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Целью работы является оптимизация технологических параметров и 
разработка имитационных моделей и программ для ЭВМ, позволяющих оп-
ределять оптимальные заправочные параметры технологического обору-
дования с учетом геометрических параметров паковок, линейной плотно-
сти ленты и способа укладки ее в таз.   
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The aim of the paper is optimization of technological parameters and develop-
ment of imitation models and computer programs, that allows to determine optimal 
charging parameters for technological equipment taking into account the geomet-
ric parameters of packages, linear density of a sliver and the method of laying it in 
a basin. 
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При формировании паковок на чесаль-
ных, ленточных и гребнечесальных маши-
нах применяются лентоукладчики с раз-
личными типами  зацентровой и доцен-
тровой укладки ленты в таз (рис. 1-а и б, 
соответственно).  

 

 
 

Рис. 1 
 

В работах [1…3] технологическая опе-
рация укладки волокнистой ленты пред-
ставлена с целью расчета кинематических 
схем при передаче движения к нижней та-
релке привода таза, верхней тарелке и ва-
ликам лентоукладчика.  

Целью нашей работы является оптими-
зация технологических параметров и раз-
работка имитационных моделей и про-
грамм для ЭВМ, позволяющих определять 
оптимальные заправочные параметры тех-
нологического оборудования с учетом 
геометрических параметров паковок, ли-
нейной плотности ленты и способа уклад-
ки ее в таз.   

Работа проводится в лабораториях ка-
федр прядения и вычислительной техники 
Московского государственного текстиль-
ного университета им. А.Н. Косыгина. 

 

 
 
                         а)                                       б) 

Рис. 2 
 
На рис. 2 представлена имитационная 

модель зацентрового (а) и доцентрового 
(б) типов укладки ленты в таз для опреде-
ления условий максимального использова-
ния объема таза при наиболее компактном 
и емком ее формировании. Тип укладки 
ленты определяется соотношением пара-
метров диаметров окружностей D2 и D3. 
При D3<D2/2  формируется зацентровой 
тип укладки ленты в таз, а при D3>D2/2 – 
доцентровой тип. При этом внутри таза 
остается незаполненное пространство в 
форме полого цилиндра с диаметром D0. 
Принято считать, что максимальная вме-
стимость таза достигается при соотноше-
нии параметров D0=0,25 D1. В результате 
проведенных нами исследований установ-
лено, что это соотношение зависит также 
от параметров D2, D3, a2 и линейной плот-
ности ленты Тл, а также коэффициента 
распрямленности волокон в ленте η.  

Величину зазора между лентой и стен-
кой таза а1 можно выразить соотношени-
ем: 
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Зазор а1 следует устанавливать с целью 
деформации ленты при уплотненной ук-
ладке ее в таз. 

Расчет параметров наладки лентоук-
ладчика с учетом соотношения (1) может 
быть проведен по формулам: 

– для зацентровой укладки ленты: 
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– для доцентровой укладки ленты: 
 

3
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3 1D 0,3D ,                     (5) 
 
где D1 – диаметр таза, м. 

Смещение витков ленты а2 относитель-
но окружности движения центра вращения 
верхней тарелки лентоукладчика О2 вокруг 
оси вращения таза О1 должно составлять: 
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где sл – геометрическая ширина ленты, ук-
ладываемой в таз, м; k1 – коэффициент пе-
рекрытия витков ленты (при k=1 – смеще-
ние а2 оси верхней тарелки по окружности 

с диаметром D3 относительно оси О1 со-
ставит sл, а при k=0,5 – a2=2sл и приближа-
ется к обычному рабочему состоянию лен-
тоукладчика, изображенному на рис.1). 

Геометрическая ширина ленты sл мо-
жет быть представлена в виде: 

 
л 2 лs k d ,                      (7) 

 
где dл – условный диаметр ленты, м: 
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k2 – коэффициент смятия ленты, условная 
величина (принимается в расчетах на ос-
новании органолептических наблюдений 
k2=1,25÷1,4); Тл – линейная плотность лен-
ты, текс; ρ – удельная плотность ленты, 
кг/м3 (при Тл=3,6 ктекс и dл=1 см  ρ=45,8 
кг/м3).  

Повышение плотности укладки ленты в 
таз достигается оптимальным подбором 
частот вращения таза вокруг оси О1 и 
верхней тарелки лентоукладчика относи-
тельно оси О2.  

В табл. 1 приведены расчетные пара-
метры наполнения тазов лентой из хлопка 
для различных технологических переходов 
и размеров таза.  

 
Т а б л и ц а  1 

Параметры Размеры таза и масса ленты, кг 
Высота таза Н, мм 1000 1100 1200 
Диаметр таза D1, мм 450 450 500 500 600 800 1000 
Чесальная лента 18 20 22 24 30 39 53 
Лента 1 переход 19 21 24 26 32 43 60 
Лента 2 переход - - - 24 31 - - 
Гребенная лента - - - - 28 36 49 

 
 

В дальнейших исследованиях будут да-
ны рекомендации по параметрам заправки 
лентоукладчиков для различной линейной 
плотности ленты, коэффициента распрям-
ленности волокон в ленте и скорости вы-
пуска ленты валиками лентоукладчика. 

 
 

В Ы В О Д Ы  
 
1. В результате проведенных нами ис-

следований установлено, что выбор техно-
логических параметров диаметра полого 
цилиндра D0 внутри формируемой паковки 
в виде таза с лентой зависит от параметров  
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D1, D2, D3, a2, линейной плотности ленты 
Тл, а также коэффициента распрямленно-
сти волокон в ленте η.  

2. Уточнены формулы для расчета па-
раметров наладки лентоукладчика при за-
центровом и доцентровом типах укладки 
ленты в таз без учета зазора между лентой 
и стенкой таза а1.  

3. Получены формулы для расчета гео-
метрической ширины ленты sл при ее ук-
ладке в таз и условного диаметра ленты dл, 
а также массы ленты в тазах, в зависимо-
сти от параметров таза – высоты H и диа-
метра D1, а также технологического пере-
хода. 
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