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Предложен технологический процесс и оборудование для получения многокомпонентной нити с 
разрезным ворсом. Аналитически описаны основные этапы ее формирования. Получена зависимость 
натяжения нити от режимов работы установки, что позволяет оптимизировать заполнение много
компонентной нити ворсовой поверхностью.

В текстильной и легкой промышленности значительное развитие получили новые виды нитей и 
пряж. Последние позволяют расширить ассортимент текстильных изделий, снизить их себестоимость и 
повысить производительность оборудования. В настоящее время многокомпонентные нити находят все 
большее применение. Одними из этих нитей являются нити с разрезным ворсом (типа «Синель»). Техно
логия их получения заключается в следующем. Нити сердечника принудительно подаются в рабочую 
зону машины через глазки нитенатяжителя специальными тянульными роликами. Одновременно в рабо
чую зону поступает и нить ворсового компонента, предварительно сформированная в полуфабрикат тре
буемой формы. Перемещаясь по направляющим, нить подводится к ножам, формирующим разрезной 
ворс. После процесса резки полуфабрикат поступает в зону кручения, где крутильно-мотальным меха
низмом формируется нить с разрезным ворсом. Существующее оборудование для получения таких нитей 
не удовлетворяет современным требованиям, так как имеет сложную кинематику и малую скорость фор
мирования продукта.

Основным недостатком базового оборудования является то, что элемент для разрезания ворсовой 
основы выполнен в виде плоского ножа, совершающего возвратно-поступательное движение. Нож при
водится в движение кривошипно-шатунным механизмом со сложной кинематикой. В процессе работы 
износ его узлов приводит к тому, что даже при скорости формирования 0,2 м/мин обрывность нити и 
выход из строя ножей значительно превышает допустимые значения. Другим недостатком существую
щего оборудования является то, что крутильный механизм выполнен в виде веретен тяжелого типа коль
цевых крутильных машин, которые позволяют формировать со скоростью 10 м/мин нити большой ли
нейной плотности при крутке 300 кр/м. Для закрепления ворсового компонента нить с разрезным ворсом 
должна иметь крутку 550...600 кр/м. Это приводит к значительному снижению скорости формирования 
даже при максимальных частотах вращения веретен.

Авторами разработана и создана опытная установка, позволяющая формировать нити с разрезным 
ворсом широкого диапазона линейных плотностей со скоростью выпуска нити до 10 м/мин. В предлагае
мой установке использованы ножи круглой формы, вращающиеся с частотой 5000 мин-1, что позволяет 
значительно стабилизировать условия формирования волокнистого полуфабриката и исключить влияние 
режущего элемента на процесс формирования многокомпонентной нити. Использование предлагаемых 
модернизированных колец с бегунками и веретенами кольцевых прядильных машин позволило значи
тельно увеличить скорость формирования нити и достичь требуемых скоростей в 8... 10 м/мин.

На рис. 1 представлена технологическая схема опытной установки.
Установка по рис. 1 работает следующим образом. Нить 1 

сматывается с бобины и поступает в рабочую зону 2. Благодаря 
вращению ротора 3 нити навиваются на неподвижный элемент 4. 
Наличие на нем конусной поверхности приводит к тому, что нить 
поступает в зону резки ножей 5, разрезающих нить. Тянульные 
ролики 6 выводят из рабочей зоны сформированный полуфабри
кат. Нити сердечников 7 и 8 подаются в зону формирования и 
отводятся отводящей парой 9 в область кручения.

На рис. 1 не показанный крутильно-мотальный механизм 
позволяет придать продукту требуемую крутку и получить мно
гокомпонентную нить.

Для разработки нового технологического процесса получе
ния многокомпонентных нитей с разрезным ворсом необходимо 
аналитически исследовать основные этапы ее формирования.Рис. 1. Технологическая схема 

опытной установки
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Аналитическое описание движения ворсо
вой нити по спирали с переменным шагом позво
лит определить силы натяжения нити, обеспечи
вающие стабильность процесса в плане обрывно
сти, а также для получения качественной нити оп
тимизировать плотность навивки.

Рассмотрим, с учетом сопротивления среды, 
вращение гибкой нити вокруг формирующей по
верхности круглой формы (рис. 2). Расчетная схе
ма представлена на рис. 2.

На каждую одиночную единицу массы нити, 
кроме центральной силы действует сила сопротив
ления среды, которая имеет направление противо
положное направлению перемещения [1].

Рис. 2. Расчетная схема
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Уравнение (3) можно представить в виде

Полученные расчетные формулы (11), (12) позволяют определить натяжение нити, а также полу
чить кривую ее движения по сборной поверхности элемента 4. Последнее позволяет определить опти
мальность заполнения многокомпонентной нити с разрезным ворсом ворсовой поверхностью и получить 
нить требуемого качества. Разработанная опытная установка позволяет обеспечить формирование нитей 
с разрезным ворсом линейной плотности 60... 1000 текс со скоростью формирования до 10 м/мин.
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