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Режим вязания со стабилизацией ско-

рости обеспечивает сохранение заданной 

точности длины нити в петле (ДНП) неза-

висимо от таких параметров, как глубина 

кулирования, усилие оттяжки петель, на-

тяжение нити и ее фрикционные свойства. 

Для относительно нерастяжимых нитей 

ДНП определяется только скоростью по-

дачи нити. При стабильной скорости вяза-

ния даже при варьировании параметров в 

пределах ± 0,02 мм изменения длины нити 

в петле не проявляются. Изменение глуби-

ны кулирования проявляется в изменении 

уровня входного натяжения Т0, однако это 

не влияет на ДНП. Увеличение усилия от-

тяжки также приводит к незначительному 

росту входного натяжения [1].  
Для каждого из сечений движущейся 

растяжимой гибкой нити на основании за-

кона сохранения массы справедливо вы-

ражение: 
 

0 0dsm ds m const  ,            (1) 

 
где ds  и m  – длина и масса единицы дли-

ны нити в деформированном состоянии; 
ds0 и m0 – длина и масса единицы длины 

нити в свободном состоянии. 
 
 
 

При этом  
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где f – функция, учитывающая упругие 

свойства нити и зависящая от натяжения. 
Если материал нити в области дефор-

мации подчиняется закону Гука, то функ-

ция, характеризующая свойства нити:  
 

f 1 aT  ,                            (3) 
 
где Т – натяжение нити; a 1 (ES)  – ко-

эффициент растяжимости нити; Е – мо-

дуль упругости нити; S – площадь попе-

речного сечения нити. 
Длина нити в петле согласно [1] рас-

считывается по формуле: 
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где ℓ – длина нити в петле;  vн – скорость 

подачи нити; 
 

u öt    ,                     (5) 
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 – время образования одной петли; tи – 
игольный шаг; vц – линейная скорость ци-

линдра (для плосковязальных машин – 
скорость каретки). 

Соотношение (4) справедливо для лю-

бого сечения движущейся нити. 
Поскольку натяжение нити зависит от 

ее фрикционных свойств, показатель 

фрикционных свойств   (коэффициент 

трения) наряду с коэффициентом растя-

жимости нити   следует считать одним из 

наиболее важных среди физико-
механических характеристик нити [2].  

На современных трикотажных кругло-

вязальных и плосковязальных машинах 

используется способ активной подачи ни-

ти в зону вязания с применением нитепо-

дающих фурнизеров накопительного типа. 

Величина натяжения нити на выходе с 

фурнизера является важнейшей заправоч-

ной характеристикой, от которой зависит 

натяжение нити на иглах вязальных машин 

в процессе кулирования и возникновение 

такого отрицательного явления, как пере-

тяжка нити из соседних петель трикотажа. 
Однако, если нить при активной подаче 

наматывается на нитеподающий фурнизер 

с числом витков 1…n, на первых витках (в 

зависимости от фрикционных свойств ни-

ти, ее растяжимости, входного натяжения 

и скорости подачи) не избежать проскаль-

зывания нити. Для кругловязальных ма-

шин коэффициент проскальзывания kпр1 
нити по поверхности барабанчика-
фурнизера можно представить так: 

 

ï ð1 âû õ áàðk    ,                (6) 

 
где vбар – скорость барабанчика-фурнизера; 
vвых – скорость подачи нити после нитепо-

дающего фурнизера. 
Взяв за основу выражение (4) и приняв 

в первом приближении, что vвх=vн, соста-

вим следующее соотношение с учетом (6), 

справедливое для сечения нити до нитепо-

дающего устройства и для сечения нити на 

выходе с фурнизера: 
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где Твх – натяжение нити на входе в фур-

низер (после тарельчатого натяжителя); 
Твых – натяжение нити после фурнизера.  

После несложных преобразований по-

лучаем выражение для натяжения нити по-

сле нитеподающего фурнизера на кругло-

вязальных машинах: 
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Уравнение (8) устанавливает зависи-

мость натяжения Твых кулируемой нити на 

выходе с барабанчика-фурнизера от натя-

жения Твх подаваемой нити, скорости vвх 
подачи нити к фурнизеру, скорости vвых 
подачи нити от фурнизера к узлу вязания с 

учетом коэффициента упругости α и коэф-

фициента проскальзывания kпр1. Оно при-

годно в случае проскальзывания нити по 

поверхности фурнизера (νвых< νбар). 
Вычисление диапазонов колебания на-

тяжения нити в случае ее проскальзывания 

важно для прогнозирования условий ак-

тивной нитеподачи и изменения входного 

натяжения нити для предотвращения ее 

перетяжки, а также при выработке полотен 

производных переплетений (где размеры 

петель меняются).  
Для экспериментальной оценки скоро-

стей нити до и после нитеподающего фур-

низера на кругловязальных машинах мар-

ки Mayer & Cie 18 класса использовался 

немецкий электронный прибор MLT 

WESCO (фирма Meminger IRO).  
Проанализируем процесс изменения 

натяжения подаваемой нити и ДНП полот-

на на плосковязальном автомате Stoll 

CMS-340 TC-KW 11 класса с активной ни-

теподачей. 
В условиях производства вырабатыва-

лось ластичное полотно (Halbinterlok) из 

шерстяной пряжи 28×2 текс. Замеры натя-

жения пряжи и ДНП осуществлялись при 

прямом ходе нитевода (со стороны заправ-

ки нити к противоположной стороне 

игольницы) и обратном. Натяжение пряжи 

при прямом ходе нитевода составило в 

среднем 2,5 сН, а при обратном ходе – 1,3 
сН. Разница в натяжении объясняется тем, 
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что при прямом ходе каретка «тянет» нить 

за собой, а при обратном – нить обгоняет 

каретку. Скорость подачи нити от фурни-

зера к узлу вязания при этом составила 122 

м/мин, скорость движения каретки – 42 
м/мин. Замеры ДНП при различных на-

правлениях движения нитевода сведены в 

табл. 1. 
 

Т а б л и ц а  1 

Направление 
хода нитевода 

ДНП (ℓ) ластичного полотна (Halbinterlok), мм 
Среднее 
значение 

ДНП 
Прямое 7,1 6,9 7,1 7,2 7,0 7,1 6,9 6,9 7,1 7,0 7,0 

Обратное 7,5 7,1 7,2 7,2 7,4 7,2 7,3 7,5 7,5 7,2 7,3 
 
 
Опытным путем установлено, что при 

изменении входного натяжения нити (в 

случае реверсивного движения каретки) 

происходит изменение ДНП в пределах 

4%. При этом изменение натяжения дости-

гает 48% (1,3…2,5 сН).  
На основе практических данных преоб-

разуем выражение (6), прибавляя к скоро-

сти vвых нити скорость νкар движения ка-

ретки при ее прямом ходе и вычитая ско-

рость каретки при обратном. Таким обра-

зом, коэффициент проскальзывания kпр2 
нити, справедливый для плосковязальных 

машин, запишется следующим образом: 
 

kпр2 = (νвых ± νкар)/ νбар.            (9) 
 
Тогда натяжение нити после нитепо-

дающего фурнизера на плосковязальных 

машинах и автоматах равно: 
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В Ы В О Д Ы 
 
1. Получено выражение для расчета на-

тяжения кулируемой нити на выходе с ба-

рабанчика-фурнизера кругловязальных 

машин с учетом коэффициента проскаль-

зывания нити по поверхности нитеподаю-

щего фурнизера, позволяющее рациональ-

но подойти к выбору условий заправки.  
2. Для прогнозирования условий актив-

ной нитеподачи на плосковязальных ма-

шинах, в том числе регулирования входно-

го натяжения нити, получено уравнение 

натяжения нити после нитеподающего 

фурнизера, учитывающее направление 

движения каретки. 
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