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Из работы [1] известно, что одним из 

факторов, влияющих на плотность ткани 
по утку, является величина зазора (уста-
навливаемая регулировочным болтом), ко-
торый определяет величину подачи ткани 
в зону формирования. При этом одним из 
важнейших параметров, влияющих на на-

пряженность процесса ткачества, является 
угол начала подачи ткани в зону формиро-
вания, а следовательно, и величина, кото-
рую пройдет опушка ткани навстречу 
движущемуся берду. При проектировании 
профиля кулачка необходимо учитывать 
эту величину вместе с моментом подачи 
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ткани в зону формирования, так как дан-
ные параметры являются основными для 
получения более плотных структур тканей, 
а правильный их выбор позволяет значи-
тельно снизить нагрузки на нити основы 
во всех циклах работы ткацкого станка [2].  

Величина обратной подачи ткани до 
взаимодействия с бердом определяется 
профилем кулачка. При работе регулятора 
кулачок всегда находится во взаимодейст-
вии с роликом и препятствует неконтроли-
руемому отпуску ткани в рабочую зону, 
что позволяет на основании этого исполь-
зовать изменение высоты кулачка для рас-
чета величины подачи ткани в зону фор-
мирования навстречу берду. Однако ис-
пользовать зависимость, предложенную в 
работе [3] для прямого хода ткани, не ре-
комендуется, так как она справедлива для 
вычисления только полного перемещения 
рычага под воздействием кулачка и не 
учитывает величину смещения точки кон-
такта ролика и кулачка во время его вра-
щения. Ввиду малости этой величины, ее 
измерение может вызвать большую по-
грешность. Для исключения погрешности 
необходимо предложить расчетный метод, 
учитывающий изменение положения точки 
контакта ролика и кулачка, то есть опреде-
ление плеча рычага L1 (рис. 1).  

 

 
 

Рис. 1 Схема взаимодействия ролика и кулачка 
 

Основными параметрами, влияющими 
на угол поворота ролика при изменении 
высоты кулачка, являются: Rр – радиус ро-
лика; ΔR – изменение радиуса кулачка; 
ΔRк – изменение высоты кулачка; Lнач – 
плечо начального взаимодействия. 

Для определения величины подачи тка-
ни навстречу берду необходимо опреде-
лить угол поворота плеча рычага L1 при 
изменении ΔR, ΔRк.  

Характер изменения профиля кулачка 
для станка АТПР-120-ЛМ с модернизиро-
ванным товарным регулятором можно 
представить в виде графика, представлен-
ного на рис. 2.  
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Рис. 2. Характер изменения профиля кулачка 
 
К – момент подачи ткани навстречу 

берду, град. 
Крайнему переднему положению берда 

на данном станке соответствует 360° пово-
рота главного вала. Поэтому задача сво-
дится к определению угла поворота плеча 
рычага L1 при изменении профиля кулачка 
от К до 360°.  

Угол поворота плеча рычага L1 до 
встречи опушки ткани с бердом будет со-
ставлять разность между углами поворота 
рычага для соответствующих ΔR, ΔRк. 
Схема взаимодействия ролика и кулачка 
представлена на рис. 2. 

α будет определяться как сумма двух 
углов α1 и α2:  
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где ОА – расстояние от точки вращения 
рычага с роликом до линии контакта его с 
кулачком, мм. 
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Расстояние ОА можно определить сле-
дующим образом: 
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Угол поворота рычага α: 
 

Тогда α2 : 
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Подставляя соответствующие значения 

ΔR, ΔRк при К градусах начала подачи 
ткани в зону формирования, а затем при 
360° поворота главного вала и определяя 
разность между ними, находим величину 
поворота рычага L1 до встречи с бердом 
(αб): 

 
360кб ααα −= , рад         (6) 

 
величина перемещения ткани вальяном до 
встречи с бердом: 
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где 

подL – величина перемещения ткани 

вальяном до встречи с бердом, мм; i – пе-
редаточное отношение регулятора; вR  –  
радиус вальяна, мм. 

Экспериментами, проведенными на 
станке АТПР-120-ЛМ установлено, что 
наиболее благоприятным моментом пода-
чи ткани в зону формирования (величина 
К, рис.1)  является 355° поворота главного 
вала станка. Так, например, для кулачка, 
который установлен на данный момент для 
проведения научных исследований, харак-
теристики, необходимые для расчета зна-
чения определяемого по формуле (7), а 
также результаты расчета представлены в 
табл.1 – пример расчета величины подачи 
ткани в зону формирования до ее взаимо-
действия с бердом. 

 
Т а б л и ц а  1 

Исходные параметры (угол поворота главного  
вала 360˚) 

Исходные параметры (угол поворота главного  
вала 355˚) 

Rp = 18 мм Rp = 18 мм 
ΔR = 3 мм ΔR = 3,8 мм 

ΔRк = 12,5 мм ΔRк = 12,1 мм 

Lнач = 38 мм Lнач = 38 мм 
Результаты расчета 

α360 =  18,15295 
ακ = 17,20489 

αб =  0,948059 
Lпод, мм = 0,133362 

 
В Ы В О Д Ы 

 
Предложена зависимость для опреде-

ления величины подачи ткани в зону фор-
мирования до ее взаимодействия с бердом 
на станке с модернизированным товарным 

регулятором. Зависимость необходима для 
настройки регулятора на стадии заправки и 
подготовки станка к ткачеству, так как 
рассчитываемая величина будет иметь оп-
ределяющее влияние на напряженность 
процесса тканеформирования (что согла-
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суется с известными теоретическими и 
практическими исследованиями). 
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