500 мм, Рй=0,05Н
При проведении испытаний скорость нагружения варьировалась на уровнях для каждого образца и име­

ла значения 10,20,30,40,50 П/мм2.с. На каждом уровне проводилось 20 повторных испытаний.[2] Относи­
тельная ошибка среднего определялась по формуле:

4>о }• s  (у  }е {у  }=
У •Jm

•100%, (1)

где S (У} - среднеквадратическое отклонение случайной величины У;
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U  {в} - квантиль (абсцисса), нормального распределения случайной величины У, определенная при до­
верительной вероятности Ро = 0,954,

U  (Рд = 0.954}= 2

У - среднее значение величины У;
m - объем выборки (m=20).
Расчеты по формуле (1) для всех образцов на всех уровнях скорости нагружения показали, что относи­

тельная ошибка при определении времени жизни образца колеблется в пределах-5%, что при объеме 
выборки m = 20 (на каждом из уровней) говорит о хорошей воспроизводимости опытов и хорошей точности 
полученных результатов [3].

Соответствующие значения параметров долговечности приведены в таблице 2.
Таблица 2 - Параметры долговечности образцов

Номер образца В в
I (х/б) 3,81 43.1032 15,16981
II (п/ш) 9,16876.1012 6,83503

III (ПАН) 1,43847.1033 15,809138
Дальнейшая обработка сводится к автоматическому считыванию введенных исследователем ординат на 

каждом уровне и интегрированию методом трапеций выражения, полученного при подстановке в него сте­
пенного закона нагружения.

rn{t ) = j
dt

в  • № )]-
(2)в

Рисунок 2 - Кусочно-линейная аппроксимация закона нагружения плюшевой нити
На рисунке 2 показаны график закона нагружения плюшевой нити в процессе петлеобразования (сплош­

ная линия) и аппроксимирующая его ломаная, как видно из рисунка, уже при 16 интервалах достаточно точ­
но описывающая реальную кривую.

Анализ полученных результатов показывает, что плюшевые нити всех рассмотренных видов имеют мак­
симальное значение функции повреждаемости, мало отличающееся от 0. Это свидетельствует о том, что 
при выбранных режимах работы вязального оборудования плюшевая нить практически не повреждается. 
Поэтому имеется значительный резерв повышения натяжения нити в процессе петлеобразования, который 
может быть использован при увеличении длины плюшевой петли или увеличении скорости вязания, т.е. 
производительности. Теоретические и экспериментальные исследования показывают, что образцы хорошо 
себя ведут при переработке со значением w(t) до 0,06, при этом не отмечается каких-либо отклонений от 
нормы в готовом изделии.
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