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РЕ&ЕРАТ

Отчет содержит £Д0страниц, ^р и су н к а , таблицу 15 исполь­
зованных источников.

СНОВАНИЕ, ОПТИМИЗАЦИЯ, СОПРЯЖЕННОСТЬ, ТОВАРНЫЙ ВАЛ, ОБТЯЖКА, 
СУКНО, ЛЕНТА,ЛЕНТОТКАЧЕСТВО ДВУХЪЯРУСНОЕ* ПАРАМЕТШ, НАГРУЗКИ, 
ЛЕНТА ВОРСОВАЯ, СТРУКТУРА, АССОРТИМЕНТ, КОМЕЦ, ПРОЕКТИРОВАНИЕ, 
УСТРОЙСТВО.

Объектом исследования явились: распределение нитей основы по 
валикам при сновании с целью оптимизации; шинельное сукно для 
обтяжки товарных валов с целью замены его на специальные ленты; 
лентоткацкие станки и машины "Конец" с целью увеличения их про­
изводительности, модернизации и разработки нового ассортимента.

Разработаны мероприятия по оптимизации заправки сновальных 
машин, что позволяет сократить число перезаправок и уменьшить 
простои машин.

Разработан а специальная лента, идущая на обтяжку товарных в а ­
лов взам ен шинельного оукна, что позволяет уменьшить затраты  на 
один станок в год в два р а за .

Разработан  ряд мероприятий по модернизации машин "Комец", 
что позволило увеличить их производительность в 1 ,4 8  р а за , р а з ­
работаны три рисунка отделочных лент и технологические режимы 
для их выработки.

Разработаны мероприятия и устройство для модернизации ленто­
ткацких станков, что позволило увеличить их производительность 
в 1 ,6  - 1 ,8  р а за  и расширить их ассортиментные возможности.

Результаты работы внедрены или рекомендованы к внедрению на 
Могилевской лентоткацкой фабрике, Санкт-Петербургском текстильно- 
галантерейном объединении "С еве р ". Область применения -  ленто­
ткацкие и трикотажные предприятия.



Kj Ш)Р в

СОДЕРЖАНИЕ

С
1 . Оптимизация процесса снования основ для лен тоткачества. ^

I . I.Оптимизация распределения основных нитей по навоям 
для киперных лент...........................................................................  &

1 .2 .Расчет сопряженности оборудования при выработке 
лент ар т .З П О , ар т .3 0 2 4  и арт.29Т  в 2 ручья................. И

1 .3 .Расчет сопряженности оборудования для лент 
ар т .3 0 3 0  и а р т .3 0 6 1 ........................................................................  42

2 .Разработка тканой ленты для обтяжки товарных валов лен­
тоткацких стан ков....................................................................................... id

2 . I.Определение свойств сукна для обтяжки товарных в а ­
лов............................................................................................................ id

2 .2 .Методика определения коэффициента трения материа­
лов для обтяжки товарных вал о в .............................................  /4

2 . 3 . Определение коэффициента трения сукна, применяемо­
го для обтяжки товарных валов МЛТФ...................................  '16

2 . 4 . Разработка 5 вариантов структуры, выбор сырья и пе­
реплетений тканых лент для обтяжки товарных в а л о в ..'/? ’

2 . б.Выработка образцов тканой ленты для обтяжки товар­
ных вал о в  ..........................................................................

2 . 7 . Определение свойств ленты для обтяжки товарных в а ­
лов...........................................................................................................  £5

2 .8 .Апробирование новых лент на товарных валах ленто­
ткацких станков в условиях МЛТ фабрики.......................... 2Л

3 .Исследование технологического процесса выработки тканых 
лент двухъярусным способом....................................................................  2.Q

3 . 1 . Описание двухярусного способа лен тоткач ества  Z 9
3 . 2 . Расчет параметров двухярусного лен тоткач ества  3 Я
3 . 3 . Определение технологических нагрузок при переводе

лентоткацких станков на двухярусный способ ткач ес­
т в а   ..................................... .................................. .. 44

3 . 3 . 1 . Расчет технологических нагрузок на зево о б р азо ва-
тельный м ехани зм ............... .............................................. .. 44

3 . 3 . 2 . Определение технологических нагрузок на товарный
м еханизм . .............................................. ................................4 в

3 .4 .Выбор артикулов тканых лент для двухярусного тк а­
ч е с т в а ........................  « . . . ................  SV

3 . 5 . Расчет параметров зевов при зап равке основных нитей
в гал ева  на дополнительных................... ..................................  b i



3 .6 .Расчет параметров зевов при заправке основных нитей
в палева с двумя глазками..............................................   5 Т

3 .7 .Сравнительный анализ параметров зевов при различных 
вариантах заправки ремиз  ............................................6 О

Выводы по разд ел у .............................................................................................  €6
4 . Разработка структуры и технологического процесса выработ­

ки ворсовой ленты . ................................. ..................................................б <
4 . 1 . Обзор литературы по технологическим процессам вор­

совых тканых лент.............................................................................  б?
4 . 2 . Р азработка структуры ворсовой тканой ленты...................$9
4 .2  Л  .Структура ворсовой ленты........................................................62
4 . 2 . 2 . Заправочный расчет ворсовой ленты................................... 72
4 . 3 . Анализ возможности получения тканой ворсовой ленты 76
,4 .3 .1 .  Техно логическая схема заправки стан ка ..............................76
4 . 3 . 2 . Р азработка цикловой диаграммы.............................................76
4 * 3 .3 .Анализ работы зевообразовательн ого м е х а н и з м а .. . . .  8 2 
4 . 3 . 4 . Варианты расположения устрой ства для разрезани я

jp4в о р с а . . . .............................................................................................
5 .Влияние величины засту п а  и степени разнонатянутости зе в а

на условия выработки и свой ства тканых лент............................  ^
5 Л .Ц ель исследование и постановка задачи ............................... 2 /
5 . 2 . Описание и проведение эксперимента...................................... 33
5 .2 Л .И сследование физико-механических свойств лент с 

различной величиной засту п а при разнонатянутом 
з е в е .......................................................................................................сьО

5 .3 .Сравнение свойств лент, вырабатываемых с различней 
величиной засту п а  между собой................................................. / / /

5 .4 .Сравнение свойств базовых лент и лент с различной 
величиной за с т у п а ............................................................................./&<£

5 .5 .Расчет силы прибоя................    /26
5 . 6 . Экономический р а с ч е т ......................................................................426

Вывода и рекомендации.......................................................................•.............. /76
6 .Исследование и совершенствование процесса выработки в я ­

заных лент на машинах "Комец".............................................................
6 . 1 . Определение технологических возможностей машины

"Комец"............................................................................. .. 222
6 .2 .Анализ процессов петлеобразования на машине................

"Комец"..........................................................................
6 .3 .Перевод машины "Комец-407" на вязание большого чи­

сла лент..................      '/ЗЛ



6 . 3 . 1 .Р асчет эффективности использования рабочей ширины 
машины  ..............................    43 7

6 .3 .2 .Методика р асч ета  оптимального числа лент, выраба- 
тываемых на машине  ...................................................  438

6 .3 .3 .Основные пути модернизации машин "Комец-407" и
"Комец-500/6" для увеличения их п р о и зво д и тел ьн о сти -^

6 .3 .4 .Расчет сопряженности участков машин "Комец-.500/6"
и "Комец-407" У.....................................................................   №

6 .4 .Уточненная методика проектирования заправочных пара­
метров вязаных лент....................................................   № 4

6 .5 .Р азработка нового ассортимента вязаных лен т..................... 344
6 .6 .Анализ особенностей работы машин "Комец" с различны­

ми типами игл .................................................................   4 3 2
6 .7 .Выбор параметров работы машины "Комец-407" при рабо- у 

те  с язычковыми иглами..................................................   434
6 . 8 . Разработка ассортимента вязаных лент .

7Разрабптка устройства периодического  изменения натяжения . „
iосновных нитей по ширине заправки лентоткацкого с т а н к а . . .

8 .Разработка д в у х зе в н о г о  сп о со б а  выработки тканых лент  1 с 0
8 . 1 . Проблемы, которые ставит ткачество лент с одновре­

менным прокладыванием двух утков друг над д р у г о м .. . .  41 &
8 .2 .Изучение ассортимента вырабатываемых лент с тонки 

зрения возможности их выработки при одновременном... 41 в 
прокладывании двух утков в д ва , расположенных д р у г ..
над другом зе в а  одной ленты.............. .........................................

8 .2 . 1 .Сущность способа.............................................................................. М  б
8 .2 .2 .Анализ ассортимента тканых лент с точки зрения в о з­

можности их выработки двухзевным способом..................... 47?
3 .2 .3 .Разработка новых видов переплетений для д в у х зе в н о г о  

тк ач ества . Построение заправочных рисунков...................  4Я4
8 .3 .Разработка технологического процесса выработки тканой 

ленты двухзевным способом..................... .........................................
8 .3 .Р.Выбор зевопбразовательного механизма для выработки 

тканой ленты двухзевным с п о с о б о м . . . . ................................. /зб
3.3_2.Выбор рисунка переплетений для выработки двухзевным

способом..................................................................................................  /3 6
8 . 3 . 4 . Технологический процесс выработки тканой ленты двух­

зевным способом........................................................................  204
8 .4 .Разработка параметров технологического процесса.........



8 . 5 . Расчет оптимальных параметров зевов  и деформации нитей
основы............................................................................................................... Р.С2

8 .5 .1  .Определение оптимальной высоты з е в а ............................  рС2
8 . 5 . 2 . Определение деформации нитей основы при зевообра-

зовании в условиях д в у х з е в н о г о  тк ач е ств а ...................2 43
Выводы по разделу .......................................................................................... ..
Список использованных источников................................................. ..

Приложение.................................................................................................................. ЯД6



&

I .  ОПТИМИЗАЦИЯ ПРОЦЕССА СНОВАНИЯ ОСНОВ 
ДЛЯ ЛЕНТО ТКАЧЕСТВА

I . I .  Оптимизация распределения основных нитей по навоям 
для киперных лент

Для выработки киперных лент следующих артикулов 29Т, ЗОТ, 
32Т, 34Т, 35Т, 36Т, ЗОЮ, 3024 и 3109 в основе используется хлоп­
чатобумажная пряжа линейной плотности 25 текс х  2 .

В таблице I . I  представлены данные по количеству нитей на 
навое-для этих лент.

Таблица I . I

."ЗбтТарт. Гарт.1"
! 35Т! 34Т

т Т;а р т . »ар т .
] 32Т ! ЗОТ

Н----------- f--------- ?---------- f----------
* а о т . »ар т . *а р т . *а р т .
I 29Т ! 3109! 3024! ЗОЮ

820 700 610 470 380 340 310 200

На Могилевской ЛТФ применяют еле,цующве распределение нитей 
по навоям при сновании.

Таблица 1 .2 .

36Т J 35Т [ 34Т У 32Т 1 ЗОТ ] 29 Т j 3109 ! 3024 [ ЗОЮ

940: 820 700: 610: 470: 380: 340: 310: 200:

470 470 350 «я.

470 350 350 - - - - — -

При выработке лент в один ручей необходимо производить 7 
перезаправок:

470 н -  4 навоя 310 н -  2 навоя
380 н -  I навой 300 н -  I навой
350 н -  3 навоя 200 н -  I  навой
340 н -  I навой
Причем перезаправка шпулярника с 470 нитей на 380 нитей или 

с 300 нитей на 200 нитей требует больших за тр а т  времени. А рабо­
та ткацкого станка Т31В-40 с одного навоя нерациональна с точки 
зрения числа перезаправок, т .к .  на станке можно максимально ус­
тановить 3 навоя (или 2 ) .  Работа с 3 -х  (2 -х )  навоев позволит 
уменьшить потери времени на перезаправку стан ка.
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При работе в один ручей предлагается следующее распределе­
ние нитей по навоям:

Таблица I .3

36Т j ЗбТ | 34Т ?Г 32Т | ЗОТ { 29 Т ] 3109 \ 3024 j ЗОЮ
940: 820: 700: 610: 470: 380: 340: 310: 200:
320 310 300 210 300 210 170 « «  MN

310 310 200 200 170 170 170 т * « • »

310 300 200 200 - - -  -

320 н -  1 навой 210 н -  2 навоя
310 н -  5 навоев 200 н -  б навоев
300 н -  2 навоя 170 н -  4 навоя
Как видно из таб л . 1 .3  всего  необходимо произвести б пере­

заправок сновальной машины. Для сокращения простоев при перезаправ­
ке желательно иметь 2 сновальные машины для получения ткацких на­
воев. Одну для артикулов: ЗбТ, ЗбТ, 34Т, ЗОТ, 3024 (320-310-300 
нитей). Вторую для артикулов: 34Т , 32Т, ЗОТ, 29Т, 3109 , ЗОЮ (2X0 
-200-170 нитей).

При работе на ткацком станке в 2 ручья предлагаются следую­
щие варианты распределения нитей основы по навоям.

I вариант: из 9 артикулов лент 5 в два ручья
Таблица 1 .4

ЗбТ Г .ОСТ' Гj О О X | 34Т j 32Т 1 ЗОТ ! 29Т j 3109 [  3024 \ ЗОЮ

940 840 700 610 470x2 380x2 340x2 310x2 200x2

320 310 300 310 320 280 280 310 200
310 310 200 300 310 280 200 310 200
310 200 200 - 310 200 200 . - -

320 н -  2 навоя
310 н -  9 навоев
300 н -  2 навоя
280 н -  3 навоя
200 н -  8 навоев
Для получения 24 навоев потребуется 5 перезаправок. 
I I  вариант: из 9 артикулов лент 7 в два ручья.



Таблица 1 .5

36Т [ ЗбТ } 34Т • 32Т j ЗОТ } 29Т } 3109 [ 3024

о
 

(—1 
о

 
со 

;I

940 820 700x2 610x2 470x2 380x2 340x2 310x2 200x2

470 310 470 470 470 280 280 310 200
470 310 470 470 470 280 200 310 200

- 200 460 280 — 200 200 - _

И 2

ЗбТ ! 3 g г 34Т г 32Т ! ЗОТ [  29Т { 3109 j 3024 | ЗОЮ

940 820 700x2 610x2 470x2 380x2 340x2 310x2 200x2

320 310 470 470 320 280 280 310 200
310 310 470 470 310 200 200 310 200
310 200 460 280 310 200 200 - -

П р 470 н -  8 навоев
460 н 
310 н 
280 н 
200 н

-  I
-  4
-  4
-  6

навой
навоя
навоя
навоев

И 2 : 470 н 4 навоя
460 н 
320 н 
310 н 
280 н 
200 н

-  I
-  2 
-  8
-  4
-  6

навой
навоя
навоев
навоя
навоев

Вариант I I  j  имеет 5 перезаправок для 24 навоев.
Вариант I I g имеет б перезаправок для 25 навоев.
Как видно из табл . 1 .4  и 1 .5 )  при работе в два ручья более 

оптимальным с точки зрения за тр а т  времени на перезаправку является 
вариант I ,  когда в два ручья работаю тся ленты ар т . ЗОТ, 29Т, 3109, 
3024, ЗОЮ. Затраты времени на перезаправку возрастаю т, если арт. 
34Т и ар т . 32Т вырабатываются в два ручья.

На первом этапе перевода выработки лент в два ручья до переос­
нащения парка сновального оборудования можно рекомендовать фабри­
ке перевести еле,дующие артикула лент: ЗОТ, 29Т, 3109 , 3024 , ЗОЮ.
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