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Формирование ткацких навоев на сно-

вально-шлихтовальном агрегате [1] осу-
ществляется путем сматывания нитей с 
бобин шпулярника и одного сновального 
вала. При этом происходит частичное со-
кращение процесса снования пряжи [2] по 
сравнению с обычной (классической) тех-
нологией подготовки основ к ткачеству. 

Анализ [2] показывает, что число mo 
нитей основы на ткацком навое сновально-
шлихтовального агрегата ограничено до-
пустимой емкостью Кдоп шпулярника агре-
гата и зависит от процента δсокр сокраще-
ния процесса партионного снования. Дей-
ствительно, из условия (6) с учетом (3) из 
[2] имеем: 

 

доп
o

сокр

K
m

0,01
≤

δ
,                 (1) 

где δсокр ≠ 0. 

С целью определения ассортиментных 
возможностей сновально-шлихтовального 
агрегата рассмотрим более подробно взаи-
мосвязь между параметрами mo, Кдоп и 
δсокр. 

Предварительно заметим, что согласно [2]: 
 

c cн om =0,01δ m′ ,                 (2) 

c cокр om 0, 01 m= δ ,             (3) 

 
где m'с, mc и δсн – соответственно число 
нитей в шпулярнике сновальной машины, 
в шпулярнике агрегата и процент присут-
ствия сновки (процент m'с от mo). 

Для предотвращения чрезмерной буг-
ристости намотки пряжи на сновальном 
валу расстояние между соседними нитями 
при сновке не должно превышать 
δmax = 5 мм [2], [3]. Тогда при рассадке 
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фланцев сновального вала Нв = 1400 мм 
(машина типа СП-140-4) условие (7) [2] 
будет: 

 

c в maxm Н 1400 / 5 280′ ≥ δ = =  нитей. (4) 

 
Или, после подстановки сюда формулы 

(2), получим: 
 

cн
o

28000

m
δ ≥ ,%.             (5) 

 
С помощью этого неравенства для раз-

ного числа mo нитей на ткацком навое 
можно рассчитать границы возможных 
значений δсн. Затем по формулам (2) и (3), 

с учетом того, что cн сокр 100δ + δ =  и 

c c om m m′ + = , легко определяются гра-

ничные значения остальных параметров. 

Результаты таких расчетов, проведенных 
нами при разном числе нитей на ткацком 
навое, представлены в табл. 1. 

 
Т а б л и ц а  1 

mo = 1000 1500 2000 2500 

δсн ≥ 28 18,7 14,0 11,2 

δсокр ≤ 72 81,3 86,0 88,8 

mс ≤ 720 1220 1720 2220 

m'с ≥ 280 280 280 280 

 
Для заданного количества mo нитей на 

ткацком навое с помощью этой таблицы 
можно принять допустимые величины со-
кращения δсокр и присутствия 

cн сн сокр( 100 )δ δ = − δ  процесса партион-

ного снования. Затем по формулам (2) и 
(3) рассчитываются число нитей mс и m'с. 
Результаты таких расчетов приведены в 
табл. 2. 

Т а б л и ц а  2 

mo = 1000 mo = 1500 

δсокр, % δсн, % mс m'с δсокр, % δсн, % mс m'с 

70 30 700 300 80 20 1200 300 

65 35 650 350 70 30 1050 450 

60 40 600 400 60 40 900 600 

50 50 500 500 50 50 750 750 

mo = 2000 mo = 2500 

δсокр, % δсн, % mс m'с δсокр, % δсн, % mс m'с 

85 15 1700 300 85 15 2125 375 

80 20 1600 400 80 20 2000 500 

70 30 1400 600 70 30 1750 750 

60 40 1200 800 60 40 1500 1000 

50 50 1000 1000 50 50 1250 1250 

 
 
На рис. 1 приведены графики, постро-

енные по данным табл. 2. Согласно (6) [2] 
допустимая емкость шпулярника агрегата 
Кдоп принята равной расчетному числу ни-
тей mс. 

Графики на рис. 1 наглядно показыва-
ют, что с увеличением количества нитей 
mo ткацкого навоя допустимая емкость 
Кдоп шпулярника на агрегате линейно воз-
растает при любой степени сокращения 
δсокр процесса партионного снования. При-
чем с увеличением процента сокращения 
δсокр допустимая емкость шпулярника на 
агрегате возрастает при любом заданном 
количестве нитей на ткацком навое. 

 

 
 

Рис.1  
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Рис. 1 можно рассматривать в качестве 
номограммы, из которой видно, например, 
что емкость шпулярника на агрегате в 
1000 бобин обеспечит процент сокращения 
процесса снования на 50% и более, если 
число нитей на ткацком навое будет 
mo ≤ 2000. При большем числе нитей mo 
существенно возрастает емкость шпуляр-
ника агрегата, что усложняет его обслужи-
вание. 

Заметим, что сокращать процесс снова-
ния менее чем на 50% (δсокр < 50%) неце-
лесообразно [2], так как при снижении ем-
кости шпулярника агрегата существенно 
возрастает емкость шпулярника для подго-
товки сновального вала на машине типа 
СП-140-4. 

Таким образом, ассортимент выраба-
тываемых тканей при подготовке основ с 

применением сновально-шлихтовального 
агрегата ограничивается числом нитей на 
ткацком  навое  mo ≤ 2000,  что  при  ши-
рине заправки ткацкого станка B3 ≥ 90 см 
соответствует плотности ткани по основе 
P0 ≤ 220 нитей/дм. 

С учетом ограничений на допустимую 
емкость шпулярника агрегата данная тех-
нология может быть использована при вы-
работке тканей в одно полотно с двух 
ткацких навоев на современных отече-
ственных ткацких станках типа СТБУ и 
станках передовых зарубежных фирм с 
максимальной шириной заправки ткани по 
берду от 220 до 280 см. Параметры таких 
станков, взятые из различных источников, 
приведены в табл. 3. 

 
Т а б л и ц а  3 

Ткацкие станки 

Максимальная 
ширина 
заправки  

по берду, см 

Диаметры 

фланцев 

ткацкого навоя, 
мм 

Диаметр 

ствола 
навоя, 
мм 

Частота 
вращения 

главного вала, 
мин-1 

СТБУ 220, 250, 280 600, 700, 800 155 310...325 

Дорнье (Германия): 
-модели PS с жесткими рапирами 

-модели AS-пневматические 

220, 230, 

240, 250, 

260,280 

 

800, 1000 

800, 1000 

 

180 

180 

 

530 

до 700 

Зульцер Рюти (Швейцария): 
-модели F с гибкими рапирами 

-модели L-пневматические 

220, 230, 

240, 280 

220, 250, 280 

 

700, 800, 900 

700, 800, 900 

 

175 

175 

 

280...330 

600 

Омни Плюс Пиканоль (Бельгия) 
пневматические 

 

220, 250, 280 

 

800, 1000 

 

155 

 

до 1100 

GTM-A Пиканоль с гибкими 

рапирами 

 

220, 240, 280 

 

805, 1000 

 

155 

 

350...400 

PAT-A Пиканоль пневматические 240, 280 805, 1000 155 800...900 

 
 
На таких станках за счет увеличения 

вдвое количества нитей основы возрастает 
и ассортимент вырабатываемых тканей по 
сокращенной технологии. Если, например, 
число нитей в полотне основы будет 

oМ 4000≤ , то на ткацком навое сноваль-

но-шлихтовального агрегата их будет 

o оm М / 2 2000= ≤ . 

Возможность формировать сновальные 
валы для сновально-шлихтовального агре-
гата из нитей, отличных от бобин шпуляр-
ника, также позволит существенно расши-
рить ассортимент вырабатываемых тканей. 

В Ы В О Д Ы 
 

Даны обоснованные рекомендации по 
расширению ассортиментных возможно-
стей подготовки основ к ткачеству на сно-
вально-шлихтовальном агрегате. 
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