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В статье проводится обзор методов контроля качества ткани на раз-

ных этапах ее производства, включая отделку. Рассматривается наиболее 

часто используемый метод контроля качества – органолептический. Пере-

числены этапы контроля. Рассмотрено устройство мерильно-браковочного 

оборудования. Рассматриваются особенности контроля при построении ав-
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томатических или автоматизированных систем. Предлагается обобщен-

ный алгоритм, позволяющий не только контролировать, но и регистриро-

вать, и классифицировать обнаруженные дефекты. Рассматриваются осо-

бенности фотоэлектрических методов определения дефектов ткани и их 

недостатки. В результате был предложен метод получения информации о 

качестве текстильных материалов, который позволит не только опреде-

лить их качество, но и спрогнозировать рациональное использование на ос-

нове полученной о данном материале информации. 

 

This article reviews the methods of fabric quality control at different stages of its 

production, including finishing. The most frequently used method of quality control 

– organoleptic is considered. The control stages are listed. The device of measuring 

and rejection equipment is considered. The features of control in the construction 

of automatic or automated systems are examined. A generalized algorithm that al-

lows not only to control, but also to register and classify the detected defects is pro-

posed. The features of photovoltaic methods for determining tissue defects and their 

disadvantages are considered. As a result, a method was proposed for obtaining in-

formation about the quality of textile materials, which will not only determine their 

quality, but also allow predicting rational use based on the information received 

about this material. 
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В настоящее время для оценки качества 

готовой продукции используется так назы-

ваемый органолептический метод, то есть 

вся работа выполняется специальным кон-

тролером качества. В его работу входит:  

-контроль качества готовых тканей и 

трикотажного полотна в соответствии с 

государственными стандартами, техниче-

скими условиями и инструкциями;  

-выявление пороков и определение их 

сортности;  

-контроль плотности, ширины и меры 

ткани, массы полотна и сукон, размеров 

трикотажных и других изделий; 

-соответствия данных о мере и массе 

тканей и размеров изделий записям сопро-

водительной документации и учетным дан-

ным;  

-выборочный контроль качества полу-

фабриката трикотажного производства;  

-соблюдение установленного объема 

выборочной проверки; 

-возвращение контролируемых тканей и 

изделий для повторной обработки и ис-

правления пороков;  

-клеймение готовой продукции;  

-оформление паспорта на готовые изде-

лия и актов на продукцию пониженного ка-

чества; 

-ведение учетной документации о ре-

зультатах контроля по установленным фор-

мам;  

-участие в разработке и осуществлении 

мероприятий по устранению дефектов и по-

вышению качества продукции.  

Вся работа производится на специаль-

ном браковочном оборудовании или брако-

вочный столах (мерильно-браковочных ма-

шинах). Такие машины имеют размоточное 

устройство, установленное на опорной 

раме остова; приводной вал с прижимным 

валиком для подачи материала из размоточ-

ного устройства, лотковый накопитель, 

установленный между приводным валом 
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размоточного устройства и транспортиру-

ющим устройством, смонтированным на 

боковых стойках остова. Экран для про-

смотра ткани также крепится к боковым 

стойкам остова. За экраном установлены 

отклоняющийся вал и бункер-накопитель, 

под экраном – дополнительный горизон-

тальный экран и намоточное устройство с 

механизмом выравнивания кромки, рядом с 

экраном монтируется измерительный блок, 

кинематически связанный с транспортиру-

ющим устройством и устройством для из-

мерения ширины.  

 

 
 

Рис. 1 

 

Особенностью органолептического ме-

тода является субъективность оценки, так 

как сама оценка зависит от опыта и физиче-

ского состояния контролера. Данный вид 

работы однообразен и, как следствие, уто-

мителен. Алгоритм процесса обнаружения, 

классификации и регистрации дефекта при-

веден на рис. 1.  При этом нельзя гаранти-

ровать точности в определении дефектов, 

что неблагоприятно сказывается на произ-

водстве в целом. Получаемая информация о 

ткани используется неэффективно, так как 

весь дальнейший процесс (при сортировке 

и расфасовке) предполагает использование 

ручного труда. 

Также для контроля качества использу-

ются автоматические системы, которые, в 

зависимости от применяемого метода, де-

лятся на группы: 

1) устройства с механическими систе-

мами для контроля гладкой поверхности – 

обнаружения складок, утонений, уплотне-

ний, и др.; 

2) системы фотоэлектрического кон-

троля, осуществляющие обзор движущейся 

поверхности с помощью одного или 

группы фотодатчиков, расположенных на 

некотором расстоянии от контролируемого 

объекта и воспринимающие отраженный 

или прошедший сквозь него световой по-

ток; 

3) системы, осуществляющие кон-

троль движущейся поверхности путем ска-

нирования их электронными или механиче-

скими развертывающими устройствами. 

При использовании механических 

устройств исследуемая ткань проходит по 

наклонному столу, на котором установлен 

прибор, оборудованный рамкой с щупами. 

Все утолщения, которые встречаются в 

ткани, поднимают на своем пути щупы, ко-

торые воздействуют при этом на электриче-

ские контакты, отличающие появление 

брака в ткани. Расстояние между тканью и 

щупами устанавливается при помощи мик-

рометрического винта с точностью до 0,025 

мм. 

Устройства с механическими системами 

контроля в состоянии обнаружить лишь 

ограниченный круг дефектов, связанных 

главным образом с нарушением гладкости 

поверхности и ее механическими повре-

ждениями. В связи с этим эти устройства не 

могут решать задачу автоматизации про-

цесса контроля. Кроме того, применение 

контактных датчиков для контроля каче-
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ства поверхности не исключает возможно-

сти механического повреждения контроли-

руемого материала при неправильной 

настройке датчиков или при попадании в 

зону контроля больших складок и утолще-

ний. 

Фотоэлектрические методы обнаруже-

ния дефектов поверхности ткани (пятен,  

загрязнений, полосатости, нарушение це-

лостности) основаны на том, что коэффи-

циент отражения в области дефекта, как 

правило, отличается от соответствующих 

коэффициентов в области ткани без дефек-

тов. Обозначив поток излучения, падаю-

щий на поверхность ткани, 0Ф  и коэффици-

ент отражения поверхности ткани без де-

фектов и с дефектом соответственно
0  и ρд 

можно представить изменение величины 

потока излучения, отраженного от поверх-

ности ткани при переходе от участка по-

верхности ткани без дефектов к участку по-

верхности с дефектом, как: 

 

д

0 0

0

Ф Ф 1
  

   
 

.            (1) 

 

Таким образом, появление в поле зрения 

фотоприемника достаточно значительного 

дефекта сопровождается изменением осве-

щенности фотоприемника, и, следова-

тельно, изменением уровня напряжения на 

выходе последнего. 

Уровень этого напряжения, как и у фо-

топриемника, освещаемого потоком, про-

ходящим через движущуюся ткань, даже в 

случае полного отсутствия дефектов на 

контролируемом отрезке ткани, не может 

оставаться строго постоянным, так как при 

движении ткани условия отражения потока 

излучения от ее поверхности периодически 

изменяются вследствие того, что ткань яв-

ляется более или менее сложной периоди-

ческой структурой, состоящей из множе-

ства нитей. Спектральный состав перемен-

ной составляющей выходного напряжения 

цепи фотоприемника при отсутствии де-

фектов в ткани, которую можно рассматри-

вать как шум, определяется скоростью дви-

жения ткани и ее  структурой. 

Простейшим видом многоканальных 

устройств для обнаружения дырок в ткани 

является устройство, состоящее из освети-

теля и ряда фотоприемников.  

Дефекты контролируемой ткани разли-

чаются по размеру и коэффициенту отраже-

ния, поэтому к выходу каждого фотодиода 

подключается по четыре различных канала 

обработки выходного сигнала для выявле-

ния дефектов определенного типа. 

По сочетанию сигналов на выходах этих 

четырех каналов возможно принципиально 

оценить качество ткани с помощью соот-

ветствующей логической схемы. Но дан-

ный метод предусматривает большое коли-

чество оборудования. Поэтому он является 

достаточно дорогостоящим и не всегда 

надежным из-за отказов входящих в си-

стему элементов. 

Простейшее сканирующее устройство 

для обнаружения нарушений целостности 

полотна состоит из осветителя и фотопри-

емника, совершающих совместно воз-

вратно-поступательные движения поперек 

полотна, находясь по разные стороны от 

него. Если же между осветителем и фото-

приемником оказывается отверстие в по-

лотне, интенсивность потока излучения, 

поступающего на фотоприемник, резко воз-

растает, вследствие чего в выходной цепи 

фотоприемника появляется сигнал, указы-

вающий на наличие дефекта. 

При работе в отраженном свете наруше-

ние целостности контролируемой ткани 

можно обнаруживать по импульсу затемне-

ния фотоприемника, так как световой поток 

излучения, отраженный дефектным участ-

ком ткани, окажется меньше отраженного 

целостным ее участком. 

Однако при этом нельзя отличить не-

большие нарушения целостности ткани от 

уменьшения коэффициента отражения ее 

поверхности, так как в обоих случаях осве-

щенность фотоприемника падает.  

Но по мере возрастания скорости дви-

жения контролируемой ткани и ее ширины 

возрастает требуемая скорость сканирова-

ния, что предъявляет жесткие и часто про-

сто невыполнимые для механических си-

стем требования. 
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Действительно, для того чтобы прокон-

тролировать без пропусков всю поверх-

ность ткани шириной 1 м, двигающейся со 

скоростью 1 м/с в поле зрения фотоприем-

ника 1 см, скорость сканирования должна 

быть 200 м/с. Поэтому возможности приме-

нения устройств, где сканирование осу-

ществляется путем механического воз-

вратно-поступательного движения, доволь- 

но ограничены. Указанное ограничение в 

значительной мере может быть устранено 

благодаря использованию световодов. Для 

этого на поверхность контролируемой 

ткани перпендикулярно направлению ее 

движения устанавливается тавр с закреп-

ленными в нем концами стекловолокни-

стых световодов, образующих непрерыв-

ный ряд. Другие концы этих световодов об-

разуют два сплошных концентрических 

кольца, над которыми расположен диск с 

двумя закрепленными в нем собиратель-

ными линзами и расположенными за ними 

фотоприемниками. При вращении диска 

каждый из фотоприемников последова-

тельно просматривает концы всех светово-

дов, образующих соответствующее ему 

кольцо. Выходы фотоприемников соеди-

нены по дифференциальной так, чтобы с 

них снимался разностный сигнал. Это обес-

печивает контроль поверхности ткани, как 

и в многоканальном устройстве. 

Рассмотренные методы показали, что в 

настоящее время нет достаточно эффектив-

ного способа контроля качества текстиль-

ной продукции. Поэтому существует необ-

ходимость построения простой в эксплуа-

тации, надежной и доступной в ценовом 

сегменте системы контроля качества тек-

стильных изделий. Такая система может 

быть построена на базе сверхскоростной 

видиокамеры, которая может с высокой 

точностью и скоростью фиксировать не 

только сами дефекты, но и их размеры, и 

координаты, При этом возможность таких 

камер позволяют передавать и сохранять 

полученное изображение в реальном мас-

штабе времени, а это, в свою очередь, базы 

данных, базы знаний и на их основе экс-

пертные системы. 

 

 

В Ы В О Д Ы 

 

Анализ существующих методов обнару-

жения дефектов показал их несовершен-

ство, дороговизну или ненадежность. Сле-

довательно, задача построения простой в 

обращении и надежной системы обнаруже-

ния дефектов остается актуальной. 
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