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Одной из главных причин образования большого количества отходов 

пряжи при ее перематывании на машинах фрикционного типа является 

жгутообразование. Причины жгутообразования и пути устранения рас-

смотрены в данной работе. 

 

One of the main reasons of formation of a considerable quantity of a waste of a 

yarn at its rewinding on the machines is offrictional type is formation of plaits. 

The reasons  by  formation  of plaits and elimination ways are considered in the 

given work. 
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На мотальных машинах с совместным 
действием механизмов намотки и расклад-
ки нити – машинах фрикционного типа 
(М-2, АМК-150-1, АУТОСУК и др.) пере-
даточное отношение от веретена к кулачку 
нитеводителя (мотальному барабанчику) 

уменьшается по мере наматывания бобины 
и может быть определено по формуле: 
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где db – диаметр мотального барабанчика; 
Dk – контактный диаметр намотки. 

По мере наматывания бобины Dk 
непрерывно возрастает. 

В некоторый момент времени b

k

kd

D
 ста-

новится равным целому числу (k – общее 
число оборотов барабанчика за цикл, один 
двойной ход движения нити). 

В  этом  случае  ψ1,p+1 = 0 при любом р 
(р – степень замыкания намотки). 

Такие намотки называются жгутовыми 
или однозамкнутыми (поскольку намотка 
замыкается после одного цикла движения 
нитеводителя, ибо витки второй пары сло-
ев намотки пойдут по виткам первой пары 
слоев намотки). 

Для машины М-2: k=5 и db =90 мм. 
Контактные диаметры бобины, при ко-

торых могут образовываться жгутовые 
намотки: 
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или 

k срD 1,09D= .                    (3) 

 
Средний же диаметр бобины изменяет-

ся от 59 мм (средний диаметр патрона) до 
210 мм (средний диаметр полной бобины). 
В этом случае: 

 

k64,31 D 228,9≤ ≤ , 
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450
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k5

450
D 225мм, W 2

2
= = = . 

 
Из указанных пяти жгутовых намоток 

самой опасной будет та, у которой число 
витков в паре слоев точно равно числу 
витков мотальной канавки барабанчика, 
идущим в ту и другую сторону. В этом 

случае витки, наматываемые на бобину, 
входят в сцепление с витками канавки мо-
тального барабанчика, образуется жесткая 
передача и устойчивая жгутовая намотка, 
которую не всегда в состоянии рассеять 
электропрерыватель. 

Число витков в паре слоев намотки [2]: 
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Следовательно, на машине М-2 самая 

опасная намотка образуется при Dk=90 мм. 
Очевидно, лучше всего мотальный меха-

низм необходимо спроектировать так, чтобы 
опасная жгутовая намотка лежала за преде-
лами диапазона изменения Dk. Для этого 
необходимо увеличить средний диаметр па-
трона и уменьшить произведение kdb. 

В последнем случае несколько возрас-
тает угол скрещивания витков: 
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где hcр – средний шаг канавки мотального 
барабанчика; Н – высота намотки бобины. 

Например, при db = 66 мм, k = 5 и Н = 
= 150 мм имеем: 
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Если принять средний диаметр патрона 

равным 66 мм, то опасная жгутовая намот-
ка окажется за пределами диапазона изме-
нения Dk, но в этом случае: 
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            (8) 
β = 32,2°. 

 
Двухзамкнутые намотки образуются в 

том случае, когда рассматриваемое отноше-
ние становится равным целому числу n1. 
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В нашем случае: 
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При Dk2, Dk4, Dk5, Dk5, Dk8, Dk9, образу-

ется жгутовая намотка. 
Для формирования на бобине трех-

замкнутой намотки справедливо выраже-
ние: 
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Для формирования p-замкнутых намо-

ток справедливо выражение: 
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где р =1; 2; 3...– степень замыкания намот-
ки. 

Среди любых р-замкнутых намоток при 
р>1 всегда будут встречаться жгутовые (од-
нозамкнутые) намотки, для которых р=1. 

Намотки с малой степенью замыкания 
тоже обладают малой плотностью, большой 
неравномерностью витков на поверхности 
паковки, низкой сопротивляемостью к вы-
давливанию витков, и, следовательно, так 

же, как и жгутовые намотки, должны быть 
рассеяны работой электропрерывателя. 

Анализ вышеприведенных формул по-
казывает, что наибольшее сгущение намо-
ток с низкой степенью замыкания наблю-
дается в начале формирования бобины 
(при малых значениях Dk). Увеличение 
среднего радиуса патрона (конуса) способ-
ствует улучшению структуры намотки бо-
бины, способствует ее более легкому схо-
ду до конца. 

Очевидно при некоторых значениях Dk 
на мотальной паковке могут формировать-
ся и сомкнутые намотки, которые (к сожа-
лению) тоже будут рассеяны электропре-
рывателем. 

 
В Ы В О Д Ы 

 
1. На бобинах, формируемых на маши-

нах с совместным действием механизмов 
намотки и раскладки нити, могут образо-
вываться замкнутые и сомкнутые намотки, 
которые должны рассеиваться электропре-
рывателем. 

2. Электропрерыватель должен рабо-
тать непрерывно за все время формирова-
ния бобины, чтобы рассеивать жгутовые и 
замкнутые намотки с малой степенью за-
мыкания. 
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