
№ 3 (290) ТЕХНОЛОГИЯ ТЕКСТИЛЬНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ 2006 108

 

 
 

УДК 677.017.620.171 
 

АВТОМАТИЧЕСКАЯ СИСТЕМА 
ИСПРАВЛЕНИЯ ПЕРЕКОСА УТОЧНЫХ НИТЕЙ 

НА ОСНОВЕ ЭЛЕКТРОМАГНИТНЫХ МУФТ СКОЛЬЖЕНИЯ 
 

М.В. СИМОНОВА,  А.Б. КОЗЛОВ 
 

(Московский государственный текстильный университет им. А.Н. Косыгина) 
 
Одним из видов брака, возникающих в 

процессе отделки ткани, является  перекос 
уточных нитей (ПУН). Повысить качество 
тканей возможно путем обнаружения 
ПУН, распознавания вида перекоса и его 
устранения.  

Исправление диагональных перекосов 
на сушильно-ширильных машинах в 
большинстве случаев преимущественно 
осуществляется путем изменения скорости 
движения одной из цепей. В то же время 
известные устройства правки сложных 

ПУН не обеспечивают их качественного 
устранения. 

 

 
 

Рис. 1 
 
С целью повышения качества исправ-

ления сложных перекосов ПУН было 
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предложено устройство [1], выполненное в 
виде размещенных на правящем валу (1) 
нескольких правящих роликов (2) со 
встроенными в них электромагнитными 
ферропорошковыми муфтами скольжения 
(ЭМФМС) (рис. 1).  

Ведущая часть ЭМФМС жестко связана 
с валом 1, а ведомая часть – с роликами 2. 
Валы 1 кинематически связаны с приводом 
СШМ и вращаются в противоположные 
стороны со скоростью на 5…10% больше, 
чем транспортирующие валы 3. Это позво-
ляет, в зависимости от вида ПУН, осуще-
ствлять после транспортирующих валов 3 
ускорение или замедление соответствую-
щих участков ткани по ее ширине и соот-
ветственно изменение усилия натяжения и 
деформации ткани. Число роликов 2 опре-
деляется шириной ткани и конструктив-
ными ограничениями. 

При подаче тока в обмотку электромаг-
нита на ведущей части муфты возникает 
магнитный поток, под действием которого 
ферропорошковый заполнитель муфты как 
бы ”затвердевает”. При этом момент тре-
ния, связывающий ведомую часть с веду-
щей, примерно пропорционален току в об-
мотке электромагнита, являющейся обмот-
кой управления муфтами [2], [3].  

В устройствах правки ПУН необходимо 
изменять частоту вращения каждого роли-
ка в соответствии с высотой дуги перекоса 
в зоне его действия. Изменение скорост-
ных режимов  ЭМФМС путем изменения 
тока (напряжения) возбуждения можно 
считать пропорциональным так же, как и в 
функции деформации ткани при устране-
нии ПУН.  

Вывод закона управления для соответ-
ствующей ЭМФМС будет осуществляться 
исходя из того, что математическое описа-
ние сложных перекосов (дуговых, s-
образных, затяжки) возможно в первом 
приближении уравнением окружности или 
части эллипса. 

Основной задачей  формирования 
управляющих сигналов при известном 
числе и расположении роликов с ЭМФМС 
на правящем валу (порядка пяти при ши-
рине ткани 100…120 см) является вычис-
ление  средней высоты перекоса в зоне ка-

ждого из правящих роликов и соответст-
вующего значения управляющего напря-
жения, подаваемого на ЭМФМС. 

 

 
 

Рис. 2 
 
В большинстве случаев дуговой  и s-

образный перекосы представляют  собой 
части окружности, где ширина ткани В яв-
ляется хордой (рис.2). Исходя из ширины 
ткани В и высоты дуги перекоса f из из-
вестных соотношений радиуса R окружно-
сти будет: 
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где a = В/2 – полуширина ткани; 
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С помощью полухорды a и радиуса R 

определим  характерный угол α, образо-
ванный полухордой:  

sinα=a /R, 
sinα=50/252,5=0,198, 
α=11,45°. 
Разобьем полухорду на определенное 

количество участков, соответствующее ко-
личеству правящих роликов, для которых 
получим соответствующие углы β.  

Определим высоты перекоса Hi:  
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Значения Hi фактически соответствуют 

величинам абсолютного удлинения (усад-
ки) ткани: 



№ 3 (290) ТЕХНОЛОГИЯ ТЕКСТИЛЬНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ 2006 110

 
Δℓ=(V2-V1)t=ΔVt, 

 
где V1 и V2 – линейные скорости ткани со-
ответственно на входе и выходе из зоны 
деформации длиной Δℓ0. 

Из [4] известно, что между относитель-
ным удлинением ε ткани, ее натяжением F 
и изменением линейной скорости ΔV име-
ется пропорциональная связь: 
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F=BEε,                        (5) 
 
где В – ширина ткани; Е – модуль упруго-
сти. 

Отсюда следует, что  
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Таким образом, при известных для кон-

кретного артикула ткани значениях В, Е, 
ℓ0, V1 и V2 возможно определить значение 
Δℓi, которое соответствует величине Hi, а 
также скорость Vi2=V1±ΔVi на i-м участке 
правки перекоса уточных нитей по ширине 
ткани в зависимости от дугового перекоса 
(выпуклого или вогнутого).  

С учетом пропорциональной связи уд-
линения ткани и изменения ее  скорости, а 
также закона изменения Hi можно запи-
сать: 
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где k1 – коэффициент пропорциональности 
по скорости; Hiотн – изменение Hi в относи-
тельных единицах. 

В соответствии с этим и считая, что на 
рабочем участке изменение скоростей  
ЭМФМС в пределах 5…10% определяется 
пропорциональной зависимостью напря-
жение или ток – скорость, возможно про-
порциональное формирование соответст-
вующего напряжения (тока) возбуждения 
муфты для конкретного правящего ролика 
и правки ПУН.  

Тогда 
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где  Ii – ток возбуждения в соответствую-
щей муфте; Ii0 – начальный ток; k2 – коэф-
фициент пропорциональности по току. 

 
В Ы В О Д Ы 

 
1. Предложена автоматическая система 

исправления перекоса уточных нитей на 
основе электромагнитных  ферропорошко-
вых муфт скольжения. 

2. Приведен расчет закона распределе-
ния тока и напряжения в ЭМФМС. 
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