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Рекомендуемый вариант кулирного клина с упругим элементом 

переменной толщины открывает определенный резерв увеличения глубины 

кулирования за счет меньшего значения натяжения кулируемой нити в 

петлеобразующей системе. Для расширения ассортиментной 

возможности кругловязальной трикотажной машины целесообразным 

является увеличение длины петли путем повышения глубины кулирования. 

Следовательно, предлагаемая конструкция кулирного клина с клиновидным 

амортизатором позволяет значительно расширить технологические 

возможности машины, тем самым способствовать увеличению 

ассортимента трикотажных полотен. Следует отметить, что для 

увеличения производительности машины необходимо выбрать марку 

резины с определенными эксплуатационными характеристиками и 

необходимыми размерами, исходя из условия конструкции составного 

кулирного клина.  
 

The recommended variant a filled wedge with an elastic element opens in the 

variable thickness a certain reserve of increase in depth at the expense of smaller 

value of a tension threads in to system. For expansion possibilities the knitted car 

the increase in length of a loop by depth increase is expedient. Therefore the rec-

ommended design a filledwedge with the shock-absorber allows considerable ex-

pansion of technological possibilities of the car, thereby to increase in assortment 

of knitted cloths. It is necessary to notice that for increase in productivity of the car 

it is necessary to choose mark of rubber with certain operational characteristics 

and the necessary sizes, proceeding from a condition of a design compound a 

filledwedge.  
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Получение трикотажного материала 
зависит от ряда факторов, в том числе от 
нормальной работы элементов системы 

петлеобразования. Следует отметить, что 

важным фактором в процессе вязания 
трикотажа является натяжение нити. В 

плюшевом трикотаже натяжение 
плюшевой нити несколько выше, чем в 
обычном трикотаже [1]. Поэтому изучение 
натяжения нити в процессе петлеобра-
зования является одной из основных задач 

экспериментальных исследований. 

Разработанные новые конструкции 

игловода и составного кулирного клина 
позволяют значительно снизить натяжение 
плюшевой нити [2], [3]. При этом 

появляется возможность увеличения 
скоростных режимов работы трикотажной 

машины, повышается ее 
производительность. Существует 
устройство для измерения усилий, 

возникающих в иглах макета трикотажной 

машины, имитирующей процесс 
петлеобразования. В этом случае 
полученные значения натяжения нити 

отличаются от реального натяжения нити в 
трикотажной машине. Известен тензомет-
рический метод измерения нагруженности 

иглы в трикотажной машине [4].  

Применение кулирного клина с рабо-

чей упругой пластинкой и резиновой по-

душкой переменной толщины, как отмеча-
лось выше, позволяет снизить ударные 
взаимодействия пятки игловода с поверх-

ностью упругой рабочей пластины. Отме-
тим, что для увеличения производительно-

сти трикотажной машины необходимо: 

- увеличить скоростные режимы рабо-

ты трикотажной машины; 

- увеличить количество замков. 
Рассмотрим оба варианта увеличения 

производительности трикотажных машин. 

С возрастанием скоростного режима рабо-

ты машины прежде всего увеличиваются 
инерционные силы, а также значительно 

возрастает натяжение нити в процессе пет-
леобразования. В этом случае с увеличе-
нием скорости значительно уменьшается 
надежность работы рабочих органов три-

котажной машины. Снижается их долго-

вечность, увеличивается трение в трущих-

ся поверхностях, значительно возрастают 
технологические зазоры, что может приве-
сти к отрицательным результатам в про-

цессе петлеобразования. Это значит, что 

без серьезных оснований, а также необхо-

димых технолого-технических решений 

практически нельзя увеличивать произво-

дительность трикотажных машин путем 

увеличения скоростных режимов рабочих 

органов. Необходимо отметить, что увели-

чение скорости петлеобразования также 
приводит к возрастанию натяжения нити, 

что может вызвать их обрыв. 
Во втором направлении повышения 

производительности трикотажной машины 

– путем увеличения количества замков – 

также имеются отрицательные послед-

ствия. Для увеличения количества замков 
в кругловязальных трикотажных машинах 

необходимо увеличивать геометрические 
размеры рабочих органов. Так, для увели-

чения количества замков необходимо уве-
личить диаметр рабочего цилиндра маши-

ны, что нежелательно. Это может привести 

не только к увеличению габаритов маши-

ны, но и значительному возрастанию рас-
хода материалов и сырья. Увеличение ко-

личества замков без увеличения диаметра 
цилиндра возможно только с помощью 

увеличения угла кулирования кулирного 

клина. Этого можно достичь, укорачивая 
длину кулирного клина, которая позволяет 
разместить большее количество замков по 

окружности рабочего цилиндра трикотаж-

ной машины. При этом следует отметить, 
что увеличение угла кулирования приво-

дит и к значительному увеличению силы 

натяжения плющевой нити, что может вы-

звать их частый обрыв. Кроме того увели-

чивается сила взаимодействия пятки игло-

вода с поверхностью кулирного клина, по-

вышается износ пятки последнего. Увели-

чивается трение рабочих поверхностей иг-
ловода со стенками паза игольницы за счет 
дополнительных реакций в горизонталь-
ном направлении. В связи с этим повыше-
ние производительности кругловязальной 

трикотажной машины за счет увеличения 
количества замков также является нецеле-
сообразным. 
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Таким образом, увеличения производи-

тельности кругловязальной трикотажной 

машины можно достичь при использова-
нии новых технических решений в системе 
петлеобразования: снижение трения между 

рабочими поверхностями игловода со 

стенками паза игольницы путем уменьше-
ния площади трения за счета выполнения 
прямоугольных и Т-образных выемок в 
рабочих поверхностях игловода; снижение 
сил взаимодействия пятки игловода с ра-
бочей поверхностью кулирного клина за 
счет выполнения кулирного клина состав-
ным – из рабочей упругой пластины, рези-

нового упругого амортизатора с перемен-

ной (клиновидный) толщиной, которые 
прикреплены между собой и прикреплены 

к корпусу кулирного клина специальным 

клеем. В ходе экспериментов выявлено, 

что с использованием вышеперечисленных 

технических решений сила взаимодей-

ствия пятки игловода с рабочей поверхно-

стью упругой пластины уменьшается до 

36,14%. Это приводит соответственно к 

снижению натяжения плюшевой нити в 
процессе кулирования. При этом для кли-

новидной резиновой подушки были ис-
пользованы марки резин с различными 

жесткостно-диссипативными характери-

стиками [5].  

В табл. 1 представлены физико-

механические свойства марки резин для 
использования в упругих опорах кулирных 

клиньев. 
Т а б л и ц а 1 

№ Марка резины 
Твердость 
по Шору 

Прочность 
при  

растяжении, 

кг/мм2 

Относительное 
удлинение при 

разрыве 

Сопротив-
ление  
разрыву 

Плотность 
Коэффициент  
жесткости, Н/м 

1 СКИ-3+СКД 

7 ИРП-46 80±5 9,8 460 30 400 0,25·104 

2 7 ИРП-47 75±5 11,9 520 30 610 0,38·104 

3 7 ИРП-48 45±5 17,2 540 30 1490 0,51·104 

4 1847 40±5 18 550 30 1500 0,55·104 

5 1348 55±5 16,7 560 30 1450 0,41·104 

6 1338 70±5 12,2 530 30 480 0,29·104 

 

Анализ физико-механических свойств 
марок резин, приведенных в табл. 1, пока-
зывает, что наиболее мягкие и высокие 
деформационные характеристики имеют 
марки СКИ-3+СКД типа 7ИРП-47, а также 
1348. 

Следует отметить, что величина де-
формации резин в опоре рабочей пластины 

кулирного клина не должна превышать 
0,8...1,2 мм. При этом наименьшее значе-
ние деформации – 0,8 мм наблюдается в 

начале кулирования, то есть при мини-

мальной толщине клиновидного резиново-

го амортизатора, а наибольшая – в зоне 
наибольшей толщины упругой опоры ку-

лирной пластины кругловязальной трико-

тажной машины. 

При использовании кулирного клина с 
клиновидным резиновым амортизатором 

из резины марки 1338 (или марки резины 

СКИ-3+СКД типа 7ИРП-47) натяжение 
плюшевой нити снижается, по сравнению 

с существующей конструкцией кулирного 

клина, в среднем на 1,39 Н (36,14%). Это 

позволяет не только улучшить условия 
петлеобразования при кулировании, но и 

увеличить долговечность элементов си-

стемы петлеобразования.  
Известно, что глубина кулирования 

непосредственно влияет на натяжение 
плюшевой нити. И чем больше глубина 
кулирования, тем выше значение натяже-
ния нити. Это особенно заметно при выра-
ботке плюшевого трикотажа на кругловя-
зальной трикотажной машине. При этом 

число одновременно участвующих при ку-
лировании игл игловода значительно уве-
личивается с возрастанием глубины кули-

рования. Это приводит к увеличению об-

щего угла обхвата нитью поверхностей 

контакта игл, участвующих в процессе ку-

лирования, что позволяет увеличить натя-
жение нити. Рекомендуемый вариант ку-
лирного клина с упругим элементом пере-
менной толщины открывает определенный 

резерв увеличения глубины кулирования 



№ 3 (363) ТЕХНОЛОГИЯ ТЕКСТИЛЬНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ 2016 207

за счет меньшего значения натяжения ку-
лируемой нити в петлеобразующей систе-
ме. Для расширения ассортиментных воз-
можностей кругловязальной трикотажной 

машины целесообразным является увели-

чение длины петли путем повышения глу-

бины кулирования. Следовательно, реко-

мендованная конструкция кулирного кли-

на с клиновидным амортизатором позво-

ляет значительно расширить технологиче-
ские возможности машины, способствуя 
тем самым увеличению ассортимента три-

котажных полотен. Отметим, что для уве-
личения производительности машины 

необходимо выбрать марку резины с опре-
деленными эксплуатационными характе-
ристиками и необходимыми размерами, 

исходя из условия конструкции составного 

кулирного клина. Этому вполне соответ-
ствуют рекомендованные выше две марки 

резины СКИ-3+СКД типа 7 ИРП-47 и 

1338.  

Известно, что с увеличением длины 

плюшевой петли повышается поверхност-
ная плотность трикотажного материала. 
Изменение глубины кулирования приво-

дит к возрастанию длины плюшевых пе-
тель. Количество петельных рядов и стол-

биков трикотажного полотна, получаемых 

в каждый момент времени, в этом случае 
будет неизменным. Это вызывает увеличе-
ние массы полотна в единице площади, 

что увеличивает производительность три-

котажной машины, измеряемой в кг. Та-
ким образом, применяя рекомендуемую 

конструкцию кулирного клина, можно по-

высить производительность машины. 

 

В Ы В О Д Ы  

 

1. Экспериментальным путем получена 
закономерность изменения натяжения 
плюшевой нити в процессе кулирования с 
использованием кулирного клина с упру-

гим элементом переменной толщины.  

2. Выявлено, что максимальная вели-

чина натяжения нити при использовании 

рекомендуемого кулирного клина умень-
шается в 1,6 раза относительно серийного 

варианта за счет амортизации сил взаимо-

действия пяток игловодов с рабочей пла-
стиной кулирного клина. 

3. Выявлено, что при использовании 

резины марки СКИ-3+СКД типа 7ИРП-47 

и 1338 в опоре рабочей пластины кулирно-

го клина натяжение плюшевой нити сни-

жается, по сравнению с существующей 

конструкцией кулирного клина, в среднем 

на 36,14%. 
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