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В статье выполнен анализ причин появления неравномерности намот-

ки нитей при сновании; выявлены факторы, влияющие на неравномер-

ность намотки, и в качестве меры по обеспечению равномерной намотки 

предложено изменение степени прессования намотки укатывающим вали-

ком. Результаты исследования показывают, что из-за различной величины 

нагрузок в слоях площади сечения деформированной и недеформированной 

нитей неодинаковы, соответственно, и плотность  намотки  в разных 

слоях отличается. Это обусловлено не только различным натяжением 

нитей, но и структурой самой намотки. 
  
This article is analyzed the reasons of occurrence non-uniformity winding of 

threads is made at dashing about; the factors influencing non-uniformity of wind-
ing are revealed and as a measure on maintenance of uniform winding is offered 
change the degree of pressing the platen winding. The results show that due to 
loads of various sizes in the layers cross-sectional area of the deformed and unde-
formed yarns different, respectively, and the winding density is different in differ-
ent layers. This is caused not only by different yarn tension, but the structure of 
the winder. 
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Технологический процесс снования 

представляет собой одну из основных ста-

дий формирования паковки из определен-

ного числа основных нитей, заданной рас-

четом длины, необходимой для образова-

ния ткани на ткацком станке. В процессе 

снования на одном сновальном валике 

группируется расчетное число параллель-
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но расположенных нитей. В последующем 

нити с нескольких сновальных валиков пе-

ревиваются на ткацкий навой. 
От качества процесса снования в боль-

шой степени зависит производительность 

ткацких станков и качество получаемой 

ткани. Увеличение выпуска и улучшение 

качества тканей должно осуществляться 

путем дальнейшего совершенствования 

техники и технологии их изготовления, 

внедрения новых высокопроизводитель-

ных и малоотходных технологических 

процессов, создания автоматизированных 

текстильных производств. 
Рыночные условия казахстанской эко-

номики вынуждают производителя расши-

рять ассортимент и повышать качество 

вырабатываемых тканей с учетом много-

образия покупательского спроса населе-

ния, то есть повышать конкурентоспособ-

ность продукции. В связи с этим важное 

место занимает себестоимость производи-

мых тканей, снижение которой может 

быть достигнуто за счет повышения эф-

фективности всех технологических пере-

ходов выработки тканей, а также снижения 

отходов сырья и т.д. 
Производительность труда и качество 

вырабатываемых тканей в значительной 

мере зависит от обрывности нитей основы 

на ткацких станках. Обрывность нитей ос-

новы в процессе ткачества, в свою оче-

редь, во многом определяется качеством 

подготовки основ и эффективностью от-

дельных подготовительных операций, в 

том числе процесса снования. Практика 

показывает, что не все технологические 

требования, предъявляемые к процессу 

снования, выполняются в полной мере. 
Партионный способ снования является 

наиболее распространенным при произ-

водстве хлопчатобумажных тканей. В за-

висимости от способа замены питающих 

паковок при их срабатывании различают 

прерывные и непрерывные способы сно-

вания. 
В настоящее время имеются предпо-

сылки дальнейшего совершенствования 

технологии партионного снования и по-

вышения его эффективности на основе 

широкого применения компьютерных тех-

нологий при моделировании технологиче-

ского процесса, а также анализа получен-

ных данных [1…5]. 
Из-за неравномерности натяжения ни-

тей и ряда других причин при партион-

ном сновании поверхность намотки пряжи 

на сновальном валике не является строго 

цилиндрической. Бугристость намотки 

приводит к разнодлинности нитей в 

намотке, что вынуждает прибегать к чрез-

мерному затормаживанию сновальных ва-

ликов при шлихтовании для предотвраще-

ния провисания нитей, сходящих с намот-

ки больших радиусов. При этом более ко-

роткие нити, свиваемые с меньших радиу-

сов намотки сновального валика, оказыва-

ются перенапряженными (особенно в пус-

ковых режимах), испытывают повышен-

ную вытяжку и теряют свои упругие свой-

ства. Неравномерность натяжения нитей 

при сновании передается на ткацкий на-

вой, вызывая разнодлинность нитей и не-

цилиндричность намотки основы на навое, 

что отрицательно сказывается на процессе 

ткачества. 
В связи с этим особую актуальность 

приобретают научно-исследовательские 

работы, направленные на снижение отхо-

дов сырья и на повышение качества выра-

батываемых тканей, а также снижения их 

себестоимости. Важное место в решении 

этих проблем занимает технология подго-

товки основных нитей в партионном сно-

вании, где закладываются основы высоко-

эффективного производства качественных 

тканей.  
Технологический процесс партионного 

снования представляется сложным, с мно-

гообразными взаимовлияющими перемен-

ными, характеризующими этот процесс 

(рис. 1). Из состояния многомерного тех-

нологического процесса снования можно 

выделить множество входных X , выход-

ных Y  переменных и множества перемен-

ных Z , определяющих условия протека-

ния процесса. Входные переменные состо-

ят из вида линейной плотности, физико-
механических свойств пряжи, структуры 

паковки, типа питающих паковок.  
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Рис. 1 
 

Составляющими выходных перемен-

ных являются: параметры сновального ва-

ла, физико-механические свойства пряжи, 

неравномерность натяжения нитей, об-

рывность, производительность и т.д. 
Составляющими, управляющими про-

цессом протекания технологического про-

цесса снования являются: скорость снова-

ния, натяжение нити, количество нитей, 

настройка нитенатяжительных и других 

приборов, давление укатывающего вала, 

время останова сновальной машины при 

обрыве нити. 
Установление взаимосвязей между со-

ставляющими векторов X , Y , Z  и их 

анализ позволяют решать конкретные тех-

нологические задачи. 
Сформулированные задачи, в свою 

очередь, могут быть конкретизированы и 

представлены в более формализованном 

виде. 
Так, например, задача улучшения каче-

ства намотки нитей на сновальный вал ре-

шается путем уменьшения дефектов 

намотки, повышения точности отмерива-

ния заданной длины нитей, снижения не-

равномерности их натяжения, достижения 

равномерности по плотности вдоль обра-

зующей и по радиусу намотки. 
В связи с изложенным одним из важ-

ных факторов повышения качества парти-

онного снования является обеспечение не-

обходимого натяжения и деформации нити 

в процессе формирования сновальных ва-

ликов. 
Многие исследователи при рассмотре-

нии процесса формирования сновальных 

валиков предполагают, что нити в намотке 

не сминаются и имеют круглое сечение и  

одинаковую толщину. Однако в действи-

тельности нити в нижних слоях намотки 

находятся в более деформированном со-

стоянии, чем нити в верхних слоях намот-

ки (рис. 2 – формирование намотки нитей 

на сновальном валике). Поэтому необхо-

димо рассмотрение процесса формирова-

ния намотки нитей на сновальном валике с 

учетом изменения формы сечения нитей 

по глубине намотки. 
 

 
 

Рис. 2 
 

В общем случае, представляя структуру 

намотки послойной, массу каждого слоя 

нитей можно записать в виде: 
 

iii VM  ,                    (1) 
 
где iM  – масса i-го слоя;  i  плотность 

намотки; iV  – объем i-го слоя намотки. 
Вместе с этим массу i-го слоя можно 

записать выражением: 
 

6
iii 10DTzM  ,               (2) 

 
где Т – линейная плотность нити; iz  – 

число нитей в i-м слое; iD  – диаметр 

намотки. 
Объем нитей в i-м слое можно найти 

как произведение площади осевого сече-

ния слоя на длину дуги окружности одного 

витка нити: 
 

iiii
2

i DzbaV  ,                 (3) 
 

где ia  и ib  – полуоси эллипса, форму ко-

торого, считаем, приобретает нить после 

деформирования в процессе намотки. 
Тогда, преобразуя выражения (1)…(3), 

получим: 
 

ii

6

i ba

10Т




 .                 (4) 

 
Таким образом, плотность намотки ни-

тей зависит от линейной плотности пряжи 
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и геометрических характеристик сечения 

деформированной нити. Определение ха-

рактера деформированного состояния нити 

возможно на основе анализа нагрузок, 

действующих на нить в радиальном и осе-

вом направлениях нагрузки, приводящих к 

неравномерности объемной плотности. 

Неравномерность плотности намотки при-

водит к деформации нити, что вызывает 

нецилиндричность намотки. 
Известно, что нецилиндричность (буг-

ристость) намотки ведет к необходимости 
торможения сновальных валиков при их 

сматывании. В результате наиболее корот-

кие нити, лежащие во впадине намотки, 
вытягиваются, теряют свои упругие свой-

ства и при их дальнейшей переработке мо-

гут привести к обрыву. 
Установлено, что для исключения не-

цилиндричности намотки сновальных ва-

ликов должно соблюдаться условие: 
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,  (5) 

 
где iT  – линейная плотность снующихся 

нитей на i-м участке намотки;  i объем-

ная плотность намотки на i-м участке. 
Тогда с учетом (5) запишем: 
 

nnniii222111 ba...ba...baba  .   (6) 
 

Неравномерность линейной плотности 

раскладки нитей в направлении образую-

щей сновальной паковки может быть вы-

звана несовершенством конструкции пар-

тионного рядка, износом его элементов и 

рядом других факторов. 
Различие линейной плотности нитей на 

различных участках может быть вызвано 

неравномерностью по толщине продуктов 

прядения и вследствие других причин. 
Неоднородность объемной плотности 

намотки на различных участках обуслов-

лена не только различным натяжением ни-

тей, но и структурой самой намотки. 
Изменение плотности намотки сно-

вальной паковки в радиальном ее направ-

лении может быть вызвано не только уве-

личением давления вышележащих слоев 

на нижележащие, но и изменением струк-

туры намотки образующихся цилиндриче-

ских бобин по мере формирования паков-

ки. 
 

В Ы В О Д Ы 
 

Установлено, что площади сечения де-

формированной и недеформированной ни-

тей, находящихся в различных слоях, не-

одинаковы вследствие различной величи-

ны нагрузок в слоях. Соответственно 

плотность намотки в разных слоях будет 

существенно отличаться. 
Выявлено, что изменение технологиче-

ских параметров намотки нитей на сно-

вальный валик оказывает существенное 

влияние на параметры структуры сформи-

рованной сновальной паковки.  
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