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В работе [1] показана возможность ис-

пользования модернизированного товар-
ного регулятора [2], [3] для выработки 
тканей с переменной плотностью по утку. 

Изменяя длину штока, количество 
звеньев программоносителя и передаточ-
ное отношение регулятора, можно в широ-
ком диапазоне изменять плотность по утку 
в полосах и ширину полос. 

Для определения длины штока и разни-

цы в ширине звеньев для уплотнения и 
разрежения по утку необходимо опреде-
лить величину зазора, отвечающего за об-
ратную подачу ткани в зону формирования 
в зависимости от требуемой плотности 
ткани по утку. Используя формулу, полу-
ченную в [4], и дополняя уточненными 
расчетами из [5], получаем формулу для 
расчета плотности по утку: 
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где R, Rк, Lнач, Rр, L2,Rв – конструк-
тивные размеры деталей регулятора [4], 
[5], мм; i – передаточное отношение;  а – 
величина зазора, определяющего величину 

подачи ткани в зону формирования, мм. 
Отсюда величина зазора "а" для тре-

буемой плотности по утку будет: 
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При этом максимальная плотность по 

утку в зависимости от линейной плотности 
пряжи [6]: 

 
ymax

10P 0,03162c T , нит/см,    (3) 
 
где ymaxP  – максимально возможная плот-
ность ткани по утку; с – коэффициент, 
учитывающий вид волокнистого состава; Т 

– линейная плотность пряжи, текс. 
Длина штока будет определяться по ве-

личине зазора "а" для наиболее разрежен-
ного участка: 

 
øL L a  , мм,              (4) 

 
где шL  – длина штока, мм; L– расстояние 
от звена программоносителя до упора, мм; 

 



Тогда разница в ширине звеньев для 
уплотненного и разряженного участка бу-
дет определяться: 

óï ëa à   , мм,            (5) 
 

где Δ – разница в ширине звеньев, мм;  aупл – величина зазора "а" при формировании 

уплотненной полосы ткани, мм. 
Пример расчета плотностей по утку для 

различных длин штока и некоторых комби-
наций сменных шестерен В и С [6] регуля-
тора   при   А = 39 зуб.,   В = 26 зуб.,  ΔRк = 
=17 мм при использовании звеньев меха-
низма смены утка представлен в табл. 1. 

 
Т  а б л и ц а  1  

Длина штока, мм 
Плотность по утку, нит/ см 

С=38/Д=42 С=26/Д=34 
широкая пластина узкая пластина широкая пластина узкая пластина 

80 6,5 8,6 7,7 11,1 
79 6,9 9,3 8,2 12,1 
78 7,4 10,2 8,8 13,4 
77 7,9 11,3 9,4 15,0 
76 8,6 12,7 10,2 17,0 
75 9,3 14,4 11,1 19,7 
74 10,2 16,6 12,1 23,3 
73 11,3 19,7 13,4 28,6 
72 12,7 24,1 15,0 37,0 

 
Для обеспечения четкого перехода к 

уплотненной полосе ткани в случае боль-
шой разницы плотностей в полосах ткани с 
переменной плотностью по утку (большой 
разницы в поверхностном заполнении) 
возможна остановка вальяна после про-
кидки последней уточины разряженного 
участка на некоторое количество уточин 

уплотненного участка (в зависимости от 
типа вырабатываемой ткани). 

Такое условие будет выполняться, если 
величина обратной подачи ткани будет со-
ответствовать величие отвода ткани из зо-
ны формирования. 

Тогда согласно формуле (5) из [4]: 
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где 1a  – величина зазора, необходимая для 
остановки вальяна, мм. 

Тогда разница в ширине звеньев при 
переходе к уплотненной полосе: 

 
óï ë 1a a   ,   мм,          (7) 

 
где упл  – разница в ширине звеньев при 
переходе к уплотненной полосе с останов-
кой вальяна, мм. 

Максимальная величина отвода ткани 
будет происходить при отсутствии обрат-
ной подачи, поэтому для перехода от раз-
ряженной полосы к уплотненной в случае 
необходимости максимального отвода 

ткани для достижения четкого перехода 
плотностей необходимо использовать зве-
нья со следующей разницей в ширине от-
носительно звеньев для уплотненного уча-
стка ( разупл ): 

 
ðàçóï ë óï ëa  , мм.                (8) 

 
В Ы В О Д Ы 

 
Предложены формулы для расчета 

плотностей по утку в полосках ткани с пе-
ременной плотностью, а также формулы, 
по которым можно определить конструк-
тивные размеры звеньев программоноси-



 теля при различных режимах перехода 
плотности. 
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