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ЗАГАЛЬНА XftPftKTEPHCTHKft РОБОТИ

Актуальність теки. В розвинутих країнах склонитки і ком­

позиційні матеріали на їх основі в теперішній час вважаються 

Найбільш прогресивними практично для всіх галузей промисло­

вості. Це пов’язано з тим, цо вони відносно дешеві, міцні, 

технологічні, стійкі до корозії. Крій того, запаси сировини 

для виробництва склониток невичерпні.

Завади для виробництва скляних ниток, які є в Україні і 

країнах Cllfl, в основному мають обладнання 30-40-річної дав­

ності. яке розраховано для намотування і переробки пакивань з 

масою нитки не більше 1,5-2 кг. Пакування такої маси одержують 

за допомогою апаратів з пошарово-копічпов хрестовою схемою на­

мотки і нерегульовании приводом бобінотримача.

Створення нових технологій виробництва скляних ниток до­

зволяє стабільно одершувати пакування масою до шести і більше 

кілограмів, цо обумовило необхідність створення намотувальних 

апаратів з пошарово-хрестовою схемою намотки і регулюванням ча­

стоти обертання бобінотримача в процесі намотування з метоп під­

тримання сталості лінійної цільності склонитки. V

Високі швидкості витягування скловолокна обумовили застосу­

вання безінерційних розкладочних механізмів 1 Особливого способу 

намотування, при якому Формується пакування біконічної форми. Да­

них, які б дозволяли оптимізуватн процес намотування, в літерату­

рі практично нема, а дослідаення, які стосуються намотування ін­

ших хімічних волокон, для скляних волокон не ПІДХОДЯТЬ.

.-B роботі розг-г 'іуті питання намотування склонитки з 

використанням механізму пошарово-хрестової намотки і рсізрорка
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приводного пристрою намотувального апарата із збільшеною масою 

пакувань.

Метою роботи є розробка та дослідження приводного при­

строю апарата для намотування текстильної скляної нитки із 

збільшеною масою пакувань, визначення оптимальних технологічних 

режимів намотування.

Задачі дослідження:

- аналіз існуючих приводних пристроїв механізмів для намо­

тування текстильної склонитки з пояарпво-конічною хрестовою і 

пожарово-хрестовою схемами намотки, а такоя характеру змін 

лінійної цільності нитки в процесі намотування;

- розробка аналітичної залежності частоти обертання 

бобінотримача від поточного діаметра пакування для поааро- 

во-хрегтової намотки, а також розробка «етодики визначення цієї 

залежності для підтримання сталості лінійної цільності нитки;
» '• ; .

- розробка математичних моделей дискретних модулів уп­

равління намотувальним апаратом;

- створення приводного пристрою намотувального апарата, 

його випробування і впровадження у виробництво.

Наукова новизна роботи.

1. Розроблено метод оцінки сталості лінійної цільності 

текстильної скляної нитки при.пооарово-хрестовій намотці з 

постійною довжиною ходу розкладача. Метод базується на розра­

хунку довжини нитки в елементарному жарі намотки, який утворю­

ється за один прохід вузла розкладача. Аналітичним методом 

одержано рівняння для розрахунку довжини нитки в елементарному 

варі.
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2. Одержано теоретичні залежності, які дозволяшть для по- 

варово-хрестової намотки визначати розподіл доввини нитки еле­

ментарного вари в напрямі осі пакування, а таков характер змі­

нювання її лінійної цільності на малих відрізках.

3. Для математичної моделі поварово-хрестової намотки за­

пропонований коефіцієнт форми біконічного пакування і визначена 

залежність його від параметрів процесу намотування. Запропоно­

ваний таков коефіцієнт часу намотування, який дозволяє визнача­

ти масу нитки на ціліндричиій частині пакування через його за­

гальну масу.

Практична цінність.

Методика визначення залевності частоти обертання бобінотри- 

мача від часу намотування, цо розроблена, передана ПТ "Хімтекс- 

тильмав" для використання при проведенні науково-дослідних і 

дослідно-конструкторських робіт при створенні бобінотримачів, а 

таков Чернігівському технологічному інституту для використання 

у навчальному процесі.

Теоретичні та експериментальні дослідвення, цо проведені,до-

зволили розробити приводний пристрій намотувального апарата, яки$
• і

успівно витримав випробування на заводі скловолокна в м. По­

лоцьку і був рекомендований міввідомчоп комісією до серійного 

виробництва. Це дозволило відмовитись від закупівлі закордонних 

апаратів і заоцадити більве десяти тисяч доларів на ковнім.

Розроблено рекомендації для вибору значень лінійної ціль 

ності виробляємо! склонитки на початку і в кінці намотування 

накування з метов ъу нвення відхилень її від заданої при законі 

управління частотою обертання йвбінотримача ц вигляді лінійної 

функціІГ часу.
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Апробація роботи. Основні полоіення дисертаційної роботи 

доповідались і обговорювались:

- на Всесоюзній науково-технічній конференції "Створення 

прогресивного обладнання для виробництва хімічних волокон" (и. 

Чернігів, 1387 р.);

- на науково-методичних і наукових конференціях профе­

сорсько-викладацького складі на засіданнях кафедри автомати­

зації технологічних процесів і приладобудування Деряавної ака­

демії легкої промисловості України у 190Й, 1909, 1990 p.p.;

- на засіданні кафедри текстильного машинобудування Дер­

жавної академії легкої промисловості України у 1994 p.;

- на засіданні HTP AT "Хімтекстильмам" у 1995 р.

Особистий вклад автора.

При створенні намотувального апарата для скловолокна та 

' пред'явлені його міжвідомчій комісії автор приймав безпосе­

редню участь у постановці задач, проведенні теоретичних і 

експериментальних дослідіень, аналізі і Оформленні результатів, 

самостійно узагальнюючи окремі етапи дослідіень.

Публікації. Основний зміст дисертації викладено у 9 

опублікованих працях, в тому числі 2 авторських свідоцтвах на 

винахід.

Структура та обсяг роботи. Дисертація складається із 

вступу, п'яти глав, висновку, списку використаної літератури, 

додатку. Загальний об'єм роботи 177 сторінок машинописного тек­

сту, в тому числі 32 рисунки па 32 сторінках, бібліографія із 

72 найменувань.
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ЗМІСТ РОБОТИ

1J вступі обгрунтована актуальність дисертаційної роботи, 

сформульована нета роботи, приведена анотація основних резуль­

татів.

1J першій глаоі приведено аналіз технологічного процесу 

виробництва текстильного-скловолокна, розглянуто особливості не 

ханізнів з поиарово-конічиою хрестовою і пошарово-хрестовою 

схемами намотки, приведено літературний огляд з аналізом вико­

наних досліджень, сформульовано задачі досліджень.

Теоретичним основам намотування і дослідженню намоточнил 

механізмів присвячена значна кількість наукових робіт. Основний 

вклад в цю галузь зробили фундаментальні роботи А. П. Иинакова,
• *' S

A. (і. .Уалишева, А. Ф. Прошкова, Є. Д. Ефремова, Г. К. Моїсеє-

ua, В. 0. Гордеева, В. И. Аносова, В. А. Сухарьова, І. І, Матю-

шева та інших. •

Актуальні і мають великий інтерес дослідження, цо виконані,

B. А. Пироговим, В. А. Степановим, В. В. Васильєвим, U. Г. Пар—

несом. М. Л- Кайдашем та іншими.

Але залишилися питання, які потребують подальшого вивчення. 

До таких питань слід віднести і намотування текстильного скляного 

волокна з використанням механізму пошарово-хрестової намотки.

При вказаній схемі намотування нитка розкладається на па­

куванні за рахунок обертання спіралі дротяного розкладача і 

за рахунок зворотно-поступального переміцення вузла розкладача 

в напрямі осі пакування. Умовно прийнято довжину розкладки иит-г 

ки, яка уїворюється а рахунок обертання спіралі дроіяного

розкладача, називати кроком Hp розкладки, а зворотно-поступялі»-
і І • '

не переміщення вузла розкладача в напрямі осі пакування - ходи* 

розкладача. Особливість пошарово-хрестової намотки склонитки в”
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тому, по при намотуванні з постійною довжиною іх.р ходу розкла­

дена Формується пакування б і конІчно і форми.

Для підтримування сталості лінійної цільності виробляємо!' 

склонитки із звільненням діаметра пакування потрібне відповідне 

зменшення частоти обертання Hg бобінотримача. Ila відомих намоту 

вальних апаратах з цією метою використовується програмне управ­

ління частотою обертання п5 д*Функції часу t намотування нитки. 

Зокрема, використовується закон управління у вигляді лінійної 

Функції n^=aUb. Безперечно, цо він найбільш простий для реалі­

зації, але його можливості по забезпеченню мінімальних відхилень 

лінійної цільності виробляємо! склонитки від заданої не дослід­

жені .

Для вирішення проблеми одержання склонитки з мінімально 

можливими відхиленнями лінійної цільності від заданої необхідно 

проведення досліджень, цо містять вирішення наступних задач 

текстильної механіки:

1) визначення залежності між частотою обертання бобінотри- 

нача і діаметром пакування;

2) дослідження формоутворення пакування, тобто визначення 

закону зміни поточного діаметра пакування як функції часу.

Вирішення приведених задач дозволяє визначити залежність 

між частотою обертання бобінотримача і часом намотування для 

підтримування сталості лінійної цільності виробляємо!' склонитки.

Відмічено, цо, не зважаючи на багаторазове збільшення 

складності приводного пристрою і вартості обладнання, є доціль­

ним впровадження у виробництво намотувальних апаратів з гіожаро- 

ви-хрестовою схемою намотки і регульованим електроприводом 

бобінотримача, цо дозволяє збільшувати масу виробляємих паку­

вань І підвицуватн продуктивність праці операторів.
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Таким чипом, обгрунтовано необхідність проведення дослідіень. 

акі б ураховували специфічні особливості формування біконічного 

пакування при поварово-хрестовій намотці текстильної склонитки.

D кінці ілеви сформульовані задачі дисертаційного дослідження.

1J другій главі проведено теоретичне дослїдвення намотуван- 

пя склонитки з застосуванням механізму поварово-хрестової на­

мотки, розроблено математичну модель, яка дозволяє оцінити вза­

ємозалежність параметрів процесу намотування склонитки. розроб­

лено методику визначення залежності частоти обертанню бобіно-

тримача від діаметра пакування для підтримування сталості
\

лінійної цільності склонитки. В роботі розглянуто випадок фор-

- кування пакування при постійній довжині Іх.р ходу розкладача. 

який найчастіве трапляється на практиці.

Розглянуто особливості формування пакування при поварово- 

хрестовій намотці текстильної склонитки: Первий елементарний 

вар намотується на ціліндричну поверхність нитконосія, а ко­

жен наступний - на осе більм відмінну від неї, в міри збільвен- 

ня діаметра, біконічну поверхність пакування. Тону для останніх 

можна говорити тільки про деякий середній діаметр Дер намотуван­

ня нитки. Запропоновано увести коефіцієнт K fl форми пакування і 

визначати Dcp по формулі: j

Dcp = K4J-Du , (1)

де Оц - діаметр циліндричної частини пакування.

Залежність між кутовов ввидкісто O s  обертання бобінотримача 

і діаметром Оц має наступний вигляд:

_  V n . c p ' W S f i c o

--------  > , 2 >
де Uh . ср - середня ввидкість витягування нитки;

J i c p -  середнє значення кута підйому витків нитки.
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Аналіз показав, цо оскільки продуктивність склоплавильної 

посудини практично не залежить від швидкості витягування волок­

на, то при lx.p-const для підтримання сталості лінійної ціль­

ності нитки достатньо забезпечити незмінну довжину нитки Ісл.п 

в кожному елементарному варі намотки, тобто Lcfl.n^consl.

Аналітичним методом одержано рівняння для розрахунку Ьсл.п, 

яке має наступний вигляд:

де і - відношення частот обертання бобінотримача і ниткорозкла- 

дача: Up - швидкість ходу вузла розкладача; D6 - діаметр нитко- 

носія.

Рівняння одержано при умові f i c p =  j3ц, де - кут підйому 

витків нитки на ціліндричній частині пакування. Ця умова допу­

стима, тому цо різниця між кутами підйому витків при намотуванні 

склонитки на ціліндричній і конічній частині пакування с незнач-

B результаті моделювання на EOU з пошуком умов для забез­

печення Ьсл.iucsnst било встановлено, цо коефіцієнт Kep форми па­

кування залежить від діаметра Вц і від відношення кроку роз­

кладки до довжини ходу розкладача Hp/іх.р .

L  ________ Я--і- о Vp-і Hp-пs (Hp-rig Лх

а п  Hp COS (агс tg JLife.) 2 nf * Vp-L '\Vp-L 7
'  w 'D t i  і*  '

J U - L

, 2 - У ~ + 1

I T4 . Вц-D s  vP'*- . (j і п

х 5 Ж5і---- з--  +~VpT'"*P нр>'0ц ’ (3)I Vp - i

нов.
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Одержано графіки , які дозволять визначати величини коефі­

цієнта к<р в робочому діапазоні змінювання параметрів.

Поточне значення частоти обертання бобінотримача визнача­

ється за формулой:

де H j h - частота обертання бобінотримача на початку циклу намоту­

вання пакування.

Приведено методику визначення залежності пб=п(0ц) для за­

безпечення сталості лінійної цільності нитки.

Аналітичним методом одержано рівняння, яке дозволяє розра­

ховувати розподіл довжини нитки елементарного «ару намотки в на­

прані осі пакування:

За допомогою рівняння (5) можн̂ оцінити характер зміню­

вання лінійної цільності нитки елементарного жару накатки на 

малих відрізках в залежності від розміцення їх а напрямі осі 

пакування.

C OS

PJzzn

„ \  і „ 6  „_/я Dtt-Dfl

* г у  т іо л е  t o  ■ . 2  % - і ь -ї і  j V

nV sf - *••£

,е ,=вж •

£сл.л —

n  n s . H - D s -

1 Kv - D u , '  ш
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Для пакування б і кон і чної форми запропоновано коефіцієнт K 0 

часу наюотки, який дозволяє визначати масу нитки на цілінд- 

ричній частині пакування через його повну масу. Визначена за­

лежність коефіцієнта Kt від відноження !Ір/1х.р кроку розкладки 

до довіини ходу розкладача.

Для проектування логічно! схеми управління намотувальним 

апаратом принято модульний принцип, для реалізації якого запро­

поновано розділити схему на декілька основних вузлів: зворотно­

поступального переміщення'розкладача; повороту стола з 

бобінотримачами; управління реіимом роботи перетворввачів час­

тоти. Розроблені математичні моделі дискретних модулів управ­

ління основними вузлами намотувального апарата.

И третій главі перевірена адекватність розробленої матема­

тичної моделі об’єкту дослідіення І роз̂блена методика визна­

чення залежності ns=n(t) частоти обертання бобінотримача від 

часу намотування для забезпечення сталості лінійної чільності 

склонитки.

Для оцінки адекватності одержаної математичної моделі були 

використані експериментальні дані, «о одеріані при випробуванні 

намотувальних апаратів з-пожарово-хрестовоо схемою намотки скло­

нитки фірми "Рівоп" (Англія), які експлуатуються в м. Полоцьку. 

Близький збіг експериментальних і розрахункових результатів 

свідчить про достовірність розробленої математичної моделі і 

дає обгрунтування для використання її при визначенні залежності 

частоти оберіання бобінотримача від діаметра пакування.

Вказані експериментальні дані були використані також для 

визначення залежності середньої об’ємної чільності тіла намотки 

від діаметра пакування. В звязку з тим, «о середня об’ємно
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цільність тіла намотки значно зростає із збільвенням діаметра 

пакування, аналітична залевність діаметра пакування від часу, 

намотування иояе бути досить громіздкою. Тому зазначена за­

лежність визначалась за експериментальними даними.

На основі теоретичної залежності Iis-n(DuJ і експерименталь­

ної - Du-D(I) запропонована методика визначення залежності 

пг-п(Ь) для підтримання сталості лінійної цільності нитки.
Г .

Одержано графіки залежності для випадків вироблення скло­

нитки лінійною цільністю 11, 22. 20, 34 и ЗО текс.

Проведено апроксимацію одержаних графіків залежності 

iif-n(t) методом найменаих квадратів з допомогою лінійної 

Функції виду n; =a U b  і з допомогою гіперболічної функції виду 

п«-і/(at+b). Коефіцієнти кореляції у останньому випадку вияви­

лися децо оицими. Отже, закон управління частотою обертання 

бобінотримача у вигляді лінійної Функції часу для підтримання 

сталості лінійної цільності склонитки при поварово-хрестовій 

намотці її* є оптимальним.

Я четвертій главі приведені результати моделювання на 

EQII намотування текстильної склі нитки з визначенням показників 

якості нитки.

При розрахунках приймався до уваги тільки вплив на показ­

ники якості склонитки, цо обумовлений недостатньою відповідністю 
f

закону управління частотою обертання бобінотримача у вигляді 

лінійної функції часу для одержання склонитки з мінімальними 

відхиленнями лінійної цільності від заданоі. Вплив інвих не­

сприятливих факторів вважався відсутнім.

Розрахунки виконувались за умовою,,цо регулювання частоти 

обертання бобінотримача в функції часу намотування у відповід­

ності з залежністю n4-n(t), яка визначена за розробленою мето-
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диков, забезпечує мінімальні відхилення лінійної цільності 

Скляної нитки від заданої. Для закону управління частотою 

обертання бобінотримача у вигляді лінійної функції часу розгля­

далися два випадки: і) пряма ns=at+b є апроксимацією залежності 

ng-n(t) методом найменших квадратів; 2) пряма n6=at+b є апрок­

симацією залежності н8-п(1) методом хорд і з’єднує дві крайні 

точки кривої.

Результати розрахунків показують, цо у первому випадку 

зменшуються відхилення лінійної цільності нитки від заданої в 

Порівнянні з відповідними показниками в другому випадку. Проте 

коефіцієнти варіації лінійної цільності нитки для обох випадків 

приблизно однакові.

У відповідності до проведених розрахунків для випадку вико­

ристання закону управління у вигляді лінійної функції часу розро­

блено рекомендації по налагоджуванню технологічного процесу з ме­

тою зиенаення відхилень лінійної цільності виробляємо!' нитки від 

заданої. При виробленні склониток іі, 22, 20, 34, ЗО текс рекомен­

дується установлювати лінійну цільність нитки вице заданої на по­

чатку намотування пакування відповідно на 0,57., 1,0У.. 2,OX, 0,?¾,

0,63!, а в кінці намотування - на 0,52, 0,82, і.12, .0,72, 0.3%.

• Приведено результати розрахунків показників якості склонит­

ки при законі управління частотою обертання бобінотримача. який 

відповідає кусочно-лінійній апроксимації залежності nf-n(t) з 

допомогою двох ділянок. D цьому випадку розрахований коефіцієнт 

варіації лінійної цільності зменшився приблизно вдвічі в порів­

нянні з відповідними показниками при законі управління ne-at+b.

У п’ятій главі приведено опис приводного пристрою намо­

тувального апарата, а також результати випробування його в 

умовах виробництва.
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Відмічено, що бобінотримачі апаратів для намотування скло­

нитки відзначаються підвищеним моментом інерції. Пускові харак­

теристики електроприводів бобінотримачів оцінювались нами за 

величиною коефіцієнта інерції, який показує у скільки разів при­

ведений до валу двигуна сумарний динамічний момент інерції пе­

ревищує динамічний момент інерції ротора двигуна. Для приводу 

бобінотримача апарата марки ІІАС-4 коефіцієнт інерції досяг tі2. 

що внесло деяку складність до реалізації пуску електропривода.

Для розробленого ран і ве і серійно виготовляємого намотува­

льного апарата марки ІІАС-3 з бобінотримачами типу CC-OIM. де за­

стосовувався нерегульований електропривод, було рекомендовано 

збільшення потуїності двигуна на одну ступінь по шкалі потуї- 

H O Cтей із умов пуску, що дозволило ПОНИЗИТИ коефіцієнт інерції 

приводу з 97 до ПО. Експлуатація більи ніш 1000 іт. апаратів 

ІІАС-3 підтвердила вірність такого рішення.

Регульований електропривод бобінотримача апарата марки 

ІІАС-4, що виконаний по системі "перетворювач частоти - асинхрон­

ний двигун", дозволив здійснювати частотний пуск бобінотримача. 

Проте, в умовах обмеаеної потуспості перетворювача частоти ви­

никла проблема зменшення часу пуску. Було встановлено експери­

ментально. що час пуску моїна зменшити на 10-20%, якщо Інтен­

сивність підвищення вихідної частоти перетворювача в період 

пуску не підтримувати остійною, а підвищувати в міру збільшен­

ня часу розгону бобінотримача.

Розглянуґо два варіанти реалізації приводного пристрою на­

мотувального апарата у випадку оснащення його датчиком діаметра 

пакування. В першому з них датчиком діаметра був змінний рези­

стор з лінійною характеристикою, а в другому - безконтактний 

сельсин.
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'J первому випадку для формования потрібної гіперболічної 

залежності частоти обертання бобінотримача від діаметра паку­

вання використовувалась аналогічна залежність струму в ланцюзі 

під величини його опору. Сигнал, пропорційний струму, викорис­

товувався для управління електроприводом бобінотримача.

При використанні безконтактного сельсина за рахунок пере­

множення сигналів, пропорційних діаметру пакування і частоті 

його обертання, формувався сигнал, пропорційний лінійній швид- 

кості нитки. Зазначений сигнал використорувався для введення 

негативного зворотного зв’язку в систему електроприводу бобіно­

тримача з метоп стабілізації лінійної ввидкості нитки при 

збільвенні діаметра пакування.

Розроблено два варіанти програмного пристрою (ПП) для 

управління частотою обертання бобінотримача в Функції часу на­

мотування.

Первий варіант ПП побудований на принципі цифро-аналого­

вого обчислювального перетворювача інформації. Послідовність 

імпульсів з керованого дільника, яким задається час циклу на­

мотки, подається на лічильник. Паралельний двійковий код з вихо­

ду лічильника приходить на мікросхему пам’яті К573РФ5, а з неї - 

на вхід цифро-аналогового перетворювача (ЦАП) і на операційні
J

Підсилювачі. Вид функціональної залеіності визначається програ­

мою, записаною в пам’яті. Відтворення функціональної залевності 

здійснюється методом кусочно-ступінчатої апроксимації.

Другий варіант ПП виконано на основі процесора і елементів 

пам’яті мікрокалькулятора “Електроніка НК-46“,а також таймера, 

перетворювача кодів і ЦАП типу К572ПА2А’. Необхідна для відтво­

рення функціональна залевність може бути задана в аналітичному 

виді.
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Випробування апарата марки 1ІАС-4 проводились при викорис­

танні закони управління частотой обертання бобінотримача ц виг­

ляді лінійної функції часу. Ila початку випробувань вироблялась 

скляна нитка марки ІїСО-34 з лінійною цільністю 34 текс. Фізико- 

механічні показники якості відповідали вимогам регламенту на ' 

виробництво склонитки з використанням крохмального замаслввате- 

ля N 47/80 від 25.12.06 p., цо діє на Полоцькому заводі скло- 
*

волокна. При цьому продукція, яка вироблялась з використанням 

апарата марки НАС-4, відповідала вицій категорії якості і 

відправлялась на переробку нарівні з серійною продукцією, цо 

вироблялась з використанням намотувальних апаратів фірми "Бімоп" 

(Англія). j . ■

На основі експериментальних і розрахункових данних, цо оде- 

раані в главі четвертій, проведено орієнтовну оцінку негативно­

го дольового виливу на величину фактичного коефіцієнта варіації 

лінійної цільності нитки між недостатньою відповідністю закону 

управлінні частото» обертання бобінотримача у вигляді лінійної
* «* • 

функції часу для одержання нитки з мінімальними відхиленнями 

лінійної цільності І рситою несприятливих факторів. Доля остан­

ніх складає біля 70%. Це дозволяє зробити висновок, цо задачу 

зменшення коефіцієнта варіації лінійної цільності склонитки 

слід вирішувати за рахунок локалізації всіх несприятливих фак­

торів. включаючи зовнішні умови роботи намотувального апарата 

(відхилення температури 1 рівня розплаву скла в склоплавильній 

посудині та ін.,).

По результатах випробувань апарат марки ЛАС-4 був ірийпя- 

тий міжвідомчою комісією і рекомендований до серійного виробниц­

тва. Це дозволило відмовитися від закупівлі закордонних апара­

тів і заоцадигк біяьяе десяти тисяч доларів на кожнім.



ЗАГАЛЬНІ ВИСНОВКИ І РЕЗУЛЬТАТИ РОБОТИ

1. Розроблено метод оцінки сталості лінійної цільності 

текстильної скляної нитки для пошарово-хрестової намотки з 

незмінною довжиною ходу розкладача. Нетод базується на розра­

хунки довжини нитки u елементарному марі намотки. Аналітичним 

методом одержано формулу для розрахунку зазначеної довкини.

2. Одержано теоретичні залежності, які дозволяють визнача­

ти розподіл довжини нитки елементарного мару наиотки в напрямі 

осі пакування, а також характер змінювання лінійної цільності 

нитки на иалих відрізках.

Лла математичної моделі поварово-хрестової намотки за­

пропоновано увести коефіцієнт форми біконічного пакування і 

визначена залежність його від параметрів процесу намотки. Пока­

зано, цо коефіцієнт форми залежить від діаметра пакування і від 

співвідношення кроку розкладки та довжини ходу вузла розкладача.

Запропоновано увести також коефіцієнт часи намотки, який 

дозволяє визначати масу нитки па ціліндричній частині пакування 

через його повну маси.

*’ 4. Розроблено мотодикО визначення залежності частоти обер-

тання бобінотримача від діаметра пакування для забезпечення 

сталості лінійної цільності склонитки.

5. Розроблено методики визначення залежності частоти обер-
• * , . .
тання бобінотримача від часу намотування для забезпечення 

рталості лінійної цільності нитки. Зазначена методика передана 

AT "Хімтекстильмаж” з метоп використання при проведенні науко­

во-дослідних робіт і дослідно-констрциторських робіт ДЛЯ C T B O -  

j рення бобінотримачів, а також Чернігівському технологічному 

інституту для використання ц навчальному процесі.
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«Ж

G. Проведено орієнтовну оцінку розподілу негативного дольо- 

вого впливи на величину фактичного коефіцієнта варіації ліній­

ної цільності склонитки ніі недостатньою віповідністю закону 

управління частотою обертання бобінотримача у вигляді лінійної 

функції часу для идеріання нитки s мінімальними відхиленнями 

лінійної чільності і рештою несприятливих факторів. Доля остан­

ніх складає біля 70 X.

7. Розроблено рекомендації для вибору значень лінійної
і

цільності нитки па початку і в кінці намотування пакування при 

законі управління частотою обертання бобінотримача у вигляді лі­

нійної функції часу з метою зменшення відхилень лінійної ціль­

ності нитки від заданої.

8. Розроблено математичні моделі дискретних модулів уп­

равління основними вузлами апарата для намотування склонитки за 

пошарово-хрестовою схемо».

9. В результаті теоретичних і експериментальних дослідіень 

розроблено приводний пристрій намотувального апарата, який успіи- 

но витримав випробування на заводі скловолокна в м. Полоцьку і 

був рекомендований міівідомчов комісією до серійного виробництва. 

He дозволило відмовитися від закупірчі закордонних намототуваль- 

них апаратів і заощадити більше десяти тисяч доларів на коїнім.
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ПН Il O T f t T I O H

K o c Ii r I U.N. "The developaent and analysis of the apparatus 

drive for winding of the textile glassfibre", the Manuscript, 

thesis for competition of the technical sciences candidate’s 

degree on speciality 05.19.09 - aachlnes and light industry sets. 

State Acadeay of light industry, of Ukraine, Kiev. 1996. The 

Hork is devoted to the developaent of the apparatus drive for 

layer-cross winding of glass fibres and iapruving of tho 

technological winding operations in order to iaprove. the yarns 

quality index, An analytic aethod of estlaation of the constancy 

of linear nuaber of glass yarns when winding it with constant 

length of reciprocating aoveaent of the handler’s unit is proposed. 

The estlaation technique of the dependence of the bobbin- carrier’s 

rotational speed on the tiee of uindlng is developed for providing 

the constancy of glass yarns linear nuaber. The effective drive of 

the winding apparatus is developed.

ft H НОТАЦИЯ

Ковель В.II. "Разработка и исследование приводного устройст­

ва аппарата для накатывания текстильной стеклянной нити", руко­

пись. диссертация на соискаиие ученой степени кандидата техни­

ческих наук по специальности 05.19.09 - манимы и агрегати легкой 

промывленности, Idc. академия легк. нром-ти Украины, Киев. 1996. 

Диссертационная работа посвящена разработке приводного устройст­

ва аппарата для послойно-кресточой намотки текстильной стеклони­

ти и совераенствовании технологических реаиков накатывания с 

цельв улучвения показателей качеств* нити. Предлоаен аналитичес­

кий истод оценки постоянства линейнии плотности стеклонити при 

наматывании ее с неизменной длиной возвратно-поступательного хо­

да узла'раскладчика. Разработана методика определения зависимос- 

ти частоты вращения бо̂тнодераателя от времени накатывания для 

обеспечения постоянства линейной плотности стеклонити. Разработа­

но эффективное приводное устройство наматывашцего аппарата.

Ключові слова: текстильна склонитка, поаарово~хре„тооа схема 

намотки, математична модель, сталість ,лінійної цільності нитки, 

програмний електропривод.
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