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Узлы чесания  машин шляпочного типа 

имеют ряд существенных недостатков тех-
нологического и конструктивного плана. 
Например, они не удаляют из волокнисто-
го продукта очень мелкие сорные примеси 
(пыль), поэтому на пневмомеханических 
прядильных машинах возникает значи-
тельная обрывность по причине забивания 
пневмокамер пылью. 

Для обеспыливания волокнистого слоя 
и удаления из него других примесей, а 
также для повышения интенсивности раз-
работки групп (комплексов) волокон в 
главном барабане нами предлагается узел 
чесания, разработанный на базе патента 
[1]. 

 

 
 

Рис. 1 
 
Узел чесания (рис.1) установлен над 

главным барабаном машины ЧМ-50-04 пе-
ред шляпочным полотном и содержит: че-
шущий валик, пневмокамеру удаления 
угаров, сороотбойные ножи, конический 
раструб, зубчатый сегмент, перфорирован-
ный барабан, прижимной валик.  При этом 

рабочие органы установлены друг относи-
тельно друга на соответствующие развод-
ки. 

 

 
 

Рис. 2 
 
Процесс волокнообмена в рассматри-

ваемом главном барабане представляет две 
системы [2], [3], включенные последова-
тельно (рис.2). Одна система характеризу-
ет волокнообмен в новом узле чесания, 
имеет положительную обратную связь. 
Передаточная функция для первой систе-
мы определяется по формуле: 
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главного барабана в зоне главный – бара-
бан – неподвижный пильчатый сегмент , 
кг/м2; 

1шh  – активная зона чесания непод-

вижного пильчатого сегмента, м;  Б.Гv  – 
линейная скорость главного барабана, м/с; 
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редаточная функция цепи обратной связи 
нового узла чесания;  97 ′−′τ  – время транс-
портировки волокон в цепи обратной связи 
узла чесания, с; Б.Гb77C q/q)S(WK ==′ ′−  – 
коэффициент съема волокон на участке 

77 ′− ; bq  – средняя загрузка чешущего 
валика, кг/м2. 

Вторая система характеризует волок-
нообмен в зоне барабан–шляпки и переда-
точная функция для второй системы опре-
деляется по формуле:  
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коэффициент съема; сбE −  – вытяжка меж-
ду главным и съемным барабанами; бa′  – 
загрузка, отделяемая с одного квадратного 
метра поверхности главного барабана на 
съемный, кг/м2. 

Поскольку новый узел чесания и зона 
барабан–шляпки образуют последователь-
ную цепь, то передаточная функция для 

этих двух систем определяется по форму-
ле: 
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где )S(W чес.узл – передаточная функция 
нового узла чесания, определенная по 
формуле (1);  )S(W шлБ.Г −  – передаточная 
функция зоны главный барабан–шляпки, 
определенная по формуле (2). 

Передаточная функция для всего глав-
ного барабана с новым узлом чесания и с 
учетом обратной связи 

2OCW  будет иметь 
вид: 
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где  )S(W′  – передаточная функция нового 
узла чесания и зоны барабан–шляпки, оп-
ределенная по формуле (3); 
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ного барабана; 312 ′−τ – время транспорти-
ровки волокон в цепи обратной связи 
главного барабана, с. 

Подставив в формулу (1) значения 
функций и упростив выражение, получим: 
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Подставляя в формулу (4) значения 

функций и упростив выражение, получим: 
 

3

C
Б.Г ST1

K1)S(W
−

′−
= ,                (7) 



№ 2 (289) ТЕХНОЛОГИЯ ТЕКСТИЛЬНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ 2006 97

 
где )KK1(eTT CC

S
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Передаточная функция всей чесальной 

машины будет иметь вид: 
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где нпобщ v/vЕ = – общая вытяжка в че-
сальной машине; нп v,v  – линейные ско-
рости прочеса, настила, м/с; ∑τ=τ iзап – 
суммарное время транспортировки воло-
кон рабочими органами машины, с. 

Амплитудная частотная характеристика  
[2] для данной передаточной функции 
имеет вид: 

 

2
3

2
общвх

вых

T1E

1
)(A
)(A)(A

ω+
=

ω
ω

=ω ,    (9) 

 
где вых)(A ω  и вх)(A ω  – амплитуды волн 

на выходе и входе; 
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2 – периодиче-

ская частота колебаний линейной плотно-
сти входящего продукта, с-1; λ – длина 
волны, м. 

Коэффициент выравнивания машины 
равен: 
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где    вхС  – коэффициент вариации входя-
щего продукта, %; выхС  – коэффициент 
вариации выходящего продукта, %. 

В связи с тем, что  3Т  больше 
2шТ  

(формулы 5…7), удерживающая и вырав-

нивающая способности нового узла чеса-
ния выше удерживающей и выравниваю-
щей способностей существующих конст-
рукций главных барабанов.  

Для линейных динамических систем 
зависимость между спектральными плот-
ностями выхода (ленты) и входа (настила): 
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где   )j(W ω  – амплитудно-частотная ха-
рактеристика – фазовая. 

Зная передаточную функцию (8), опре-
делим квадрат модуля частотной характе-
ристики: 
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Предположим, что настил имеет слу-

чайную неровноту и спектральная плот-
ность 

 

)(
D2)(S 22
вх

вх
ω+απ

α
=ω ,           (13) 

 
где  α  – длительность возмущающего им-
пульса, с-1; вхD  – дисперсия толщины вхо-
дящего продукта.  

Тогда пользуясь уравнением (11), опре-
делим спектральную плотность  выходя-
щей ленты: 
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Дисперсия ленты 
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где  3T
k
1
= ,  k – коэффициент пропорцио-

нальности. 

Таким образом, с помощью известных 
методов исследования доказано, что вы-
равнивающая способность нового узла че-
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сания значительно выше применяемых в 
настоящее время конструкций данного уз-
ла. Узел чесания, предлагаемый нами, по-
зволяет уменьшить количество мелких 
сорных примесей (пыли) в чесальной ленте 
а, следовательно, уменьшить и обрывность 
на пневмомеханических прядильных ма-
шинах, то есть – улучшить качество пря-
жи.  

 
В Ы В О Д Ы 

 
Представленные расчетные формулы 

показывают, что удерживающая и вырав-
нивающая способности нового главного 
барабана выше удерживающей и выравни-

вающей способностей применяемых в на-
стоящее время конструкций. 
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