
1,5% по утку. В чертежи деталей подкладки —  1,8%, Данные
об усадке бортовой прокладки, закладываемые в чертежи, от­
сутствуют.

Сравнивая рекомендованные и полученные эксперименталь­
ные данные, не трудно заметить, что усадка, предусмотренная 
чертежами, явно занижена. В результате чего также возможны 
дефекты: нарушение стабильности линейных размеров, искаже­
ние формы.

Следует заметить.что рекомендованные величины усадки [2 ]  
устанавливались путем двухразового пропаривания тканей.с чем 
нельзя согласиться, так как ткани верха, подкладки, бортовой 
прокладки в процесс изготовления подвергаются разному числу 
влажно-тепловых воздействий.

На основании проведенных исследований можно рекомендо­
вать следующие формы улучшения качества швейных изделий : 
уточнение методов конструирования; декатировку тканей, сос­
тавляющих пакет одежды.
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И.В. Рагоза , А .М . Спровская

О ДЕФОРМ ИРУЕМ ОСТИ ИНТЕРЛОЧНОГО ТРИКОТАЖ НОГО 
ПОЛОТНА В ПРОЦЕССЕ ПРОИЗВОДСТВА

Целью нашей работы явилось выяснение величины деформа­
ции трикотажного полотна относительного равновесного состоя­
ния по всем технологическим переходам, влияния каждого тех­
нологического перехода на равновесность трикотажного полотна.

Исследования проводились по следующей методике: во время 
вязания на полотне через равные промежутки времени наносил­
ся квадрат размером 200x200 мм. Затем эти квадраты замеря-
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Рис. 1. Диаграмма изменения величины деформации 
интерлочного полотна по технологическим переходам.

лись после каждого технологического перехода и после пяти 
стирок.

Величина деформации определялась по формуле

L  -  L
D = — -----------—  100 % ,

L k

где L  -  длина или ширина опытного квадрата после опре­
деленного технологического перехода; L  -  длина или ширина 
опытного квадрата после пяти стирок, к

Результаты  испытаний обрабатывались методами математи­
ческой статистики. Проведенные исследования ^ и с . 1) показали, 
что полотно обладает наибольшей деформацией сразу же при 
его получении на машине, точнее в промежутке от вяжущих 
систем до оттяжных валов. Величина деформации относительно 
равновесного состояния составляет по длине 36,7+_1,25, а по 
ширине -  0,6 +.1,9, Основное влияние на деформацию трикотажа 
при его получении оказывают сила оттяжки полотна оттяжными
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валами и сила растяжения полотна ширителем. Причем первая 
значительно сильнее. Эти силы создают достаточно большое 
натяжение петельной структуры полотна, которое затем  в про­
цессе намотки трикотажа в рулон фиксируется последующими 
слоями наматывающего полотна.

На следующем технологическом переходе -  браковке -  все 
полотно, разматываясь с рулона, встряхивается и переходит в 
свободное состояние. При этом оно не подвергается никакой 
дополнительной деформации. Величина деформации относительно 
равновесного состояния составляет 17,1+_2,14 по длине и 11,2 +_ 
+_3,37 по ширине. При крашении происходит смачивание трико­
тажного полотна.

Величина деформации полотна относительно равновесного со­
стояния составляет здесь 15,0j^4,13% по длине и -21,1 +_ 0,6 % 
по ширине. Объясняется это движением набухшей ткани. Пр При 
крашении в жгутовых барках с вращающимися барабанами про- 
исходит вытягивание трикотажа в длину и, соответственно, су ­
жение его в ширину. Сужение обусловлено тем, что мокрый 
трикотаж при многократном действии собственного веса в мок­
ром состоянии и веса увлекаемой движущимся жгутом горячей 
воды несколько вытягивается в длину. Кроме того, в красиль­
ной ванне повышается проскальзывание волокон из-за измене­
ния коэффициента трения волокна о волокно. Это происходит 
из-за поглощения или осаждения смачивающих средств на во­
локнах, что при действии растягивающих напряжений в длину 
дает дополнительное вытягивание и сужение трикотажного по­
лотна. Поэтому после крашения полотно находится в деформи­
рованном состоянии, по-прежнему, далеком от равновесного»

При отжиме полотна на центрифуге в основном продолжается 
его вытягивание. в длину и ширину. Это объясняется тем, что

при загрузке центрифуги полотно укладывается по всему объ­
ему корзины. При работе центрифуги полотно под действием 
центробежных сил сбивается к боковым стенкам корзины и вы­
тягивается вдоль них. Трикотаж, расположенный ближе к на­
ружной стенке, вытягивается в меньшей мере. Иногда вместо 
вытягивания полотна наблюдалась небольшая усадка трикотажа. 
Это объясняется расположением отдельных участков трикотаж­
ного полотча во время загрузки по радиусу центрифуги. В этом 
случае центробежные силы сжимают полотно по длине, что дает 
увеличение ширины полотна. Величина деформации полотна пос­
ле отжима составляет 21,1 j_0,26 по длине и -20,0+_ 0,16 по ши­
рине.
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При расправке жгута крашеного полотна на разбОрочных ма-
шлнах оно подвергается большим механическим воздействиям.
Так, при прохождении через ширитель на него действует сила
нормального давления N  , растягивающая полотно в ширину,
и сила трения мокрого полотна о ширитель Р  , вытягиваю-

трщая полотно в длину.
Сушка мокрого ( набухшего; трикотажа приводит к фиксации 

нити, т.е . приданию способности солранить изогнутую в петли 
форму.

Известно, что усадка при сушке не связана с релаксацион­
ными процессами, а является результатом роста сил внутри- и 
межмолекулярного взаимодействия вследствие удаления низко­
молекулярного компонента (воды ) из волокна.

Величина деформации полотна относительно равновесного 
состояния после сушки 23,3 + 0,9% по длине и -13,9+_1,14 по 
ширине.

После заключительной отделки путем ширения, пропаривания 
и глажки полотна с помощью обогреваемых барабанов и сукон 
на машине М О -180-Т величина деформации полотна достигает 
22,6 +_1,2% по длине и -3,4+_0,93% по ширине.

Рассматривая и анализируя полученные данные после стирки, 
можно заключить, что:

1) размеры образца в результате набухания волокон после 
стирки изменяются, и он стремится достичь равновесного со­
стояния. Все деформации, которые предшествовали набуханию, 
исчезают;

2) параметры петель при стирках могут уменьшаться или 
увеличиваться и величина изменений зависит от величины пред­
шествовавшей деформации;

3) отклонений длины петель не наблюдается. Следовательно, 
изменение размеров образцов происходит только за счет пере­
ориентации нити в петлях. Нить, изогнутая в петлю, стремится 
распрямиться, поэтому полотно усаживается по длине и вытя­
гивается в ширину.

Таким образом, трикотажное полотно по всем технологичес­
ким переходам проходит в неравновесном состоянии. В таком 
же состоянии оно поступает и на раскрой. Поэтому изделия, 
изготовленные из этого полотна, после нескольких стирок в 
домашних условиях становятся непригодными к эксплуатации.

В ы в о д ы

1. Полотно обладает наибольшей деформацией сразу же пос­
ле вязания. Основное влияние на деформируемость трикотажа
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при эго получении оказывает сила оттяжки полотна оттяжньши 
валиками.

2. Релаксационный процесс в трикотаже после снятия его с 
вязальной машины происходит на всех технологических перехо­
дах подготовки полотна к раскрою, а максимально полотно при­
ближается к равновесному состоянию после крашен*;;!»

3. На всех последующих после крашения технологических 
переходах полотно вследствие воздействия на него механичес­
ких факторов, приобретает все большее неравновесное состоя­
ние. Так, например, из диаграммы видно, что большой скачок 
напряжений возникает при разборке жгута в рулоны и книжку 
и при каландрировании полотна на каландрах М О -180-Т .

4. Принудительная усадка для снятия оставшихся в полотне 
напряжений при каландрировании может быть обеспечена со­
блюдением ряда успооий: правильным подбором ширителей к ши­
рине отделываемого полотна; б; установлением нужного рас­
стояния между рабочими валами каландра в зависимости от 
толщины полотна; в) степенью запаривания; г )  требуемым со­
отношением между скоростью подачи полотна к рабочим валам 
каландра и скоростью рабочих валов.

5. Обязательным условием правильной отделки является 
опережение скорости подачи полотна; оно доггкно свободно, без 
натяжения подаваться к рабочим валам машины.

На существующих же на фабрике разборочных машинах и 
каландрах полотно обрабатывается под большим натяжением, 
которое создается рабочими валэми машин. Полотно при этом 
сильно растягивается в длину. Для того, чтобы полотно сво­
бодно, без натяжения могло подаваться к рабочим валам ма­
шины, необходимо ликвидировать растягивающую силу. Следует 
продумать мероприятия, обеспечивающие принудительную усадку 
на этих машинах.

Л.П. Кириченко, С .А . Олейникова

О РАСТЯЖ ИМ ОСТИ ЧУЛОЧНЫ Х ИЗДЕЛИЙ 
ПРЕССОВЫХ ПЕРЕПЛЕТЕНИЙ

Растяжимость чулочно-носочных изделий является одним из 
критериев их качества. Для изделий детского ассортимента это 
свойство особенно важно.
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