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технология и оборудование лёгкой промышленности и машиностроения

РЕфЕРАТ

ТКАЦКИЙ	 СТАНОК,	 ТКАНЬ,	 ПАРАМЕТРЫ,	
ВЕЛИЧИНА	 ЗАСТУПА,	 УСЛОВИЯ	 ФОРМИРО-
ВАНИЯ,	СВОЙСТВА

Предметом	 исследования	 является	 процесс	
выработки	 ткани	 на	 бесчелночном	 ткацком	
станке	 и	 ее	 свойства.	 В	 работе	 представлены	
результаты	 экспериментальных	 исследований	
влияния	величины	заступа	на	ткацком	станке	на	
условия	формирования	 хлопчатобумажной	тка-
ни	полотняного	переплетения	и	ее	показатели.	
Определены	 параметры	 процесса	 прибоя	 уточ-
ных	нитей	к	опушке	ткани	 (прибойная	полоска,	
угол	 зева),	 показатели	 ткани	 (плотности	 по	
основе	и	по	утку,	уработка	основных	и	уточных	
нитей),	а	также	разрывные	характеристики	об-
разцов	ткани	и	извлеченных	из	ткани	основных	
и	 уточных	 нитей	 в	 зависимости	 от	 величины	
заступа.	 Предложенные	 рекомендации	 по	 уста-
новке	 величины	 заступа	 позволили	 снизить	 об-
рывность	основных	нитей	и	уменьшить	расход	
сырья	при	выработке	хлопчатобумажной	ткани.

ABSTRACT

LOOM,	 FABRIC,	 PARAMETERS,	 SPADE	 SIZE,	
FORMING	CONDITIONS,	PROPERTIES

The	 experimental	 investigations	 of	 manufactur-
ing	 conditions	 and	 cotton	 plain	 fabric	 properties	
were	conducted	under	 the	production	conditions	of	
Baranovichi	Cotton	Production	Amalgamation	on	the	
shuttleless	loom	STB.	Influence	of	the	spade	size	po-
sition	of	 the	 loom	main	shaft	on	the	parameters	of	
beating-up	 process	 (beating-up	 stripe,	 shed	 angle),	
on	 the	 fabric	 indices	 (warp	 and	 weft	 density,	 weft	
and	warp	 shrinkage),	 and	also	on	 the	 fabric	break-
ing	properties	and	the	weft	and	warp	yarns	extracted	
from	 the	 fabric	was	 determined.	The	 recommenda-
tions	on	the	spade	size	setting	are	given	for	reduc-
ing	the	warp	yarns	breakage	and	raw	materials	con-
sumption	during	the	cotton	fabric	production.
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Условия формирования ткани на ткацком 
станке, ее структура и свойства определяются 
многими факторами, в том числе оптимально  
выбранными технологическими параметрами 
[1–4, 11]. Одним из таких параметров является 
величина заступа [5–9, 12], то есть степень опере-
жения процесса зевообразования по сравнению 
с процессом прибоя утка на ткацком станке по 
цикловой диаграмме соответствующих механиз-

мов. Величину заступа можно измерять в милли-
метрах – расстоянием от опушки ткани до берда 
в момент заступа (линейная величина заступа 
Зл), а также в градусах или радианах – разно-
стью угловых положений главного вала станка в 
момент прибоя утка φп и в момент заступа φз 

(угловая величина заступа Зу = φп – φз).
Работа ткацкого станка с определенной ве-

личиной заступа обеспечивает более благопри-
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ятные условия взаимодействия нитей основы и 
утка при их прибое к опушке ткани, улучшает 
условия формирования элемента ткани, умень-
шает степень напряженности технологического 
процесса, ведет к повышению качества выраба-
тываемых тканей и увеличению производитель-
ности.

Величину заступа на ткацком станке можно 
устанавливать в широких пределах в зависимо-
сти от вида вырабатываемой ткани и ее пере-
плетения, от плотности ткани по основе и по утку, 
от сырьевого состава основных и уточных нитей 
и их линейной плотности и от других факторов 
путем соответствующей наладки зевообразо-
вательного механизма. Для выработки тканей 
полотняного переплетения величину заступа де-
лают больше, чем для выработки тканей других 
переплетений [3]. Для легких тканей величина 
заступа минимальная, для тяжелых – максималь-
ная. В каждом конкретном случае при выработке 
определенной ткани величина заступа должна 
иметь оптимальное значение.

В работе [5] предложена методика опреде-
ления возможного диапазона установки засту-
па, в пределах которого сохраняются требуемые 
условия прокладывания уточных нитей через 
зев без касания с нитями основы и обеспечива-
ется нормальный процесс формирования ткани. 
С учетом диапазона, рассчитанного по данной 
методике, в производственных условиях ОАО 
«БПХО» (г. Барановичи) проведены [10] экспе-
риментальные исследования влияния величины 
заступа на условия формирования и свойства 
хлопчатобумажной ткани полотняного перепле-
тения артикула 484. Линейная плотность основ-
ных и уточных нитей – 29 текс, плотность ткани 
по основе – 25,5 н/см, по утку – 21,2 н/см, по-
верхностная плотность ткани – 138 г/м2.

 На бесчелночном ткацком станке типа СТБ с 
кулачковым зевообразовательным механизмом 
при заправке основных нитей на четыре ремиз-
ки производилась наработка образцов ткани 
с различной величиной заступа в пределах от  
φз = 340о положения главного вала станка до  
φз = 50о через каждые 10о. 

При наработке образцов анализировались 
особенности технологического процесса об-
разования ткани, определялось ее качество, в 
том числе качество получаемых кромок ткани, 

оценивалась обрывность основных нитей. Непо-
средственно на ткацком станке при различных 
положениях заступа φз определялась величина 
прибойной полоски λп. Для этого предваритель-
но фиксировалось угловое положение φнп глав-
ного вала станка в момент начала прибоя утка 
(в момент касания опушки ткани зубьями берда) 
и далее измерялось перемещение λп опушки 
ткани бердом за время прибоя, то есть за время 
поворота главного вала от положения φнп до по-
ложения прибоя φп = 70о. В положении прибоя 
при крайнем переднем расположении берда 
определялся угол зева αзп, образуемый его верх-
ней и нижней ветвями у опушки ткани. Эти пара-
метры процесса прибоя утка во многом опреде-
ляют условия формирования элемента ткани, их 
зависимость от величины заступа представлена 
графически на рисунке 1.

Из рисунка 1 видна довольно существенная 
обратно пропорциональная зависимость при-
бойной полоски от величины заступа. В данном 
случае по мере увеличения заступа от Зу = 20о  

(φз = 50о) до Зу = 90о (φз = 340о) прибойная полос-
ка уменьшилась с 3,4 мм до 1,8 мм, то есть по-
чти в два раза. С увеличением заступа угол зева 
αзп увеличивается, соответственно при большем 
заступе будет больше натяжение основных ни-
тей к моменту прибоя утка. Это увеличение 
натяжения основных нитей с одновременным 
уменьшением прибойной полоски благоприятно 
отражается на условиях формирования элемен-
та ткани и на снижении обрывности основных 
нитей, что особенно важно при выработке тка-
ней повышенной плотности.

Выработанные с различной величиной засту-
па образцы ткани испытывались по стандартным 
методикам на предприятии и в ткацкой лабора-
тории УО «ВГТУ». Определялись физико-меха-
нические показатели самих образцов ткани, а 
также разрывные характеристики нитей, извле-
ченных из ткани. Оценивалось влияние величи-
ны заступа на плотности ткани по основе и по 
утку, на величину уработки основных и уточных 
нитей в ткани и на другие показатели.

Зависимости отдельных наиболее характер-
ных показателей образцов ткани от величины 
заступа представлены на рисунке 2. Все показа-
тели, относящиеся к основным нитям, показаны 
на рисунке сплошными линиями, а к уточным 
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Рисунок	1	–	Зависимость	параметров	прибоя	утка	от	величины	заступа

Рисунок	2	–	Зависимость	характеристик	ткани	от	величины	заступа



35

технология и оборудование лёгкой промышленности и машиностроения

вестник витебского государственного технологического университета, 2021, № 1 (40)

нитям – штриховыми.
Из рисунка следует, что некоторые показа-

тели образцов ткани незначительно зависят от 
величины заступа. Например, отклонение плот-
ности ткани по утку Ру от среднего значения на 
всем диапазоне изменения величины заступа 
находилось в пределах не более ±0,4 н/10 см. 
Более существенное влияние величина засту-
па оказывает на изменение плотности ткани 
по основе Ро. С повышением величины заступа 
плотность ткани по основе увеличивается, в дан-
ном случае увеличение составило 3,2 н/10 см.

Значительное влияние величина заступа ока-
зывает на уработку в ткани основных нитей ао и 
на уработку уточных нитей ау. Причем с увели-
чением заступа уработка основных нитей умень-
шается, а уработка уточных нитей увеличивается. 
В данном случае на всем диапазоне изменения 
величины заступа уработка основных нитей сни-
зилась с 8,5 % до 6,6 %, а уработка уточных нитей 
увеличилась с 4,7 % до 5,6 %.

Определены разрывные характеристики 
основных и уточных нитей, извлеченных из об-
разцов ткани. По этим данным можно косвенно 
оценить степень воздействия технологического 
процесса ткачества на изменение свойств ни-
тей в зависимости от величины заступа. На ри-
сунке 2 представлены результаты определения 
разрывной нагрузки основных нитей Рно и раз-
рывной нагрузки уточных нитей Рну. С увеличе-
нием заступа разрывные нагрузки основных и 
уточных нитей снижаются, что можно объяснить 
более интенсивным воздействием рабочих ор-
ганов ткацкого станка на нити во время прибоя 
при большей величине заступа. В данном случае 
на всем диапазоне заступа снижение разрывной 
нагрузки основных нитей составило 6,2 %, уточ-
ных – 5,1 %. Разрывные удлинения основных и 
уточных нитей, извлеченных из образцов ткани, 
по мере увеличения заступа изменялись незна-
чительно.

Определение разрывных характеристик са-
мих образцов ткани, выработанных при раз-
личной величине заступа, показало, что по мере 
увеличения заступа наблюдается некоторое 
увеличение разрывной нагрузки и, в меньшей 
степени, разрывного удлинения ткани по основе. 
Разрывные характеристики ткани по утку изме-
нялись незначительно.

Образцы ткани подвергались также испыта-
ниям на стойкость к истиранию. На рисунке 2 
приведена зависимость числа циклов Nи исти-
рания от величины заступа. С увеличением за-
ступа стойкость ткани к истиранию, так же как 
и ее плотность по основе, повышается. На всем 
диапазоне заступа увеличение числа циклов ис-
тирания составило 7,3 %. 

Проведенные исследования показали влия-
ние величины заступа на бесчелночном ткацком 
станке типа СТБ на условия формирования и 
свойства хлопчатобумажной ткани полотняного 
переплетения. С увеличением заступа: незначи-
тельно изменяются разрывные характеристики 
ткани по утку, плотность ткани по утку; увели-
чиваются разрывные характеристики ткани по 
основе, плотность ткани по основе, уработка 
утка и стойкость ткани к истиранию; уменьша-
ются разрывные нагрузки извлеченных из ткани 
основных и уточных нитей и уработка основных 
нитей. С учетом комплексного анализа всех по-
казателей, а также оценки обрывности основ-
ных нитей при наработке образцов, в качестве 
оптимальных для данной ткани были выбраны 
угловые положения главного вала станка при 
заступе в пределах φз = 0о ÷ 5о. Установка такой 
величины заступа на ткацком станке позволила 
уменьшить расход сырья и снизить обрывность 
основных нитей в ткачестве. Предложенные ре-
комендации были использованы на ОАО «БПХО» 
при выработке ткани артикула 484.
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