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В статье представлены результаты по исследованию структурных 

свойств полуфабрикатов прядения, разработаны средства для изменения 

свойств волокон, которые рекомендуется использовать для обоснования тех-

нологии эмульсирования и парообработки полуфабрикатов прядения. 

Увлажнение ровницы путем запаривания по итогам расчетов дает более 

равномерные результаты (наблюдаются более плавные кривые), что позво-

ляет говорить о стабилизации процесса фрикционного взаимодействия.  

 

The article presents the results of the study of the structural properties of semi-

finished products, developed tools for changing the properties of the fibers, which 

are recommended to be used to justify the technology of emulsion and steam pro-

cessing of semi-finished products. 

Moistening the roving by steaming according to the calculation results gives 

more uniform results (smoother curves are observed), which allows us to talk about 

stabilization of the frictional interaction process. 
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В настоящей работе представлены резуль-

таты этапа исследования по разработки ме-

тода исследования статических сил трения 

между волокнами полушерстяной ленты в за-

висимости от свойств составляющих ее во-

локон, изменяемых путем обработки водя-

ным паром. Объектом исследования явля-

лась лента полушерстяная (шерсть мерино-

совая – 30%; нитроновый жгут – 70%) 

Т=11 ктекс с последнего перехода, предше-

ствующего второму гребнечесанию.  

Исследовали образцы лент, которые не об-

рабатывали паром (влагосодержание W1=10%),  

подвергали запариванию с последующим 

выдерживанием в эксикаторе в течение 24 ч 

(влагосодержание W2=13%). 

Для прогнозирования результатов сило-

вого воздействия на волокна необходима ба-

за данных, учитывающая многообразие раз-

личных изначально и меняющихся при обра-

ботке структуры и свойств волокон и про-

дукта [1], [2]. 

На первом этапе эксперимента была най-

дена удельная сила поперечного сжатия о 

от плотности полуфабриката  при различ-

ной степени его сжатия [3].  

На втором этапе эксперимента определя-

ли удельную статическую силу трения f (на 

1 мм длины волокна). Для этой цели ис-

пользовали разрывную машину типа РМ-30, 

снабженную специальными зажимами. При-

меняли принцип физического моделирова-

ния фрикционного процесса скольжения во-

локон друг относительно друга. Варьиро-

вали коэффициент заполнения в проведен-

ных испытаниях. Методика работы основа-

на на изменении силы растяжения ленты, пред-

варительно закрученной разным числом кру-

чений [3]. 

Для определения удельной силы попе-

речного сжатия волокна в образце ленты 

(σ'0) находили в условиях проведения экспе-

римента зависимости между  и о, плот-

ность ленты л при различных величинах 

крутки Кр, зная плотность волокон (в), со-

ставляющих образец ленты, коэффициент 

заполнения поперечного сечения образца 

ленты (Кз), средний диаметр волокон в об-

разце ленты (dв) и средний диаметр образца 

ленты (Dл) [4]. 

В условиях проведения эксперимента за-

висимости между  и о для разной массы 

образца имели форму: 

 

 a

o b   , мН/мм.               (1) 

 

Эмпирические коэффициенты (а, b) бы-

ли получены расчетным путем для образ-

цов незапаренной ленты и образцов запа-

ренной ленты.  

На базе этих данных строились графики 

зависимости эмпирических коэффициентов 

от массы образца f = a(m) и f = b(m). В ре-

зультате было найдено общее расчетное урав-

нение по полученным эмпирическим коэф-

фициентам, рассчитанным при средней мас-

се m=1,1 г, и плотность ленты л (мг/мм3) 

при различном числе кручений. 

Экспериментальные данные (Кр, Dл) и 

расчетные (Кз, л, σ'0) приведены в табл. 1. 

 

 
Т а б л и ц а  1 

Вариант Кр, число кр/мм Dл, мм 
л , 

мг/мм3 

о, 
мН/мм 

Кз 

I 0 18,97 0,0389 0,0256 0,0307 

 1 16,37 0,0522 0,1058 0,0412 

 2 15,35 0,0594 0,1974 0,0469 

 3 11,7 0,1022 2,7137 0,0807 

II 0 23,8 0,0247 0,0028 0,0195 

 1 21,42 0,0305 0,0079 0,0241 

 2 19,94 0,0352 0,0158 0,0278 

 3 17,9 0,0437 0,0448 0,0345 

 

В табл. 2 и 3 приведены эксперименталь-

ные данные силы растяжения Р (Н) и значе-

ния статической силы трения f (мН/мм) меж-

ду волокнами полушерстяной ленты, полу-

ченные расчетным путем при различной 

скорости приложения растягивающего уси-

лия для незапаренного и запаренного образ-

цов ленты соответственно. 
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Т а б л и ц а  2 

 V=200 мм/мин V=500 мм/мин V=800 мм/мин 

Кр  P, H f, мН/мм P, H f, мН/мм P, H f, мН/мм 

0 1,96 0,0031 2,75 0,0048 3,73 0,0066 

1 6,37 0,0101 8,63 0,0152 13,63 0,0242 

2 13,63 0,0215 14,71 0,0262 18,53 0,0329 

3 25,5 0,0403 27,36 0,0484 28,73 0,0509 

 

Т а б л и ц а  3 

 V=200 мм/мин V=500 мм/мин V=800 мм/мин 

Кр  P, H f, мН/мм P, H f, мН/мм P, H f, мН/мм 

0 2,84 0,0045 3,43 0,0060 4,12 0,0073 

1 6,67 0,0105 7,65 0,0136 12,26 0,0218 

2 12,16 0,0192 14,22 0,0253 18,04 0,0320 

3 20,3 0,0321 26,77 0,0474 27,95 0,0496 

 

Экспериментальные данные силы растя-

жения Р (Н) и расчетные значения статичес-

кой силы трения f (мН/мм) между волокна-

ми полушерстяной ленты при постоянном 

числе кручений образцов Кр=1 (кр/мм), но 

при различных скоростях приложения растя-

гивающего усилия для незапаренного и запа-

ренного образцов ленты приведены в табл. 4. 

 
Т а б л и ц а  4 

Вариант V, мм/мин P, H f, мН/мм 

I 

Образцы незапаренной 

ленты 

200 6,36 0,0101 

400 7,99 0,0126 

500 8,59 0,0136 

600 10,86 0,0172 

800 13,62 0,0215 

II 

Образцы запаренной 

ленты 

200 6,63 0,0105 

400 7,42 0,0117 

500 7,67 0,0121 

600 8,93 0,0141 

800 12,27 0,0194 

 

Полученные данные объясняются повы-

шением плотности образцов ленты и, следо-

вательно, появлением большего числа кон-

тактов между волокнами [5]. 

С увеличением скорости приложения на 

образец растягивающей нагрузки удельная 

статическая сила трения возрастает, так как 

при этом необходимо преодолевать большее 

число микронеровностей и микрошерохо-

ватостей в единицу времени. 

Увлажнение ровницы путем запаривания 

дает в итоге более равномерные результа-

ты, следовательно, процесс фрикционного 

взаимодействия стабилизируется.  

Полученные результаты объясняются раз-

личием структуры продукта и изменением 

свойств волокон, которые подвергались ув-

лажнению путем запаривания. 

В результате исследования структурных 

свойств полуфабрикатов прядения возмож-

на оценка свойств новых видов эмульсий и 

разработка средств для изменения свойств 

волокон. 
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