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Жесткость системы заправки ткацкого 
станка – один из главных  факторов, опре-
деляющих напряженность процесса обра-
зования ткани.  Жесткость также является 
одним из основных параметров при расче-
те технологических параметров процесса 
ткачества и при его моделировании. Жест-
кость системы заправки ткацкого станка 
определяется строением ее отдельных 
элементов, их длиной и условиями дефор-
мации в процессе ткачества. От величины 
жесткости заправки и ее деформации на 
станке зависит натяжение, уровень которо-
го определяет напряженность процесса об-
разования ткани.  Согласно [1] в упругую  
систему заправки ткацкого станка входят 
основные нити и некоторая длина ткани в 
рабочей зоне. Эти элементы имеют раз-
личную длину, упругие свойства и коэф-
фициенты жесткости при деформации рас-
тяжения. В определенные моменты рабо-
чего периода отдельного цикла деформа-
ция воспринимается всей системой за-
правки, а во время другой части, напри-
мер,  во время прибоя, основа и ткань де-
формируются как два независимых эле-
мента.    

Кроме   того,   условия   деформации 
заправки  различны по ширине ткацкого 
станка, так как ткань в зоне шпаруток име-
ет значительно меньшую длину, как ком-
понент системы заправки.  Поэтому на 
ткацком станке можно выделить  две зоны, 
различающиеся  по структуре системы за-
правки. Первая – шпаруточная, где дефор-
мация воспринимается  практически толь-
ко  основными нитями, без ткани, и   вто-
рая – центральная часть фона, где  соот-
ношение длин компонентов системы за-
правки  в течение цикла постоянно меня-
ется. Например, при прибое больше  де-
формируется основа, а при зевообразова-
нии деформируются и основа, и ткань. 

В лаборатории кафедры ткачества 
КГТУ проведены исследования жесткости 
системы заправки на ткацких станках  АТ 
с  позитивными   и   негативными меха-
низмами  подачи основы.  Эксперимент 
проводился   следующим  образом: снача-
ла проводили  измерения  натяжения в 
шпаруточной и центральной части фона, 
затем   шпарутку   снимали   и экспери-
мент повторяли.  При  этом   особый инте-
рес   представляет   характер   изменения  
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в шпаруточной зоне при наличии шпа-
рутки и без нее. На рис. 1 представлены  
тензограммы натяжения основных нитей  
для станка АТ с основным тормозом: а) – 

шпаруточная часть заправки, б) – фоновая 
часть заправки; 1 – со шпаруткой, 2 – без 
шпарутки. 

 

 
 

а)                                               б) 
Рис. 1 

 
По полученным тензограммам опреде-

ляли среднее значение натяжения в цикле 
работы станка. Результаты эксперимента 

представлены в табл.1, где станок №1 – АТ 
с планетарным регулятором, станок №2 – 
АТ с основным тормозом.     

 
Таблица 1 

Номер 
станка 

Среднее натяжение в цикле работы ткацкого станка 
Шпаруточная зона Фон 

со щпаруткой, 
сН 

без шпарутки, 
сН 

степень из-
менения, % 

со шпарут-
кой, сН 

без шпа-
рутки, сН 

степень изме-
нения, % 

1 16,328 19,475 19,3 22,565 21,479 4,8 
2 14,918 20,593 38 38,198 36,573 4,25 

 
Эксперименты показали,  что в отсут-

ствие шпарутки среднее натяжение в цик-
ле работы станка  увеличивается как на 
станке  с негативным, так ис позитивным 
основным регулятором. Степень измене-
ния натяжения на двух разных станках 
практически одинакова. Увеличение натя-
жения говорит об изменении жесткости 
системы заправки. Так как средняя дефор-
мация в заправке не изменилась, следова-
тельно, жесткость системы заправки уве-
личилась.  Таким образом,  жесткость сис-
темы заправки при большем участии ткани 
возрастает. Это объясняется тем, что  же-
сткость ткани выше жесткости основы, а 
доля компонентов  системы заправки при 
изменении условий эксперимента изменя-
ется – длина основы уменьшается, а ткани 
– увеличивается. Интерес представляет 
также сравнение с фоновой частью. В фо-
новой части при отсутствии шпарутки на-

блюдается незначительное уменьшение 
среднего натяжения, которое вызвано 
смещением опушки ткани.  

В настоящее время известно несколько 
методов определения жесткости элементов 
заправки. Например, жесткость основы 
можно определить по тензограмме натя-
жения [2]. Профессором Синицыным 
предложена методика определения жест-
кости системы заправки в динамических 
условиях при разнонатянутом зеве [3]. На-
ми предлагается метод определения жест-
кости элементов системы заправки по раз-
нице натяжений в шпаруточной  части за-
правки, измеренных при наличии шпарут-
ки и без нее. 

Для расчета жесткости воспользуемся 
формулой Гордеева В.А. [1]: 

 
C1C2

C
C1 C2

=
+

,                (1) 

t,c 
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где С – жесткость системы заправки; С1 – 
жесткость основы; С2 – жесткость ткани. 

Пусть имеем две жесткости заправки – 
для разных условий проведения экспери-
ментов. Примем допущение, что при нали-
чии шпарутки жесткость  ткани в шпару-
точной зоне заправки равна нулю, то есть 
С2 = 0, так как длина ткани составляет все-
го 2,5 мм. Тогда из формулы (1)  имеем: 

 
C1

C
2

′ = .                  (2) 

 
После снятия шпарутки жесткость сис-

темы  равна: 
 

C1C2
C"

C1 C2
=

+
.                 (3) 

 
Разделим (3) на (2), получим: 
 

C" C1C2 2 2C2

C' (C1 C2)C1 (C1 C2)

⋅
= =

+ +
.   (4) 

 
В левой части уравнения имеем отно-

шение жесткостей. Согласно  закону Гука 
жесткость прямо пропорциональна натя-
жению, то есть:  

 
C ' P"

C" P '
= = ∆ .             (5) 

 
Подставляя (5) в (4) и решая относи-

тельно С2,  можем найти  жесткость ткани 
по формуле: 

C1
C2

2

∆
=

− ∆
.            (6) 

При расчете по формуле (6) получили 
следующие результаты: на первом станке 
жесткость основы составила 37,5 сН/м, 
жесткость ткани – 55,5 сН/м, на втором 
станке: жесткость основы составила 
40 Н/м, жесткость ткани – 65 сН/м. 

 
ВЫВОДЫ 

 
1. Проведены исследования жесткости 

системы заправки на ткацком станке, ко-
торые показали, что ткань, как компонент 
заправки, увеличивает жесткость всей сис-
темы. 

2. Получены формулы для расчета же-
сткости основы и  ткани в системе заправ-
ки ткацкого станка. 
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