
ния вязал ьн ы х  м аш ин  п р и во д и т  к н ео б х о д и м о сти  с т р о го го  к о н тр о л я  вел и ч и н ы  ее 
п р о д о л ьн о й  с к о р о с ти  и уровн я н атя ж ен и я . Р еал и зац и я  так и х  у сл о ви й  во зм о ж н а при 
осн ащ ен и и  в я зал ь н о й  м аш ин ы  к о м б и н и р о ван н ы м и  у стр о й ст в ам и  п о д ач и  нити  с п р ед 
вар и тел ьн о й  с т аб и л и зац и ей  н атя ж ен и я и п о след ую щ ей  стаб и л и зац и ей  ск о р о сти  нити.

Предварительную  стабилизацию  можно осущ ествить путем установки в месте входа нити 
в зону вязания датчиков натяжения и обрыва нити с последую щ ей отработкой их сигналов 
регулятором натяжения, В качестве исполнительного механизма, отвечаю щ его за подачу ни
ти, используем двигатель постоянного тока. Электрическое воздействие на исполнительный 
механизм поступает с устройства управления, которое, обрабаты вая сигналы с датчиков на
тяжения и обры ва и датчиков скорости, вырабатывает управляю щ ее воздействие в соответ
ствии с заданным реж имом вывязывания чулочного изделия.
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М ЕТО ДЫ  РЕГУ Л И РО В А Н И Я  Н ЕРО ВН О ТЫ  Л Е Н ТЫ  В САР РА ЗО М К Н У ТО ГО  
ТИ П А  В П РЯ ДИ Л ЬН О М  П РО И ЗВО Д С ТВ Е

С истемы автоматизированного регулирования (САР) неровноты  построенные по разомк
нутому принципу с регулируемой скоростью  питания обладаю т нестабильностью  характери
стик, связанным с транспортным запаздыванием. Транспортное запазды вание возникает из- 
за того, что точка измерения находится не в зоне вытяжки, а до нее. При постоянной скоро
сти питания, без учета возмущ ений вызванных самой конструкцией вытяжных приборов, по
ложение измеренной точки всегда определено по отнош ению  к движ ению  продукта и соот
ветственно с высокой степенью  вероятности можно определить м омент изменения скорости 
вытягиванид (диапазон точки перехода со скорости питания на скорость вытяжки). Регули
рование скорости питания приводит к непериодическому размещ ению  точек замера п о д л и н е  
продукта, и дальнейш ем смещ ении ее координат при транспортировании до зоны вытяжки. 
Определение момента изменения , скорости питания и учет смещ ений при этом затруднено, 
г.к. необходимо учитывать больш ое количество параметров и проводить постоянны й пере
счет координат с учетом тенденций изменения скорости и неровноты.

На действую щ ем макетном образце САР неровноты на базе ленточной маш ины Л2-50- 
220У были проведены  эксперименты по анализу влияния на вы ходны е характеристики при 
учете различны х групп параметров.

В результате разработан способ управления на базе динамического стека. При учете толь
ко двух параметров: неровноты и мгновенной скорости с определением координаты точки 
замера, определены  оптимальные настройки системы. С учетом полученных данных разра
ботан способ м оделирования р аб о та  авторегулятора данного типа.

Разработана программа моделирующ ая процесс вытягивания в зависимости от возмущ е
ний присутствую щ их в реальных системах. Она позволяет анализировать влияния различных 
факторов, на процесс вытягивания.
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РА ЗРА Б О Т К А  П О И С КО В О -С П РА ВО Ч Н О Й  С И С ТЕ М Ы  ТЕ Х Н И Ч Е С К И Х  
СРЕДСТВ А ВТО М АТИ КИ

О сновная цель разработки электронной базы данных технических средств -  ускорить и 
упростить поиск необходимой справочной информации при разработке систем управления.
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