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линии (КЗЛ) в зависимости от применения шпаруточной системы 

ширения ткани. Анализ мест обрывов позволил выделить несколько зон по 

ширине станка, различающихся по количеству обрывов. Отклонение силы 

натяжения нитей основы от оптимальной приводит к нарушению 

процесса формирования ткани, изменению ее структуры, увеличению 

обрыва нитей основы и, как следствие, к снижению производительности 

ткацкого станка. Установлено, что применение стержневой шпаруточ-

ной системы для ширения ткани приводит к снижению общего числа 

обрывов лишь вблизи центральной линии полотна. У цилиндрической 

шпаруточной системы значения натяжения основных нитей имеют более 

сильные перепады. Однако процессы растягивания при стержневой и 

цилиндрической системе принципиально сходные. Частота обрывов нитей 

основы у кромок одинаково высокая независимо от типа шпаруточной 

системы. 

 

The paper presents the results of comparative tests of various designs of crib-

bing systems. Their influence on the performance characteristics of looms and the 

quality of the fabric produced has been revealed. During the experiment, the ten-

sion of the main threads along the width of the filling was studied, and the distri-

bution of breaks along the structural filling line (KZL), depending on the use of a 

fabric spreading system. The analysis of the places of breaks allowed us to identify 

several zones along the width of the machine, differing in the number of breaks. 

The deviation of the tension force of the warp threads from the optimal one leads 

to a violation of the fabric formation process, a change in its structure, an increase 

in the breakage of the warp threads, which leads to a decrease in the productivity 

of the loom. It was found that the use of a rod-type cribbing system for fabric ex-

pansion led to a decrease in the total number of breaks only near the central line 

of the web. In a cylindrical cribbing system, the tension values of the main threads 

have stronger differences. However, the stretching processes in a rod and cylindri-

cal system are fundamentally similar. The frequency of breakage of the warp 

threads at the edges is equally high, regardless of the type of cribbing system. 

 

Ключевые слова: цилиндрические и стержневые шпаруточные 

системы, натяжение основных нитей, обрывность основы. 

 

Keywords: cylindrical and rod cribbing systems, tension of the main 

threads, discontinuity of the base. 

 

Введение  

Шпарутки ткацких станков представ-

ляют собой ширильные устройства и 

предназначены для придания требуемой 

ширины ткани в зоне формирования. Они 

играют существенную роль в обеспечении 

стабильности технологического процесса 

ткачества, что является важнейшей пред-

посылкой высокого качества продукции 

текстильной промышленности.  

В настоящее время известно довольно 

много конструкций ширильных устройств 

ткацких станков. Основными из них явля-

ются стержневые широкополотенные и ци-

линдрические краевые шпарутки, описан-

ные в [1…6]. Принципиальные схемы кон-

струкций цилиндрических кольцевых и 

стержневых шпаруток представлены на 

рис. 1. 
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а)                                       б) 

 

Рис. 1  

 

В последние годы широкое распростра-

нение получили безыгольные способы ши-

рения тканей [7…9]. Для тонких тканей из 

различных материалов с малой усадкой, 

очень чувствительных к проколам, приме-

няют безыгольные валичные шпарутки с 

покрытием из резины или полимерных ма-

териалов [9…11]. Широко распространены 

комбинированные шпаруточные системы, 

в которых фон ткани поддерживается ва-

личной частью шпарутки, а кромка ткани – 

игольчатым кольцом [12].  

Методы  

Для анализа влияния различных систем 

шпаруток как на эксплуатационные харак-

теристики ткацкого станка, так и на каче-

ство ткани проведены обширные испыта-

ния в условиях производства. Исследования 

проводились на рапирных ткацких станках 

Picanol GTX. Для экспериментов исполь-

зовалась группа из восьми станков, кото-

рая делилась на две части по четыре станка. 

Одна часть оснащалась цилиндрическими 

краевыми, а другая стержневыми широко-

полотенными шпарутками. Стержневые 

(иначе широкополотенные) шпарутки – это 

безыгольные шпарутки, в которых стер-

жень имеет протяженность на всю ширину 

станка (рис. 2, а). Принцип действия за-

ключается в следующем. Ткань проходит 

между верхней и нижней прижимными 

планками и огибает стержень (см. рис. 1, б). 

В процессе ткачества натяжение основы и 

ткани прижимает стержень к планкам, в 

результате чего ткань зажимается по всей 

ширине полотна и не может свободно уса-

живаться. Только в момент прибоя натя-

жение ткани ослабевает и осуществляется 

ее перемещение. Ширение в стержневых 

шпарутках производится металлическим, 

резиновым или пластмассовым прутком 

(стержнем) с нарезанными канавками, бо-

роздками различной формы, глубины, ши-

рины и шага, расположенными по винто-

вой линии (рис. 2, б).  
  

 
а) 

 

 
б) 

 

Рис. 2  

 

В процессе эксперимента исследова-

лось натяжение основных нитей по ши-

рине заправки, распределение обрывов по 

конструктивно-заправочной линии (КЗЛ) и 

ширине заправки ткацкого станка. Анализ 

мест обрывов на всех станках позволил 

выделить несколько зон по ширине станка, 

различающихся по количеству обрывов. 

Исследования проводились на одном и том 

же ткацком станке. После переработки по-

ловины навоя на одной шпаруточной си-

стеме было проведено переоснащение на 

другую шпаруточную систему. Использо-

вались сначала обычные краевые цилин-

дрические кольцевые игольчатые шпарут-

ки, а затем широкополотенные стержне-

вые. Для того чтобы исключить влияние на 

результаты полного или смотанного навоя, 

та же процедура повторялась в обратном 

порядке после смены навоя. Детальный 
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анализ мест обрыва проводился при руч-

ной ликвидации обрывов основных нитей. 

Результаты и обсуждение 

В рамках исследований натяжения и 

обрывности основных нитей по ширине 

станка проведены замеры 36 отдельных 

нитей при ширине по берду 1650 мм. На 

рис. 3 представлены результаты замеров 

натяжения основных нитей по ширине 

ткацкого станка для двух типов шпаруточ-

ных систем. 
  

 
 

Рис. 3 

 

Как видно из рис. 3, применение стерж-

невых шпаруток, действующих по всей 

ширине полотна, создает более плавное 

распределение натяжения основных нитей 

по ширине полотна. Ближе к центральной 

линии полотна зарегистрированы наиболь-

шие значения натяжения, плавно понижа-

ющиеся к кромкам полотна для стержне-

вой шпаруточной системы, в то время как 

у обычной краевой цилиндрической шпа-

руточной системы этот процесс имеет бо-

лее сильные перепады, а в зоне действия 

шпаруток остается стабильным. 

Для того чтобы проанализировать вли-

яние стержневых и краевых цилиндриче-

ских шпаруточных систем на обрывность 

основы, ликвидация обрывов проводилась 

в течение шести недель вручную для обес-

печения регистрации обрывов. С той же 

целью были разграничены зоны обрывов. 

На рис. 4 эти зоны обозначены литерами 

от А до G. Зона А проходит от навоя до 

скала, зона В – от скала до основонаблю-

дателя, зона С – собственно зона действия 

основонаблюдателя, зона D – задняя часть 

зева, зона Е – зона действия ремиз, зона F – 

передняя часть зева, зона G – опушка ткани. 

Места обрыва по ширине полотна опреде-

лялись координатой H. 

 

 
 

Рис. 4  

 

Диаграммы обрывности нитей основы 

по ширине полотна для краевой цилин-

дрической шпаруточной системы пред-

ставлены на рис. 5, а для стержневой ши-

рокополотенной – на рис. 6. Частота обры-

вов нитей основы у кромок одинаково вы-

сокая независимо от типа шпаруточной 

системы. 
 

 
 

Рис. 5  

 

 
 

Рис. 6  
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В процессе исследований установлено, 

что применение стержневой шпаруточной 

системы приводит к снижению общего 

числа обрывов лишь вблизи центральной 

линии полотна. На уровень обрывности, 

безусловно, влияют и другие факторы [13].  

На рис. 7 представлена циклограмма 

растягивающих усилий, из которой видно, 

что процессы растягивания (ширения) при 

стержневой и цилиндрической системе 

принципиально сходные, причем кривая 

растягивающих усилий, полученная с ис-

пользованием стержневой шпаруточной 

системы, располагается на более низком 

уровне. Пиковые нагрузки возникали в 

момент прибоя.  

 

 
 

Рис. 7  

 

Как видно из рис. 7, применение стерж-

невой шпаруточной системы ведет к за-

метному снижению влияния прибоя уточ-

ной нити на процесс растяжения основных 

нитей. При этом можно утверждать, что не 

только пиковые, но и суммарные динами-

ческие нагрузки на нити уменьшаются при 

использовании стержневой системы.  

Другой причиной более низкой обрыв-

ности при использовании стержневых шпа-

руток является также определенная гео-

метрия передней части зева [14]. Посколь-

ку стержневая широкополотенная шпарут-

ка удерживает ткань по всей ее ширине, то 

это позволяет выдерживать одинаковый 

подъем основных нитей в передней части 

зева, т. е. речь идет о более чистом зеве в 

передней его части [15]. Исходя из этого 

положения исследованы все зоны обрыв-

ности основных нитей (см. рис. 3), резуль-

таты сведены в табл. 1. 

Т а б л и ц а  1 

 

Стержневая 

шпаруточная 

система 

Цилиндриче-
ская краевая 

шпаруточная 

система 

Материал 

основы 

Шерсть,  

22 текс 

Шерсть,  

22 текс 

Среднее 

значение 

натяжения 

основных 

нитей вблизи 

середины 

ширины  

заправки 

59,68 cH 54,65 cH 

Зона Количество обрывов основы 

шт. %  шт. % 

A 8 12 10 9 

B 11 17 9 8 

C 8 12 4 4 

D 8 12 5 5 

E 8 12 6 5 

F 15 22 50 45 

G 9 13 27 24 

Всего 67 100 111 100 

 

На рис. 8 представлена картина обрыв-

ности основных нитей по зонам A – G. 

При использовании краевой цилиндриче-

ской шпаруточной системы частота об-

рывности основных нитей в зонах от навоя 

до зоны задней части зева примерно на 

10% ниже, чем при использовании стерж-

невой системы. В зоне F (передняя часть 

зева) эти показатели резко возрастают на 

50%. В зоне опушки ткани обрывность 

снижается, но по отношению к показате-

лям в зонах А – Е остается выше примерно 

на 25%. 
 

 
 

Рис. 8  

 

Относительный скачок обрывности в 

зоне передней части зева при использова-
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нии стержневой широкополотенной шпа-

руточной системы при довольно равно-

мерном распределении частоты обрывов 

по остальным зонам, а также сосредоточе-

ние наибольших значений обрывности 

вблизи кромок (см. рис. 5) можно объяс-

нить защемлением нитей основы стержне-

вой шпаруткой. Таким образом, это дает 

право утверждать, что при использовании 

стержневой шпаруточной системы обрыв-

ность вблизи кромок не может быть сни-

жена (см. рис. 2). 

 

В Ы В О Д Ы 

 

В рамках данного исследования прове-

дены сравнительные испытания стержне-

вых широкополотенных и краевых цилин-

дрических шпаруточных систем и прове-

рено их влияние на рабочие характеристи-

ки ткацких станков и качество выпускае-

мой ткани. Установлено следующее:  

1) применение стержневой широкопо-

лотенной шпаруточной системы приводит 

к снижению общего числа обрывов лишь 

вблизи центральной линии полотна; 

2) частота обрывов нитей основы у 

кромок одинаково высокая независимо от 

типа шпаруточной системы. 
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