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На  современном  этапе  развития  текстиль-
ной  и  легкой  промышленности  важным  явля-
ется  создание  новых  мощностей,  завершения 
строительства новых и технического перевоору-
жения действующих предприятий на базе совре-
менной  техники и  передовой  технологии,  при-
влечения  иностранных  инвестиций,  кредитов 
банков для производства конкурентоспособной 
и  импортозаменяющей  продукции,  увеличения 
экспортного  потенциала  и  роста  высококаче-
ственных товаров.

Развитие  трикотажного  производства  обу-
словлено повышающимся с каждым днем спро-
сом  на  трикотажные  изделия.  Это  объясняется 
тем,  что  трикотажные  изделия  гигиеничны, 
внешне красивы,  а  так же имеют высокие  экс-
плуатационные  характеристики.  Следует  от-
метить,  что  производительность  современных 

трикотажных  машин  значительно  больше,  чем 
у ткацких станков.

В  системе  петлеобразования  кругловязаль-
ных  трикотажных  машин  важными  являются 
надежная работа кулирных клиньев. Технология 
петлеобразования включает процесс взаимодей-
ствия пяток игловода с рабочими поверхностя-
ми кулирных клиньев. При этом в зависимости 
от  профилей  рабочих  поверхностей  кулирных 
клиньев игла совершает необходимые движения 
в  системе  петлеобразования.  В  кругловязаль-
ных  трикотажных  машинах  кулирные  клинья 
устанавливаются  последовательно  и  образуют 
своеобразную замочную цепь. Как известно [1], 
жесткое взаимодействие пяток игловодов с рабо-
чими поверхностями кулирных клиньев, проис-
ходят частые поломки пяток игловодов, а также 
интенсивный износ рабочих поверхностей кли-
ньев. Это приводит к значительному снижению 
производительности машины, а также к увели-
чению расходов на ремонт и замену элементов 
системы  петлеобразования.  Для  ликвидации 
этих недостатков в работе [2,3] была предложе-
на конструкция кулирного клина с прямоуголь-
ным амортизатором. Но, в процессе работы пят-
ка  игловода  взаимодействует  с  поверхностью 
кулирного клина  с переменной силой. Предло-
женная  выше  конструкция  не  учитывает  пере-
менность  нагрузки  взаимодействия.  При  этом 
следовало  бы  выполнить  амортизатор  кулир-
ного клина такой конструкцией, которая имела 
бы переменную амортизирующую способность, 
копирующая  изменения  силы  взаимодействия 
пятки игловода с поверхностью клина.

В связи с вышеизложенных разработана но-
вая  конструкция  составного  кулирного  клина 
с амортизатором имеющей переменное сечение, 
в виде клина (рисунок 1).

Рекомендованная  конструкция  кулирного 
клина  (рисунок1) состоит из корпуса 1, клино-
видного  амортизатора  2  изготовленный  из  ре-
зины  и  рабочей  пластины  3  изготовленный  из 
листовой  пружинной  стали.  Рабочая  пластина 
3, резиновый клиновидный амортизатор 2 при-
креплены между собой и к корпусу 1 специаль-
ным клеем. В процессе работы пятка игловода 
действует на рабочую пластину 3 с переменной 
силой. Это сила частично приводит к деформа-
ции  рабочей  пластины  3,  а  основная  нагрузка 
амортизируется клиновидным резиновым амор-
тизатором 2. При этом упруго – диссипативные 
характеристики  рабочей  пластины  2  и  клино-
видного  резинового  амортизатора  выбираются 
в зависимости от значений сил взаимодействия, 
а также от производительности трикотажной ма-
шины. Следует отметить, что слишком большие 
деформации  клиновидного  резинового  аморти-
затора и  рабочей пластины,  а  также  колебания 
последней с большой амплитудой могут приве-
сти к нежелательным результатом. т.е. при этом 
закон движения игловода и иглы может меняться 
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в широком диапазоне, тем самым это приводит 
к нарушению процесса петлеобразования [4].

Поэтому  материалы  клиновидного  резино-
вого  амортизатора  и  рабочей  пластины  выби-
раются  из  условий  обеспечения  необходимых 
законов движения игловода и иглы, а также ми-
нимизации сил взаимодействия пятки игловода 
с рабочими пластинками. 

Рис. 1. Кулирный клин с клиновидным амортизатором

При этом величины толщин по краям упру-
гой  опоры  имеет  соотношение  1 2/ 0,25h h = , 
соответствующей  силы  взаимодействия,  где  

1h  – толщина верхнего основания упругой опо-
ры;  2h   –  толщина  нижнего  основания.  Пятка 
игловода  начинает  действовать  на  рабочую 
пластину  3  кулирного  клина  в  правой  верх-
ней части. При этом за счет сжатия клиновид-
ной упругой опоры 2 (резины) в зоне меньшей 
толщины  сила  действия  пятка  поглощается 
(амортизируются).  При  этом  происходит  ми-
нимальная  деформация  упругой  опоры  2. За 
счет деформации упругой опоры 2 фактически 
не происходит поломка пятки игловода и  зна-

чительно уменьшается износ поверхности пла-
стины  3  кулирного  клина.  При  дальнейшем 
взаимодействии  пятки  игловода  с  пластиной 
3 кулирного клина в сторону большей толщи-
ны упругой опоры 2, сила взаимодействия уве-
личивается и поэтому сила сжатия, тем самым 
и деформация упругой опоры 2 в этой зоне так-
же увеличится.

В этой зоне обычно износ поверхности пла-
стины 3 кулирного клина будет максимальным. 
Но, за счет большей амортизации опоры в этой 
зоне износ будет также небольшим.

Рекомендуемая  конструкция  кулирного 
клина  с  клиновидным  резиновым  амортизато-
ром  обеспечивает  не  только  надежную  работу 
системы петлеобразования,  но  и  позволяет  по-
вышение  производительности  кругловязальной 
трикотажной машины.

Выводы 
В  статье  изложены,  что  слишком  большие 

деформации  клиновидного  резинового  аморти-
затора и  рабочей пластины,  а  также  колебания 
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последней с большой амплитудой могут приве-
сти к нежелательным результатом. Т.е. при этом 
закон движения игловода и иглы может менять-
ся в широком диапазоне, тем самым это приво-
дит к нарушению процесса петлеобразования. 

Отмечено,  что  рекомендуемая  конструкция 
кулирного  клина  с  клиновидным  резиновым 
амортизатором  обеспечивает  не  только  надеж-
ную работу системы петлеобразования, но и по-
зволяет  повышение  производительности  кру-
гловязальной трикотажной машины.
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В настоящее время в производстве цемент-
содержащих  материалов  общестроительного 
и специального назначения широко применяют-
ся различные добавки. Они представляют собою 
органические и неорганические вещества, ком-
плексы,  введение которых в  сырьевые составы 
позволяет  регулировать  свойства  изготавлива-
емого  материала  [1,  2].  Добавки  применяются 
для сохранения свойств бетонов при подготовке 
смеси  к  укладке,  вибрированию  и  твердению, 
для  создания  высокопористой  структуры,  сни-
жения затрат на строительство (включая эконо-
мию цемента) и т.д. Наиболее востребованными 
являются  следующие  виды  добавок.  Поризую-
щие  добавки  –  это  вещества,  способствующие 
целенаправленному образованию в теле бетона 
газообразных  пор.  Их  основное  назначение  – 
повышение  морозостойкости  бетонов,  сни-
жение  плотности  и  теплопроводности  легких 
и  ячеистых  бетонов.  По  принципу  действия 
они  бывают  воздухововлекающими,  пенообра-
зующими  и  газообразующими.  Добавки-регу-
ляторы  твердения  (ускорители  и  замедлители) 
применяются  при  бетонировании  бетонных 
и железобетонных конструкций. Они позволяют 
сократить  выдержку  отформованных  изделий 
в  формах,  уменьшить  требуемое  количество 
форм. Противоморозные добавки нашли широ-
кое применение в ходе возведения монолитных 

и сборно-монолитных бетонных и железобетон-
ных  конструкций  и  т.д. Такие  добавки  позво-
ляют снимать опалубку без дефектов и сколов. 
Пластификаторы  –  добавки,  увеличивающие 
подвижность  (или  уменьшающие  жесткость) 
бетонных смесей без снижения прочности бето-
на. Применение пластификаторов позволяет эф-
фективно применять бетонные смеси с низкими 
водосодержанием, получать высокую прочность 
бетонов (60 ... 80 МПа), успешно бетонировать 
конструкции сложного профиля, сократить вре-
мя формования изделий, а так же повысить каче-
ство лицевых поверхностей.

Анализируя  влияние  тонкодисперсных  ми-
неральных компонентов на структуру и свойства 
цементсодержащих (а также силикатных, слож-
носоставленных  и  др.)  материалов,  отметим, 
что  введение  активных минеральных  наполни-
телей  в  качестве  самостоятельных  составляю-
щих  является  одним  из  резервов  оптимизации 
структурообразования,  улучшения  строитель-
но-технологических  свойств  и  долговечности 
в целом  [2-4]. Высокодисперсные  (нано- и ми-
кроразмерные) частицы являются дополнитель-
ными  центрами  кристаллизации,  увеличивают 
поверхностную  энергию,  что  в  свою  очередь 
благоприятно  сказывается  на  прочностных  ха-
рактеристиках,  а  также  водо-  и  морозостойко-
сти  цементного  камня  [5].  Двухкомпонентные 
(бинарные)  наполнители,  сочетающиее  более 
жесткие частицы с мягкими, более активные – 
с менее  активными  (которые представлены со-
единениями CaCO3 и MgCO3 в виде наноразмер-
ных  частиц,  а  также  микроразмерных  частиц 
песка),  отличаются  поверхностной  энергией 
и демпфирующими свойствами; к числу подоб-
ных  наполнителей  можно  отнести,  например, 
пыль  предприятий  строительного  профиля  [5]. 
В  ходе  проведенной  учебно-исследовательской 
работы  установлено,  что  производители  бето-
нов  в  Самарской  области  применяют  преиму-
щественно пластификаторы и противоморозные 
добавки.  Практическое  использование  мине-
ральных  тонкомолотых  добавок-наполнителей 
на данный момент затруднительно из-за отсут-
ствия  их  устойчивой и  качественной  сырьевой 
базы. В Самарской области возможно примене-
ние наполнителей – отходов горно-обогатитель-
ных комбинатов в составах бетонов и растворов, 
однако  для  этого,  в  частности,  требуется  дея-
тельность предприятия, которое бы контролиро-
вало и подготавливало соответствующие напол-
нители  непосредственно  для  производителей 
цементсодержащих материалов.
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