
спандекс и дорластан, соотнетствую щая мировому уровню научно-технического прогресса. 
Разработанная технология дает значительное расш ирение ассортимента выпускаемых пряж  и 
изделий из нее, а так же расш ирение области применения высокорастяжимой пряж и за счет 
улучш ения ее качества.

Данная технология позволяет реш ить актуальную научно-техническую  проблему по 
улучш ению  качества продукции и повыш ению  производительности. Особое преимущество 
предлагаемой технологии - возможность получения качественной пряжи на сущ ествующ их 
типах прядильны х маш ин при их незначительной модернизации.

В основе новой технологии, леж ит разработка системы принудительной подачи вы соко
растяжимой химической нити в, зону кручения под передню ю  пару вытяжного прибора, где 
происходит ее обкручивание волокном. Пряжа, выработанная предложенным способом, по 
внешнему виду не отличается от пряжи, полученной по классической технологии и может 
перерабатываться как в чистом виде, так и в сочетании с другими видами пряж.

В ходе выполнения работы был предложен план модернизации кольцевой прядильной 
маш ины П-75 для выработки пряжи по камвольной системе прядения ш ерсти и кардной сис
теме прядения хлопковых и химических волокон.

В работе выполнены расчеты на прочность, устойчивость, вибрацию  предлож енной кон
струкции, проведен технологический расчет модернизированной маш ины и определены  оп
тимальны е реж имы выработки высокорастяж имой пряжи линейной плотности 25 и 45 текс. 
В результате проведенных исследований получены оптимальные значения конструктивны х и 
технологических параметров работы модернизированной машины.

По предлагаемой технологии была проведена модернизация кольцевой прядильной ма
ш ины П-76 «Кострома» на П инском П ПТО «Полесье» и Гродненском прядильно-ниточном 
объединении «Гронитекс», получены варианты  комбинированных высокорастяж имых пряж 
линейной плотностью  25-45 текс для трикотаж ного производства.
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Э КС П Е РИ М Е Н ТА Л ЬН О Е И С С Л Е ДО ВА Н И Е ВИ БРА Ц И Й  У П РУ ГО Й  О П О РЫ  
Ш АРН И РН О ГО  М Е Х А Н И ЗМ А  Н И ТЕ П РИ ТЯ ГИ В А ТЕ Л Я  М А Ш И Н Ы  31 РЯДА

С целью  сниж ения уровня вибраций ш вейной головки разработана конструкция виброи
золятора опорной оси, механизма нитепритягивателя [1].

Виброизоляция опорной оси сниж ает нагрузки, передаваемые на корпус ш вейной головки 
в, несколько раз, однако при этом возрастаю т колебания этой оси, что может вызвать недо
пустимые отклонения в диаграмме подачи игольной нитки и наруш ение процесса шитья.

Для экспериментального исследования траектории колебаний опорной оси разработан 
экспериментальный стенд, вклю чаю щ ий головку ш вейной маш ины 31 -го ряда, оснащ енную  
виброизолирую щ им устройством механизма нитепритягивателя, фотокамеру «Зенит-Е» с 
приставкой ПЗФ и объективом «Гелиос 44-2», строботахометр СТ-5.

На колеблю щ уюся ось белой краской наносилась метка диаметром 0,5 мм. П ри работаю 
щей ш вейной маш ине метка освещ алась лампой строботахометра с частотой вспыш ек f  = 60 
n/N  (Гц), где: п -  частота вращ ения главного вала (об/мин), N  = 12. В результате получали 
изображение траектории колебаний оси, вклю чаю щ ее 12 изображений метки, которое ф ик
сировалось на фотопленке.

Размах траектории при п = 4000 об/мин составил 2,58 мм по горизонтали и 1,44 мм - по 
вертикали.

С учетом полученных данных произведен расчет диаграммы подачи игольной нитки, ко
торый показал, что изменения подачи незначительны и не должны влиять на процесс шитья.
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ТЕХ Н О Л О ГИ Я  И ЗГО ТО ВЛ ЕН И Я  О Ф О РМ Л Я Ю Щ И Х  ВСТАВО К П РЕСС-Ф О РМ  
М ЕТО ДО М  И ЗО С ТА Т И ЧЕ С КО ГО  ПРЕССО ВАН И Я

В настоящ ее время сущ ествует несколько направлений изготовления оформляю щ их эле
ментов пресс-форм: на металлореж ущ их или электроэррозионны х станках, получение мето
дом  гальванопластики. И спользование гальванопластики как метода получения вставок 
пресс-форм в ряде случаев предпочтительно перед другими. Технология гальванопластиче- 
ского получения вставок пресс-форм вклю чает в себя следую щ ие основные этапы: 

-разработка изделия дизайнером и изготовление мастер-модели;
-получение гальваноматрицы путем получения оттиска с мастер-модели;
-нанесение электропроводящ его слоя на поверхность гальваноматрицы;
-электроосаждение слоя металла;
-армирование тыльной стороны  вставки;
-отделение гальваноматрицы от армированной вставки.
Недостатком такой технологии является низкая прочность армирующ его элемента, в каче

стве которого используется композиция эпоксидной смолы с металлическими порошками. 
Для упрочнения вставок пресс-форм предлагается армирование гальванического отпечатка 
металлическими порош ками методом изоетатического прессования в условиях всесторонне
го сжатия. М астер-модель и гальваноматрицу предлагается изготавливать из материала, яв
ляю щ егося рабочей средой при изостатическом прессовании. После нанесения на гальвано
матрицу токопроводящ его слоя и осаж дения слоя меди или никеля, гальваноматрица извле
кается из ванны с электролитом и промывается в дистиллированной воде для удаления рас
творов кислот с тыльной поверхности металлического отпечатка. Далее восковая гальвано
матрица вклю чается в состав парафиновой оболочки, в которой будет происходить прессо
вание металлического порош ка, таким образом, чтобы гальванически осаж денный слой ме
талла являлся одним из элементов внутренней полости. В эластичную оболочку засыпается 
медный порош ок, и оболочка подвергается всестороннему сж атию .П осле прессования пара
финовая оболочка разруш ается механически или путем расплавления. Получивш ую ся прес
совку, состоящ ую  из спрессованного алю миниевого порош ка и металлической оболочки, 
можно рассматривать как заготовку вставки пресс-формы.
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С П О С О БЫ  П О Л У Ч ЕН И Я  И О БЛ АСТИ  П РИ М ЕН ЕН И Я  
М Е ТА Л Л О П О Л И М ЕРН Ы Х  КОМ П О ЗИ Ц И О Н Н Ы Х  М АТЕРИА ЛО В

Особую  актуальность приобретает задача получения и промыш ленного использования ме
таллополимерны х композиционны х материалов. И зделия из металлополимерных компози
ционных материалов обладаю т высокими прочностными и деформационными характеристи
ками, благодаря металлическому армированию ; а также высокими эстетическими показате
лями. При производстве плоских длинномерны х полимерных композиционных материалов
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