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, к.т.н., 

доц.,  Андреева Е.Г.
2
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2
 , ст. преп.  
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Секция 1  

ТЕКСТИЛЬНОЕ ПРОИЗВОДСТВО  
 

УДК 677.024.83 

И С С Л Е Д О В А Н И Е  Н А Т Я Ж Е Н И Я  О С Н О В Н Ы Х  

Н И Т Е Й  Н А  Р А П И Р Н О М  Т К А Ц К О М  С Т А Н К Е  

Башметов В.С., д.т.н., проф.,  Дроздов А.А., студ. 

Витебский государственный технологический университет,  

г. Витебск, Республика Беларусь 

             

Ключевые слова: ткацкий станок, основные нити, натяжение. 

Реферат. Предметом исследования является натяжение основных нитей на 

ткацком станке при выработке полушерстяной ткани. В производственных усло-

виях ОАО «Камволь» на рапирном ткацком станке OptiMax-190 фирмы Picanol 

(Бельгия) с помощью прибора WAWEON фирмы VUTS (Чехия) записаны тензограм-

мы натяжения одиночных основных нитей, заправленных в разные ремизки. Опре-

делен характер изменения натяжения основных нитей в течение цикла зевообразо-

вания, установлена зависимость натяжения от порядковых номеров ремизок в за-

правке ткацкого станка.  
 

В процессе выработки ткани на ткацком станке натяжение основных нитей цик-

лически изменяется [1]. Величина и характер изменения натяжения в цикле работы 

станка за один оборот главного вала зависят от многих факторов, в том числе от 

структуры вырабатываемой ткани, от конструкции станка и технологических пара-

метров его заправки, от вида зева и его размеров по горизонтали и вертикали [1-3]. 

В разных циклах работы ткацкого станка в пределах раппорта переплетения ткани 

по утку (в пределах цикла зевообразования) натяжение основных нитей также будет 

различным. При использовании на ткацком станке чистого зева величина и характер 

циклических изменений натяжения основных нитей будут зависеть также от поряд-

кового номера ремизки. По мере удаления ремизок от опушки ткани высота зева в 

них увеличивается, соответственно увеличивается деформация основных нитей при 

зевообразовании и их натяжение [4].  

В производственных условиях ОАО «Камволь» (г. Минск) проведены экспери-

ментальные исследования натяжения основных нитей при выработке полушерстя-

ной ткани артикула 12с16 на  ткацком станке OptiMax-190 фирмы Picanol (Бельгия) 

с рапирным способом прокладывания уточных нитей. Данная ткань вырабатывалась 

из пряжи линейной плотностью 25х2 текс в основе и утке (78 % – шерсть, 22 % – 

полиэфир). Плотность ткани по основе – 32,5 нит/см, по утку – 21,4 нит/см, пере-

плетение – саржа 2/1, в заправке станка находятся 8 ремизок (6 – для фона ткани, 2 – 

для кромок), частота вращения главного вала станка – 450 мин
-1

. 

На станке предварительно были определены размеры всех зевов из основных ни-

тей, заправленных в разные ремизки. Установлено, что на станке практически при-

менялся чистый открытый вид зева. В результате расчетов определены изменения 

деформаций и натяжений основных нитей различных ремизок в процессе зевообра-

зования. 

В ходе экспериментальных исследований записаны тензограммы натяжений оди-

ночных основных нитей, которые заправлены в различные ремизки, предназначен-

ные для выработки фона ткани. Запись тензограмм проводилась на участке заправки 

ткацкого станка от скала до ламельного прибора с помощью измерительного прибо-

ра WAWEON фирмы VUTS (Чехия). 
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Из анализа тензограмм установлено, что при выработке ткани переплетением 

саржа 2/1 в условиях открытого вида зева натяжение основной нити Кп в момент 

прибоя утка в течение цикла зевообразования (в данном случае – 3 оборота главного 

вала станка) различно по величине. Наибольшее натяжение при прибое Кп мах 

наблюдается один раз за цикл зевообразования в период нахождения нити в край-

нем верхнем положении в течение двух оборотов главного вала станка (в середине 

этих двух оборотов). 

Аналогичное соотношение натяжений Кз основной нити наблюдается и в момен-

ты заступа на станке, так как нить выстаивает в верхнем положении два оборота и 

не приходит на средний уровень в фазу заступа. 

Натяжения основной нити в фазе выстоя ремизки при полном открытии зева Кзо в 

пределах цикла зевообразования при всех трех оборотах главного вала станка отли-

чаются друг от друга в меньшей степени, чем в моменты заступа и прибоя. 

В ходе обработки полученных тензограмм определялись величина и характер из-

менения натяжений одиночных основных нитей, заправленных отдельно в каждую 

из шести ремизок, которые предназначены для выработки фона ткани. Анализиро-

вались натяжения нитей в каждой фазе при каждом обороте главного вала в преде-

лах цикла зевообразования, а также находились средние значения в цикле зевообра-

зования за три оборота (за время выработки одного раппорта переплетения ткани). 

Анализ результатов экспериментальных исследований показал, что основные ни-

ти наиболее удаленных от опушки ткани ремизок при зевообразовании имеют 

большее натяжение. В фазах полностью раскрытого зева среднее за цикл зевообра-

зования натяжение нитей Кзо ср шестой ремизки на 28,7 % больше по сравнению с 

натяжением нитей первой ремизки. 

Аналогичное соотношение средних в цикле зевообразования натяжений Кп ср ос-

новных нитей и в моменты прибоя уточных нитей. Увеличение натяжения нитей 

шестой ремизки по сравнению с первой составляет 21,5 %. Примерно такое же со-

отношение и максимальных в цикле зевообразования натяжений Кп мах в моменты 

прибоя уточных нитей, увеличение – 14,4 %. 

Разница в натяжениях основных нитей, заправленных в разные ремизки, отража-

ется на степени изменения разрывных характеристик нитей в процессе ткачества. 

Проведенные по стандартным методикам испытания извлеченных из ткани основ-

ных нитей показали, что по мере удаления ремизок от опушки ткани (от первой ре-

мизки до шестой) разрывная нагрузка их нитей уменьшалась на 6,3 %. 

При заправке ткацких станков на выработку ткани определенного ассортимента 

необходимо выбирать технологические параметры, позволяющие снизить величину 

натяжения основных нитей. 
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трикотаж. 

Реферат. В статье рассмотрены особенности строения и возможные варианты 

структуры гибридного трикотажа. Рассмотрены свойства и области использова-

ния гибридного трикотажа.  
 

Гибрид – в общем смысле, объект, сочетающий в себе свойства других (двух или 

более) объектов. Понятие гибрида применяется в различных областях науки и чело-

веческой жизнедеятельности. В биологии гибридом называют клетку или организм, 

полученные в результате скрещивания генетически различающихся форм. В мифо-

логии гибридами называют персонажей, сочетающих в своѐм облике черты различ-

ных существ. В технике гибридные изделия сочетают в себе конструкционные и 

инженерные черты различных отдельных конструкций (гибридный велосипед в 

конструкции объединяет черты горного и шоссейного велосипедов) [1]. 

Гибридные текстильные материалы сочетают в себе нити из разного материала, 

разной структуры и т.д. Благодаря этому можно совмещать полезные свойства каж-

дого вида в отдельности либо же получить новые свойства. Трикотаж – это вязаное 

изделие, деталь или полотно, состоящее из петель, переплетающихся в продольном 

и поперечном направлениях [2]. Одним из видов гибридных текстильных материа-

лов является гибридный трикотаж. 

Гибридный трикотаж ‒ это трикотаж, содержащий элементы петельной структу-

ры, образованной из нитей (пряжи)  разного вида, волокнистого состава, из различ-

ного материала или же объединяющий в себе элементы различных переплетений. 

Гибридный трикотаж производят из натуральных и синтетических волокон, отли-

чающихся по составу и способу изготовления. Подобная технология позволяет вы-

годно сочетать лучшие характеристики различных материалов, создавать эффектив-

ные и прочные сочетания волокон. Главная особенность гибридного трикотажа – 

универсальность. Из этого материала изготавливают  множество различных уни-

форм, верхнюю и повседневную одежду, предметы декора. Соединение разнород-

ных волокон позволяет создавать невероятно практичные и долговечные вещи.  

Широко распространен двухслойный трикотаж, являющийся частным случаем 

гибридного. Двухслойным гибридным трикотажем называется двойной трикотаж 

комбинированных переплетений, при вязании которого используются две системы 

нитей: одна ‒ для образования петель лицевой стороны, другая − изнаночной, при-

чем нити, провязанные в петли на одной стороне трикотажа, не выходят на другую 

его сторону. Двухслойный трикотаж может содержать любые известные элементы 

петельной структуры в разных сочетаниях. Общим для всех структур двухслойного 

гибридного трикотажа является то, что каждый слой его представляет собой само-
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стоятельное полотно главного, производного, рисунчатого или комбинированного 

одинарного переплетения. В двухслойном гибридном трикотаже соединение слоев 

может быть выполнено основными или дополнительными нитями. Лицевая сторона 

его может отличаться от изнаночной по волокнистому составу, линейной плотности 

и цвету пряжи. Использование в одном полотне различных одинарных переплете-

ний позволяет устранить отрицательные и сохранить положительные свойства три-

котажа этих переплетений. При достаточно высоком поверхностном заполнении из-

наночную сторону можно вырабатывать из пряжи низкого качества с целью сокра-

щения расхода дорогостоящего сырья.  

Вид переплетения с лицевой или изнаночной стороны двухслойного трикотажа 

определяется последовательностью работы игл, образующих петли, независимо от 

характера элементов петельной структуры, используемых для соединения сторон. 

Такой подход дает возможность сравнивать между собой строение и свойства со-

ставляющих переплетений образцов двухслойного трикотажа, даже относимых к 

различным видам комбинированных переплетений в классификации по сочетанию 

элементов структуры. 

Деление двухслойного трикотажа по способам соединения так же, как и деление 

по сочетанию переплетений, основано на теории трикотажных переплетений и учи-

тывает известную классификацию проф. А. С. Далидовича [3]. 

Соединение одного одинарного переплетения с другим в процессе вязания может 

быть достигнуто различными способами. Среди трикотажных переплетений есть 

такие, в которых, кроме основных нитей, образующих петельный каркас, ввязаны 

дополнительные; эти нити могут быть удалены без нарушения петельных связей. 

Такими переплетениями являются футерованные, уточные и платированные.  

Двухслойный трикотаж по виду соединения может быть подразделен на две 

группы: трикотаж, полученный при соединении двух переплетений основными ни-

тями (ОН); трикотаж, полученный при соединении двух переплетений дополни-

тельными нитями (ДН). 

По способу образования соединительных элементов двухслойный трикотаж де-

лится на четыре подгруппы: футерного способа соединения (Ф), прессового способа 

соединения (Пр), уточного способа соединения (У), покровного способа соединения 

(П).  

В любой из рассмотренных структур двухслойного трикотажа соединительные 

элементы могут связывать не все петли лицевой и изнаночной сторон, располагаясь 

через ряд, через столбик, в шахматном порядке или по более сложному рисунку. 

Рассмотрим использование двухслойного трикотажа. Основным специфическим 

требованием к материалу, подходящему для использования в подшлемниках пожар-

ных, является огнестойкость (устойчивость к действию открытого пламени). На 

данный показатель в большей степени оказывает влияние вид материала внешнего 

слоя полотна и в меньшей степени ‒ структура переплетения. Также важна устойчи-

вость к воздействию высоких и низких температур (термостойкость), связанная со 

структурой полотна. Для защиты человека от воздействия тепловых факторов мате-

риал для подшлемника должен обладать минимальной теплопроводностью. Исполь-

зование трикотажного полотна означает создание в его объеме воздушных пор и 

карманов, желательно закрытых. Такая структура затрудняет перенос тепла через 

материал и, следовательно, снижает воздействие экстремальных температур на ор-

ганизм. Трикотажное полотно должно быть прочным и иметь высокие гигиениче-

ские показатели. В качестве примера материала, подходящего для использования в 

подшлемнике, можно привести двухслойный трикотаж комбинированного перепле-

тения (сочетание ластика 1+1 и кулирной глади), на лицевой стороне имеющий 
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пряжу из волокна Арселон 22,2 текс * 2, на изнаночной стороне ‒ хлопчатобумаж-

ную пряжу 11,8 текс * 2 [5]. 

Согласно [6] одним из основных требований, предъявляемых к функциональным 

трикотажным полотнам бельевого назначения, является способность поглощать и 

свободно отдавать в окружающую среду испарившуюся с поверхности тела влагу 

(пот), сохраняя тело сухим. Первый слой, влагоотводящий, должен обеспечивать 

отвод пота с поверхности кожи во второй слой, влагопринимающий, с которого 

осуществляется испарение пота в окружающую среду [7]. 

В работе [6] описаны примеры трикотажа, которые можно использовать для про-

изводства термобелья: 

– образец 1 – трикотажное двухслойное полотно комбинированной структуры 

(состав сырья: 60 % хлопок, 40 % ПЭ; 130 г/м
2
 );  

– образец 2 – трикотажное двухслойное полотно комбинированной структуры 

(состав сырья: 58 % шерсть, 27 % ПЭ, 15 ПА; 170 г/м
2
 ). 

В настоящее время на рынке технического текстиля появились новые перспек-

тивные структуры двухслойных трикотажных полотен с соединительными элемен-

тами из индивидуальных нитей, известными в иностранной литературе как knitted 

spacer fabrics. Особенность их заключается в том, что между слоями имеются про-

тяжки, играющие роль распорок [8]. Механические свойства таких структур обу-

словливаются способностью «распорок» сопротивляться продольному сжатию и из-

гибу, что обеспечивает устойчивость полотна по отношению к деформациям, нор-

мальным его поверхности. Такие материалы применяют в качестве амортизирующе-

го материала в сидениях транспортных средств, в медицинских фиксирующих изде-

лиях и т. д.. 

Двухслойный трикотаж является частным случаем многослойного трикотажа. 

Многослойный трикотаж – это трикотаж, содержащий внешние слои с рядами оди-

нарных переплетений, связанные между собой образующими наполнение лицевыми 

и изнаночными соединительными петельными столбиками. Он имеет дополнитель-

ный промежуточный слой, петельные ряды которого выполнены двойным перепле-

тением. Многослойные трикотажные полотна представляют собой структуру 

«сэндвича». Обе стороны трикотажного полотна могут быть одинаковыми или раз-

личными, без рисунка или с рисунком, с мелким или крупным узором, с гладкой 

или ворсистой поверхностью, различными или одинаковыми петлями на обеих сто-

ронах полотна, иметь открытую или закрытую структуру.  

Многослойный гибридный трикотаж применяется в различных отраслях: авиаци-

онной, строительной, космической, медицинской, а также при изготовлении спор-

тивной одежды и товаров бытового назначения. В последнее время многослойный 

гибридный  трикотаж все чаще называют объемным, трехмерным или 3D-

трикотажем. Наибольшее распространение получил так называемый сетчатый мате-

риал, имеющий одинаковые или различные по размерам ячейки во внутренних и 

внешних слоях полотна. Главное преимущество такого материала – возможность 

постоянной циркуляции потоков воздуха при достаточно большой толщине матери-

ала (до 100 мм). Кроме того, сетчатые полотна обладают хорошими амортизирую-

щими свойствами. Состоит объемная сетка чаще всего из 100 % полиэстера, в более 

редких случаях из ‒ нейлона. Объемный трикотаж используется для перчаток, изго-

товления наколенников, а также деталей костюмов для мотоциклистов [9]. 3D-

трикотаж примененяется для композитных материалов технического текстиля. Ком-

позитный трикотаж используется в изоляции днища лодок, в строительных контей-

нерах, для устройства двойных стенок резервуаров. 
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Реферат. В статье рассматривается разработанная структура льняной двух-

слойной декоративной ткани для производства пледов, которая позволяет созда-

вать двухсторонний рисунок и повышенную объѐмность поверхности.  
 

Одной из важнейших задач текстильной промышленности сегодня является раз-

работка новых средств креативного оформления тканей способами ткачества и от-

делки. Актуальными становятся исследования, направленные на разработку методов 

получения новых переплетений, создающих на ткани двухсторонние рисунки и объ-

ѐмные эффекты поверхности [1, 2].  

Спроектированы сложные переплетения нового вида, которые могут сочетаться в 

одной многослойной структуре ткани. При использовании в одном из еѐ слоѐв ни-

тей, обладающих высокоусадочными свойствами, сочетание полых и соединѐнных 

участков приводит к получению объѐмности фрагментов рисунка как на лицевой, 

https://ru.wikipedia.org/wiki/Гибрид_(значения)
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так и на изнаночной стороне. Использование этого эффекта позволило разработать 

новый способ и новую структуру ткани с объѐмным жаккардовым рисунком. Пере-

плетения разработаны таким образом, чтобы с помощью ткацких эффектов переда-

валось многообразие фактуры рисунка. Переплетения нового вида и строения, по-

лученные для жаккардовой ткани с объѐмным рельефом поверхности, представлены 

на рисунке 1. 

Традиционно в двухслойных тканях для придания объѐмности применяется соот-

ношение высоко- и малоусадочных утков 1:1 и тип структуры ‒ двухслойной с со-

единением слоев по контуру узора. В новой структуре высокоусадочный уток как 

бы прошивает два слоя ткани. При этом для придания объѐмности двум сторонам 

ткани малоусадочная пряжа должна использоваться в верхнем и нижнем слоях, а в 

среднем слое (полуслое) предложено использовать высокоусадочную пряжу таким 

образом, чтобы она не только соединяла слои, но и формировала рисунок как лице-

вого, так и изнаночного слоя. 
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Рисунок 1 – Модельные переплетения для выработки жаккардовой  

двухсторонней ткани 

 

Данный способ не использовался ранее во всех известных структурах и является 

инновационным, позволяет создавать двухсторонний рисунок, а также уменьшить 

вес ткани за счѐт соотношения утков верхнего слоя (1, 2), среднего (узорообразую-

щего П 1), нижнего (I, II): 2:1:2. 

На рисунке 1 под переплетениями представлены поперечные разрезы ткани на 

участке соответствующего переплетения. На всех разрезах ткани чѐрными линиями 

изображены нити утка верхнего и нижнего слоѐв, а жѐлто-оранжевыми – нити про-

кладного утка, соединяющего слои и создающего контуры рисунка верхнего и ниж-

него слоѐв. В верхнем слое используется переплетение саржа 2/2 со сдвигом +1 (а) и 

-1 (б), в нижнем слое – полотняное переплетение, два представленных переплетения 

отличаются друг от друга лишь расположением прокладных утков, создающих на 

лицевой поверхности диагональные полосы противоположного направления. Со-

единение слоѐв производится комбинированным способом с помощью прокладного 

утка в местах совмещения рисунка верхнего слоя с рисунком нижнего слоя. Для 

придания эффектов различного объѐма, интенсивности цвета и фактуры прокладной 

цветной узорообразующий уток может переплетаться с верхним слоем по мотиву 

переплетений главного класса – усиленные саржи, сатины, рогожки различного раз-

мера. От выбранного мотива переплетения зависит объѐмность и выразительность 

фрагмента рисунка. 
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Предложенный способ формирования структуры ткани с объѐмной фактурой по-

верхности был апробирован на РУПТП «Оршанский льнокомбинат», где были раз-

работаны рисунки для двух сторон декоративного пледа, на базе которых путѐм 

совмещения двух рисунков и с использованием специально разработанного для это-

го алгоритма создан и обработан в программе «Жаккард» технический рисунок.  

Таким образом, на верхней и нижней сторонах штучных изделий из этой ткани 

после домашней стирки или после дополнительной обработки в свободном состоя-

нии проявится выпуклый рисунок, отличающийся от рисунка изнаночной стороны. 

В основе ткани, как и для фонового утка, использована белѐная льняная пряжа мок-

рого способа прядения линейной плотности 56 текс, в качестве прокладного утка 

применена льняная суровая пряжа из котонизированного льняного волокна линей-

ной плотности 110 текс. Благодаря тому, что линейная плотность прокладного узо-

рообразующего утка в два раза больше, чем фонового, жаккардовый рисунок отли-

чается более чѐткими контурами, а фактура как лицевой, так и изнаночной стороны 

ткани, приобретает выраженную объѐмность в процессе заключительной отделки в 

свободном состоянии.  

Объѐмность фактуры поверхности двухслойной ткани описанной структуры за-

висит от усадки ткани в процессе влажно-тепловой обработки, а величина усадки 

ткани сопряжена с шириной обработанного полотна. Разработанную структуру и  

переплетения предложено использовать для изготовления жаккардовых декоратив-

ных облегчѐнных пледов повышенной объѐмности. 

Разработанная технология и ассортимент рисунков пледов внедрены в производ-

ство и одобрены художественно-техническим советом РУПТП «Оршанский льно-

комбинат», концерна «Беллегпром», изделия получили положительный отклик у по-

требителей в сети розничной торговли предприятия 
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Реферат. В статье излагается способ выработки трикотажа футерованного 

переплетения на базе глади, в котором закрепление футерной нити в глади осу-

ществляют путем провязывания футерной нити в петлю в каждом шестом пе-

тельном столбике со смещением в каждом последующем ряду на один петельный 

столбик то вправо, то влево, а поперечные уточные нити закрепляют остовами 

петель грунта и остовами петель и протяжками футерной нити. Способ прост в 

осуществлении, не требует изменения конструкции машины. Для выработки этого 

трикотажа достаточно установить на машине дополнительные нитеводители 
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для прокладывания футерной и уточной нитей. За счет простоты предлагаемого 

способа производительность машины практически не снижается, технологические 

возможности круглооборотной машины за счет выработки футерованного пере-

плетения расширяются. 
 

Среди трикотажных полотен, которые успешно используются при изготовлении 

верхних, теплых бельевых, детских изделий, а также изделий технического назначе-

ния, определенный интерес представляют футерованный трикотаж, обладающий 

улучшенными теплозащитными свойствами [1]. 

В результате проведенного исследования [2] установлено, что выработка двусто-

роннего футерованного трикотажа на круглооборотной машине не влияет на ско-

ростной режим ее работы и производительность. Способ прост в осуществлении, не 

требует больших изменений в конструкции машины, так как для получения трико-

тажа нового вида на этой машине достаточно установить дополнительный нитевод 

для прокладывания футерной нити. 

Полученный трикотаж можно успешно использовать для теплых верхних изде-

лий, в качестве подкладочных материалов, для одеял и другой продукции. Расход 

сырья при выработке такого трикотажа значительно меньше, чем при вязании три-

котажа двустороннего плюшевого переплетения и трикотажа двустороннего футе-

рованного переплетения, получаемого на базе двухизнаночной глади. 

В работе [3] проведено исследование повышения формоустойчивости футеро-

ванного трикотажа за счет включения в структуру футерованного трикотажа 

лайкровой нити. При этом лайкровая нить провязывается вместе с грунтовой нитью. 

Преимуществом такого применения лайкровой нити в том, что лайкровая нить за 

счет своих непревзойденных свойств принимать первоначальные размеры после 

растяжения повышает формоустойчивость футерованного трикотажа, а за счет то-

нины лайкровая нить не утяжеляет трикотаж и не проглядывается на поверхности 

трикотажа. 

Известен способ вязания формоустойчивого кулирного трикотажа [4]. Трикотаж 

содержит грунт, образованный петельными рядами полной и неполной кулирной 

глади. Остовы петель неполной глади диаметрально повернуты относительно петель 

глади. Уточные нити расположены перед остовами петель с их изнаночной стороны. 

Протяжки футерных нитей изогнуты в продольном направлении и закреплены про-

тяжками петель неполной глади. 

Уменьшение растяжимости по ширине в этом трикотаже достигается за счет вве-

дения в структуру трикотажа уточной нити, а уменьшение растяжимости по длине ‒ 

за счет введения в структуру трикотажа футерной нити с продольными протяжками. 

При необходимости футерные нити могут быть расчесаны. Полученный трикотаж 

можно использовать для изделий детского ассортимента и верхнего трикотажа для 

взрослых. 

Недостатком предложенного способа выработки формоустойчивого кулирного 

трикотажа является то, что получаемый трикотаж недостаточно высокого качества, 

со слабым закреплением футерной нити в грунте трикотажа и имеет низкую формо-

устойчивость. 

Задачей данного исследования является разработка способа выработки формо-

устойчивого кулирного трикотажа с прочным закреплением футерной нити в грун-

те. 

Поставленная задача решается тем, что в способе выработки трикотажа футеро-

ванного переплетения на базе глади, включающем провязывание петель глади, про-

кладывание футерной и уточной нитей, закрепление футерной нити в глади осу-

ществляют путем провязывания футерной нити в петлю в каждом шестом петель-
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ном столбике петельном столбике со смещением в каждом последующем ряду на 

один петельный столбик то вправо, то влево, а поперечные уточные нити закрепля-

ют остовами петель грунта и остовами петель и протяжками футерной нити.  

На рисунке 1 а представлена структура формоустойчивого кулирного трикотажа, 

на рисунке 1 б ‒ способ получения формоустойчивого кулирного трикотажа. 

 

 
а 

 

 
б 

 

Рисунок 1 ‒ Структура и графическая запись футерованно-уточного трикотажа 

 

Полученный трикотаж состоит из петель 1, образованных из футерной нити б 1, и 

из грунтовых петель 2, образованных из грунтовой нити а (рис. 1 а). Футерная нить 

б1 ввязывается в петлю 1 в каждом шестом петельном столбике со смещением на 

один петельный столбик то вправо, то влево.  

Уточная нить б2 располагается вдоль петельного ряда и закреплена между осто-

вами петель грунта и остовами петель и протяжками 3 футерной нити б1.  

В этом трикотаже растяжимость трикотажа по ширине уменьшается за счет вве-

дения в структуру трикотажа уточной нити, а участок футерной нити 3, который со-

единяет петли из футерной нити с футерными набросками, уменьшает растяжи-

мость трикотажа по длине. 

Образование на некоторых иглах петель 1 из футерной нити  способствует по-

вышению прочности закрепления футерной нити в грунте. Трикотаж предлагаемого 

переплетения обладает повышенной формоустойчивостью и высокими теплозащит-

ными свойствами. 

Формоустойчивый кулирный трикотаж по рекомендованному способу на кругло-

оборотной машине вырабатывается следующим образом (рис. 1 б). В первой систе-

ме I все иглы в верхнем цилиндре провязывают ряд глади. Грунтовую нить кулиру-

ют на отбойных зубьях верхнего цилиндра. 

Во второй системе II каждая вторая игла переводится из верхнего цилиндра в 

нижний и на них прокладывают футерную нить. Каждая третья переведенная игла 



Advanced technologies 

and equipment: Textiles, Clothes, Shoes 

 

 

 Витебск 2020 22

образует петли из футерной нити, а остальные ‒ футерные наброски. Образование 

футерных набросков на этих иглах достигается за счет использования на машине 

двухголовочных язычковых игл с одним язычком. В связи с отсутствием язычка в 

верхней головке иглы под крючком окажутся футерные наброски и старые петли. 

В этой системе между иглами верхнего и нижнего цилиндра прокладывается 

уточная нить с помощью дополнительного нитеводителя, который установлен в 

петлеобразующей системе основным нитеводителем (рис.1 б). 

В третьей системе III иглы из нижнего цилиндра обратно передаются в верхний и 

вместе с иглами верхнего цилиндра провязывают ряд глади, как в первой системе. 

При этом на тех иглах, на которых отсутствуют язычки в одной головке, на новые 

петли вместе со старыми петлями сбрасываются футерные наброски.  

При этом петли глади, расположенные между петлями 1, провязанными из фу-

терной нити, через одну имеют футерные наброски (рис.1 а).  

В четвертой системе IV переводятся те иглы, которые во второй системе не пере-

водились из верхнего цилиндра в нижний, т.е. в четвертой системе тоже происходит 

перевод игл через одну. В результате в этой системе футерные наброски и новые 

петли из футерной нити образуются другими иглами нижнего цилиндра. Это необ-

ходимо для того, чтобы петли из футерной нити не располагались в одном петель-

ном столбике, а также для равномерного расположения набросков на поверхности 

полотна. В этой системе между иглами верхнего и нижнего цилиндра прокладыва-

ется уточная нить с помощью дополнительного нитеводителя, также как во второй 

системе. В следующей системе происходит вязание ряда глади также, как в первой и 

третьей системе (рис. 1 б). 

Способ прост в осуществлении, не требует изменения конструкции машины. Для 

выработки этого трикотажа достаточно установить на машине дополнительные ни-

теводители для прокладывания футерной и уточной нитей. 

За счет простоты предлагаемого способа производительность машины практиче-

ски не снижается, технологические возможности круглооборотной машины за счет 

выработки футерованного переплетения расширяются. 
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Реферат. В статье приведены данные о внедрении системы сквозной нумерации 

кип в системе хлопково-текстильных кластеров, агрокластеров, хлопкозаводов и 

терминалов, которая  позволит достигнуть точный учет выработанных кип на 

хлопкозаводах, возможность компьютерной обработки и передачи информации о 

количестве и качестве волокна на хлопкозаводах и терминалах, использовать эту 

информацию во взаиморасчетах. Приведены результаты внедрения системы 

сквозной нумерации кип в системе хлопково-текстильных кластеров, агрокласте-

ров, хлопкозаводов и терминалов: точный учет выработанных кип на хлопкозаво-

дах, возможность компьютерной обработки и передачи информации о количестве 

и качестве волокна на хлопкозаводах и терминалах, использовать эту информацию 

во взаиморасчетах; осуществлять комплектование однородных по качеству пар-

тий хлопкового волокна; каждая кипа волокна получит свой индивидуальный номер, 

по которому как сельхозпроизводители, так и хлопкозаводы, внешнеторговые ком-

пании, покупатели смогут проследить весь ее путь от производства до реализации. 
 

В мировой практике накоплен достаточный опыт в области автоматизированного 

учета кип хлопковой продукции и формирования однородных партий хлопковой 

продукции по показателям качества, определенным инструментальными системами 

CSITS (HVI). Системы учета и сепарации функционируют в США, КНР, Бразилии, 

Австралии, других хлопкосеющих странах [1-2]. 

Необходимость введения системы сквозной нумерации и сепарации кип хлопко-

вой продукции вызвана неоднородностью заготавливаемого хлопка-сырца и аспек-

тами технологии первичной переработки хлопка. 

За рубежом, в США, Австралии, Бразилии собранный фермерами хлопок-сырец 

хранится в модулях весом приблизительно 10 тонн или круглых скирдах массой до 

3,5 тонн. В отличие от Узбекистана, где хлопок хранится в относительно однород-

ных и объемных бунтах массой до 500 тонн в течение многих месяцев, за рубежом 

не применяется аналогичная система бунтования. С использованием модульных си-

стем хлопок-сырец хранится в течение нескольких недель, без потерь в качестве. 

Эта система помогает решать не только проблемы транспортирования хлопка на за-

вод, но и способствует равномерному распределению влаги в хлопке-сырце и более 

однородной переработке. Однако при данной системе разнородность параметров 

хлопка-сырца отличается по полям, по фермерам, по видам сбора, что приводит к 

различиям в качестве переработанного хлопкового волокна. 

В этой связи формирование отгрузочных партий осуществляется крупными трей-

дерскими компаниями на специализированных хлопковых терминалах. После по-

ступления кип хлопковой продукции на терминалы проводится рассортировка кип 

на однородные лоты (обычно по 100 кип) на основании данных по оценке качества, 

определенных автоматизированными системами оценки качества SCITC (HVI).  

Для маркировки каждой кипы хлопкового волокна в США, Бразилии, Австралии 

применяют специально напечатанные бирки PBI.  

В Греции, КНР устройства, обеспечивающие измерение влажности волокна в ки-

пах и печать бирок со штрих-кодом со всей информацией о произведенной кипе, 

находятся непосредственно на хлопкозаводах. Кипы при выходе из пресса на хлоп-

козаводе получают сквозной номер, дублированный штрих-кодом стандарта EAN 

128, который легко считывается в компьютерную систему как на хлопкозаводе, так 

и на терминалах. 

Возросшая неоднородность хлопка-сырца при его комплектовании, а также от-

клонения от оптимальной технологии его переработки приводят к увеличению не-

однородности хлопкового волокна.  При существующей системе формирования от-

грузочных партий исключить образование мелких и неоднородных партий по каче-
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ству невозможно. Вагонная норма для отгрузки волокна определяется простым от-

счетом 220-230 кип при переработке бунта без учета их качества, когда еще кипы 

только выходят из пресса, и данных о их фактическом качестве не имеется. Кипы 

маркируются номером партии и порядковым номером внутри партии до полной ва-

гонной нормы. 

После испытаний проб в лаборатории ГУП «Центр по оказанию услуг в агропро-

мышленном комплексе» (УЦ «Сифат») может выявиться, что в партии содержатся 

кипы с разным качеством, и соответственно возникает проблема мелких и неодно-

родных партий. Также в одной партии встречаются отдельные кипы с отклонениями 

по качеству как вверх, так и вниз. Нужно было бы отделять эти кипы, но тогда воз-

никает проблема с их учетом и реализацией, так как они промаркированы номером 

основной партии. Если эти кипы останутся  в партии, то  могут сильно осложнить ее 

реализацию. Сквозную систему покипной идентификации кип с применением бирок 

штрих-кода стандарта EAN 128 ГУП «Центр по оказанию услуг в агропромышлен-

ном комплексе» (УЦ «Сифат») применяет в своей работе с 2001 года. По инициати-

ве УЦ «Сифат» в государственный стандарт O‟z DSt 841:1997 «Волокно хлопковое, 

линт хлопковый, отходы хлопкозаводов улюкосодержащие и пухосодержащие. 

Упаковка, маркировка, транспортирование и хранение» было внесено Изменение 

№1 (утверждено и введено в действие постановлением Агентства Узстандарт №05-

05 от 2003-02-14), предусматривающое возможность маркировки кип с применени-

ем штрих-кода (рис. 1). 
 

 
 

Рисунок 1 ‒ Внешний вид бирки штрих-кода ГУП «Центр по оказанию услуг  

в агропромышленном комплексе» (УЦ «Сифат») 

 

Внедрение системы сквозной нумерации кип в системе хлопково-текстильных 

кластеров, агрокластеров, хлопкозаводов и терминалов позволит достигнуть следу-

ющих результатов: 

‒ точный учет выработанных кип на хлопкозаводах, возможность компьютерной 

обработки и передачи информации о количестве и качестве волокна на хлопкозаво-

дах и терминалах, использовать эту информацию во взаиморасчетах;  

‒ осуществлять комплектование однородных по качеству партий хлопкового во-

локна; 

‒ каждая кипа волокна получит свой индивидуальный номер, по которому как 

сельхозпроизводители, так и хлопкозаводы, внешнеторговые компании, покупатели 

смогут проследить весь путь ее прозводства-реализации; 

‒ хлопкозаводы получат точный автоматизированный учет вырабатываемого ими 

хлопкового волокна по качеству и количеству в соответствии с мировыми стандар-



Прогрессивные технологии  

и оборудование: текстиль, одежда, обувь 

 

Витебск 2020   25 

тами PBI (Permanent Bale Identification), применяемыми в США, Бразилии, Австра-

лии, странах Африки и других хлопкопроизводящих странах; 

‒ появится возможность организовать электронную базу данных по вырабатыва-

емой продукции, что повысит оперативность, точность и удобство в работе; 

‒ хлопковые терминалы смогут оперативно размещать, складировать, транспор-

тировать, отгружать поступающие объемы хлопкового волокна в соответствии с его 

показателями качества и заявками потребителей, осуществлять комплектование од-

нородных по качеству партий хлопкового волокна; 

‒ хлопкозаводы обеспечат точный финансовый взаиморасчет с сельхозпроизво-

дителями и внешнеторговыми компаниями по каждой кипе хлопкового волокна, 

обеспечат ускоренные поступления и переводы финансовых ресурсов. Оперативная 

передача данных о качестве вырабатываемого заводами волокна позволит корректи-

ровать технологический регламент, повышать уровень качества продукции. Приме-

нение на хлопкозаводах сканирующих устройств, подключенных к электронным 

весам и базе данных, позволит вести оперативный электронный учет массы кип 

хлопкового волокна; 

‒ внешнеторговые компании и конечные потребители получат детальную ин-

формацию о производителях, переработчиках, поступающего в их адрес волокна, 

его качественные параметры. Появится возможность осуществления детальных за-

явок на приобретаемые объемы волокна в зависимости от качества, селекционной 

разновидности, необходимого объема волокна. Возможно осуществление оператив-

ных электронных торгов большими объемами хлопкового волокна на мировых бир-

жах.  Электронная коммерция позволит обеспечить возможность самим сельхозпро-

изводителям определять стоимость их продукции, продавать ее в обход посредни-

ков. 

Именно достижение данных результатов определило целевое направление темы 

исследования. Испытания показали, что внедрение системы сквозной нумерации в 

системе хлопкоочистительных заводов кластеров и терминалов, что позволит до-

стигнуть следующих результатов: 

‒ разработка конструкции устройства сквозной нумерации кип хлопкового во-

локна; 

‒ разработка технической документации по конструкции устройства сквозной 

нумерации; 

‒ разработка программного обеспечения по сепарированию кип хлопкового во-

локна на основании показателей качества хлопкового волокна, определяемых на из-

мерительных системах CSITC (HVI); 

‒ точный учет выработанных кип на хлопкозаводах в соответствии с мировыми 

стандартами PBI (Permanent Bale Identification), возможность компьютерной обра-

ботки и передачи информации о количестве и качестве волокна на хлопкозаводах и 

терминалах, использовать эту информацию во взаиморасчетах;  

‒ осуществление комплектования и отгрузки по заявкам Покупателей однород-

ных по качеству (сорт, класс, тип и т.д.) партий хлопкового волокна. 

Внедрение штрихового кодирования при маркировке кип хлопкового волокна 

будет способствовать интеграции с мировым экономическим сообществом, перехо-

дом на системы учета и идентификации, принятые в мировой практике, снятием ба-

рьеров для развития внешнеэкономической деятельности Республики Узбекистан.  
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Реферат. Работа посвящена исследованию электрофизических свойств образцов 

одиночной и крученой пряжи с вложением электропроводящих волокон Bekinox для 

создания тканей специального назначения. Целью исследования электрофизических 

свойств образцов одиночной и крученой пряжи с вложением электропроводящих 

волокон является определение эффективности применения данных волокон для до-

стижения высоких антистатических свойств текстильных материалов. Исследо-

вания показали, что введение в состав пряжи электропроводящих волокон снижа-

ет ее электрическое сопротивление на 6–7 порядков. 
 

За последние годы на большинстве прядильных предприятиях Республики Бела-

русь осуществлено широкомасштабное техническое перевооружение с установкой 

новейшего технологического оборудования, производимого мировыми лидерами 

текстильного машиностроения. Одним из путей повышения эффективности исполь-

зования установленного оборудования является развитие ассортимента пряжи и 

комбинированных нитей для изготовления текстильных материалов специального 

назначения. Именно разработка специального текстиля считается основным спосо-

бом сохранения текстильного производства в большинстве стран Западной Европы. 

Современный ассортимент волокон со специальными свойствами достаточно 

широк. Он включает высокопрочные, огнетермостойкие, электропроводные волок-

на, а также волокна с антибактериальными, терморегулирующими и другими свой-

ствами [1, 2]. 

Электропроводящие волокна используются в составе тканей специального назна-

чения для решения одной из двух задач: 

‒ создание антистатического эффекта; 

‒ экранирование электромагнитного излучения. 

В настоящее время наиболее известным и распространенным волокном, исполь-

зуемым для создания антистатических тканей, является волокно Bekinox, произво-

димое компанией Bekaert (Бельгия). Данное волокно представляет собой отрезки 

проволоки из нержавеющей стали [3]. 
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Объектами исследований в данной работе являлись образцы одиночной и круче-

ной пряжи, содержащие 10 % волокна Bekinox в сочетании с хлопком или поли-

эфирным волокном. 

Для определения электрофизических свойств образцов одиночной и крученой 

пряжи использовался прибор ИЭСН-2, установленный в Центре испытаний и сер-

тификации Витебского государственного технологического университета. Для каж-

дого образца нити в соответствии со стандартом проводилось по 3 измерения.  

Кроме исследуемых образцов пряжи испытаниям подвергались образцы хлопча-

тобумажной пряжи линейной плотности 19,3 текс и пряжи из полиэфирных волокон 

линейной плотности 18,5 текс. Тестирование показало, что электрическое сопротив-

ление одиночной хлопчатобумажной пряжи составляет 1,15×10
9
 Ом, а для одиноч-

ной полиэфирной пряжи данный показатель равен 1,2×10
10

 Ом. 

Таким образом, электрическое сопротивление пряжи из полиэфирных волокон 

превысило сопротивление хлопчатобумажной пряжи приблизительно на порядок. 

Данное различие вполне объяснимо существенной разницей в кондиционной влаж-

ности исследуемых образцов пряжи. Кондиционная влажность хлопчатобумажной 

пряжи составляет 7 %, в то время как влажность пряжи из полиэфирных волокон 

равна 1 %. Волокна, слабо абсорбирующие влагу, в том числе и полиэфирные во-

локна, обладают высоким удельным сопротивлением [4]. Отмечается, что при отно-

сительной влажности воздуха, равной 65 %, удельное сопротивление хлопка, в зави-

симости от степени очистки, варьируется в диапазоне от 4,5×10
6
 Омсм до 1,1×10

6
 

Омсм, а для полиэфирного волокна при той же влажности значение указанного по-

казателя повышается до 7,2×10
7
 Омсм, то есть в среднем на порядок превышает 

удельное сопротивление хлопка. Таким образом, полученное в данном исследова-

нии соотношение значений электрического сопротивления пряжи из хлопка и поли-

эфирных волокон полностью соответствуют информации, приведенной в литерату-

ре. 

Исследования показали, что введение в состав пряжи 10 % электропроводящих 

волокон Bekinox существенно снижает ее электрическое сопротивление, которое 

составляет: 

‒ для пряжи из смеси хлопка и Bekinox – 2×10
3
 Ом; 

‒ для пряжи из смеси полиэфирного волокна и Bekinox – 3×10
3
 Ом. 

Можно обратить внимание на то, что разница между определенными ранее зна-

чениями электрического сопротивления хлопчатобумажной и полиэфирной пряжи 

существенно сократилась. Это связано с тем, что в обоих случаях электрические 

свойства смешанной пряжи определяются, в основном, наличием в их структуре 

стальных волокон, в то время как влияние диэлектрических свойств хлопка и поли-

эфирных волокон существенно снижается. 

В процессе кручения действительно происходит снижение электрического сопро-

тивления пряжи, что отражено на гистограммах, представленных на рисунке 1. Од-

нако для пряжи разного состава влияние процесса кручения различно. Для пряжи из 

смеси полиэфирных волокон и волокон Bekinox электрическое сопротивление 

уменьшается на 20 %, в то время как для пряжи с вложением хлопковых волокон 

снижение данного показателя составляет только 5 %.  
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Рисунок 1 – Влияние процесса кручения на электрическое сопротивление пряжи с 

вложением волокон Bekinox 

 

Расчетные значения удельного поверхностного сопротивления пряжи разного со-

става и структуры представлены на рисунке 2.  

 

 
 

Рисунок 2 – Удельное поверхностное сопротивление пряжи разного  

состава и структуры 

 

Установлено, что с учетом того, что крученая пряжа имеет больший диаметр, вы-

явленное снижение электрического сопротивления не привело к уменьшению 

удельного поверхностного сопротивления. По данным, представленным на рисунке 

2, видно, что удельное поверхностное сопротивление крученой пряжи несколько 

выше, чем значение указанного показателя, рассчитанное для одиночной пряжи. В 

то же время процесс является важным с точки зрения повышения других показате-

лей пряжи – ее прочности, равномерности и т.д. 

С другой стороны, можно отметить, что удельное поверхностное сопротивление 

хлопчатобумажной пряжи на 6–7 порядков выше значения данного показателя, рас-
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считанного для пряжи из смеси хлопка и электропроводящих волокон Bekinox, что 

является подтверждением эффективности применения данных волокон для дости-

жения высоких антистатических свойств текстильных материалов. 
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Реферат. Работа посвящена исследованию влияния времени нанесения волокнооб-

разующего раствора и подачи на внешний вид и характеристики нановолокнистых 

покрытий на установке Fluidnatek LE-50. Проведена оценка образцов покрытий по 

ряду критериев, а именно: производительность; качество покрытия, то есть его 

однородность, наличие видимых дефектов, адгезия покрытия к подложке. Опреде-

лен оптимальный расход, при котором вырабатываемое нановолокнистое покры-

тие является однородным, снимается с подложки без слипания и деформации. 
 

Электроформование является одним из наиболее перспективных методов созда-

ния нановолокнистых материалов медицинского назначения из природных и синте-

тических биосовместимых или биоабсорбируемых полимеров [1]. В связи с этим 

совершенствование технологических процессов производства нановолокнистых ма-

териалов является актуальной задачей. 

Одним из наиболее часто применяемых полимеров, используемых в качестве ос-

новы для производства нановолокнистых материалов, является поливиниловый 

спирт, что связано с его биосовместимостью, быстрой биодеградацией под действи-

ем влаги, а также низкой стоимостью. При проведении исследований, описанных в 

статье [2], в качестве критерия для оценки процесса электроформования материалов 

из поливинилового спирта марки Selvol 205 был выбран расход формовочного рас-

твора, определяющий производительность работы оборудования. Исследования бы-

ли направлены на определение таких режимов работы установки Fluidnatek LE-50, 

при которых обеспечивался стабильный процесс электроформования с максималь-

ной производительностью. Однако даже при оптимальных параметрах работы уста-

новки расход раствора не превышал 600 мкл/ч. 
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В данной работе в качестве волокнообразующего полимера использовался поли-

виниловый спирт марки Arkofil PPL gr компании Archroma (Швейцария). Предвари-

тельные исследования показали, что для данного полимера диапазон расхода рас-

твора при стабильном процессе электроформования существенно расширился  и со-

ставил от 1000 до 5500 мкл/ч. Однако оказалось, что использовать в качестве крите-

рия эффективности процесса только расход раствора недостаточно, так как его по-

вышение приводит к существенным изменениям структуры формируемого материа-

ла. Кроме того, расход раствора оказывает существенное влияние на адгезию нано-

волокнистого материала к подложке, что является важным фактором в том случае, 

если последующее применение предполагает снятие материала с подложки.   

В связи с этим было принято решение о проведении исследований, целью кото-

рых являлось определение влияния расхода формовочного раствора поливинилово-

го спирта марки Arkofil PPL gr на распределение покрытия по поверхности подлож-

ки и его адгезию. Для проведения исследований использовался 15%-ный раствор 

полимера, характеризующийся динамической вязкостью 3019 мПас и поверхност-

ным натяжением 84,7 мН/м. 

С целью исключения из рассмотрения влияния поверхностной плотности наново-

локнистого покрытия для каждого экспериментального варианта подбиралось такое 

соотношение расхода раствора и времени его нанесения, при котором обеспечивает-

ся нанесение одинакового объема раствора, равного 1 мл. Регулируемые параметры 

процесса наработки опытных образцов представлены в таблице 1. 

 

Таблица 1 – Параметры процесса наработки опытных образцов 

Номер образца Расход раствора, мкл/ч Время нанесения, мин 

1 5000 12 

2 3750 16 

3 3000 20 

4 2500 24 

5 1667 36 

6 1250 48 

 

В качестве подложки использовалась бумага с нанесенным на принтере слоем 

черной краски. Выбор данного материала связан с тем, что он имеет относительно 

слабую адгезию к нановолокнистым материалам из поливинилового спирта, как бы-

ло определено ранее, на черном фоне хорошо видны дефекты покрытия и его фраг-

менты, оставшиеся после снятия покрытия.  

Процесс электроформования всех опытных образцов осуществлялся достаточно 

стабильно. Оценка образцов проводилась по ряду критериев:  

‒ производительность; 

‒ качество покрытия, то есть его однородность, наличие видимых дефектов; 

‒ адгезия покрытия к подложке. 

Наибольшая производительность процесса достигалась при получении образца 1. 

Однако важно отметить, что данный образец отличается наихудшим качеством по-

крытия, что проявлялось в повышенной неравномерности, наличии видимых поро-

ков, а также пятен от мелкодисперсной пыли (рис. 1).  
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Образец 1 Образец 2 Образец 3 

   
Образец 4 Образец 5 

 

Образец 6 

Рисунок 1 – Внешний вид полученных образцов нановолокнистых покрытий 
 

Образцы 2 и 3 обладают теми же недостатками, однако они выражены в меньшей 

степени. Значительной проблемой является повышенная адгезия покрытия образцов 

1, 2 и 3 к материалу подложки. При высоком расходе раствора вода из него не успе-

вает испаряться в процессе формования, она впитывается в бумагу, о чем свидетель-

ствует светлый оттенок получаемого покрытия. В результате покрытие практически 

не снимается с подложки. На небольших участках снятие покрытия сопровождается 

повреждением подложки, что является недопустимым, так как материал подложки 

остается в структуре нановолокнистого материала. 

Образец 4 соответствует среднему уровню производительности. Его нановолок-

нистое покрытие местами неоднородно, имеются пятна мелкодисперсной пыли. 

Нановолокнистый материал снимается с подложки неравномерно. В некоторых ме-

стах на подложке остаются крупные фрагменты покрытия (рис. 2 а), а на покрытии 

возникают перфорированные участки, что является недопустимым. 

Образцы 5 и 6 характеризуются достаточно высокой равномерностью нановолок-

нистого покрытия. При снятии покрытия часть волокон остается на подложке, одна-

ко структура покрытия не нарушается.  

 

  

Образец 4 
Образец 5 

 

Рисунок 2 – Внешний вид подложки после снятия нановолокнистого покрытия 
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Рисунок 3 – Процесс снятия покрытия с подложки 

 

В результате проведенных исследований установлено, что наиболее рационально 

осуществлять наработку нановолокнистых материалов из исследованной марки по-

ливинилового спирта при расходе раствора до 1700 мкл/ч, обеспечивая высокую 

равномерность покрытия и его сохранность при последующем снятии с подложки.   
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Реферат. В статье приведены новые структуры двухслойного уточного трико-

тажа, отличающихся друг от друга структурой базисного переплетения и наличи-

ем уточной нити в составе. Благодаря рациональным структурам двухслойного 

уточного трикотажа рекомендуется применять их для изготовления 

качественных верхних трикотажных изделий взрослого и детского ассортимента. 

Наличие в структуре трикотажа прессовых набросков обеспечивает прочное за-

крепление уточной нити. Полученный трикотаж обладает повышенной формо-

устойчивостью. Наличие в структуре трикотажа дополнительных уточных ни-

тей уменьшает растяжимость трикотажа по ширине, а прессовые наброски и 

удлиненные петли способствуют уменьшению растяжимости трикотажа по 

длине. Предлагаемые варианты двухслойного уточного трикотажа успешно мож-

но использовать при выработке верхнего трикотажа и детского ассортимента. 
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Одним из показателей качества трикотажа для верхних изделий является его 

формоустойчивость, под которой обычно понимают способность трикотажа восста-

навливать первоначальную форму в процессе релаксации деформаций [1]. 

В работах [2, 3] предлагаются различные способы повышения формоустойчиво-

сти трикотажа. 

На показатели формоустойчивости трикотажа при механических нагрузках 

большое влияние оказывает общая растяжимость трикотажа [1]. Как правило, три-

котаж более растяжимых (обладающих меньшей степенью ориентации нити в петле) 

переплетений имеет большую долю медленнообратимых (остаточных) деформаций 

и, как следствие, меньшую формоустойчивость. Это объясняется тем, что у трико-

тажа менее ориентированных (более растяжимых) переплетений при растяжении 

наблюдаются более глубокие изменения в межпетельных связях, точки контакта ни-

тей получают большие перемещения, при этом увеличивается суммарный путь тре-

ния нитей, происходит перетягивание нитей из одних, менее напряженных, в дру-

гие, более напряженные, участки петель и как следствие более глубокие изменения 

в структуре трикотажа, которые восстанавливаются медленнее. 

Следовательно, одно из необходимых условий повышения формоустойчивости 

трикотажа ‒ снижение его растяжимости, которое достигается введением в структу-

ру трикотажа высокоориентированных в направлении растяжения элементов, 

например, протяжек, отрезков нитей, не провязываемых в петли и т.д. 

Уменьшения растяжимости трикотажа по длине путем включения в структуру 

трикотажа продольных уточных нитей является наиболее эффективным способом, 

так как свойства такого трикотажа приближаются к свойствам ткани. Но этот спо-

соб сложен в осуществлении и требует больших изменений в конструкции машины. 

В связи с этим этот способ повышения формоустойчивости трикотажа не получил 

широкого распространения. 

Уточным трикотажем называется переплетение, в котором, кроме основных ни-

тей, образующих петли грунта, ввязываются дополнительные нити [1]. 

При образовании петельного ряда эти нити на иглы не прокладываются, а распо-

лагаются между остовами петель или между остовами петель и протяжками. 

С целью уменьшения расхода сырья, расширения ассортимента трикотажных по-

лотен и улучшения качества трикотажа разработана структура и способ выработки 

двухслойного уточного трикотажа на базе переплетения полуфанг [4]. В отличие от 

других способов получения двухслойного уточного трикотажа, уточный трикотаж 

получается на базе двухслойного трикотажа, где для соединения слоев трикотажа 

применяется прессовый способ соединения основными нитями. 

На рисунке 1 представлены  структуры  двухслойного уточного трикотажа. 

Трикотаж (рис. 1 а) состоит из удлиненных изнаночных петель 1, лицевых петель 

2, набросков 3 и протяжек 4. Дополнительная уточная нить 5 располагается вдоль 

петельного ряда между петлями задней и передней игольницы и прессовыми 

набросками. 

В образовании одного раппорта предлагаемого двухслойного уточного трикотажа 

на плоскофанговой машине участвуют две петлеобразующие системы. 
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Рисунок 1 ‒ Структура и графическая запись выработки двухслойного уточного 

трикотажа на базе переплетения полуфанг 
 
Двухслойный уточный трикотаж на плоскофанговой машине типа Long Xing 

LXA 252 SC получается следующим образом. При движении каретки слева направо 
первая система провязывает прессовый ряд, для этого в петлеобразующей системе 
передней игольницы верхний заключающий клин выключен, а нижний заключаю-
щий клин включен полностью. В результате этого все иглы передней игольницы 
поднимаются на неполное заключение, захватывают нить, но старые петли не сбра-
сываются, образуют прессовые наброски. Иглы задней игольницы поднимаются на 
полное заключение и образуют замкнутые петли, для этого верхний и нижний за-
ключающие клинья включены полностью. В этой системе с помощью второго ните-
водителя на прессовые наброски между иглами игольницы прокладывают дополни-
тельную уточную нить. 

Вторая система провязывает ряд глади на иглах передней игольницы, а заключа-
ющие клинья задней игольницы выключены. 

Использование в качестве базисного переплетения двухслойного трикотажа поз-
воляет получить трикотаж с хорошими гигиеническими свойствами и гладкой по-
верхностью, т.е. улучшаются свойства и внешний вид уточного трикотажа. 

Продолжая исследования на базе двухслойного трикотажа, где для соединения 
слоев трикотажа применяется прессовый способ соединения основными нитями, 
были разработаны и выработаны еще 3-варианта двухслойного уточного трикотажа. 

Предложенные варианты двухслойного уточного трикотажа отличаются друг от 
друга структурой переплетения. Второй вариант двухслойного уточного трикотажа 
получается на базе переплетения фанг. Трикотаж (рис. 1 б) состоит из удлиненных 
изнаночных 1, лицевых петель 2, набросков 3 и протяжек 4. Дополнительная уточ-
ная нить 5 располагается вдоль петельного ряда между петлями задней и передней 
игольницы и прессовыми набросками. 

В образовании одного раппорта предлагаемого двухслойного уточного трикотажа 
на плоскофанговой машине участвуют две петлеобразующие системы. 

Двухслойный трикотаж, у которого слои соединяются прессовыми набросками, 
является эффективным, так как данный трикотаж не требует никаких дополнитель-
ных приспособлений и изменений в конструкции машины. В результате в получен-
ном двухслойном трикотаже образуется два слоя, различающихся родом волокна, 
при этом петли переднего слоя не выходят на задний слой, а петли заднего слоя не 
проступают на переднюю сторону. 
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Используя в качестве нитей для одного слоя нити натурального шелка, а для дру-

гого слоя ‒ хлопчатобумажную пряжу, отвечающую назначению получаемого три-

котажа, можно выработать двухслойный трикотаж хорошего качества с хорошими 

гигиеническими свойствами и минимальными материальными затратами, при этом 

практически не снижая производительность машины за счет простоты предлагаемо-

го трикотажа, не изменяя конструкцию плоскофанговой машины и лишь полнее ис-

пользуя ее технологические возможности. 

Располагаясь между петлями и набросками, дополнительная уточная нить доста-

точно прочно закреплена на участках грунтовой нити 6-7-8 и 9-10-11, что увеличи-

вает точки соприкосновения уточной нити с грунтовыми петлями и прессовыми 

набросками (рис. 1 б). 

Наличие в структуре трикотажа прессовых набросков обеспечивает прочное за-

крепление уточной нити. 

Полученный трикотаж обладает повышенной формоустойчивостью. Наличие в 

структуре трикотажа дополнительных уточных нитей уменьшает растяжимость три-

котажа по ширине, а прессовые наброски и удлиненные петли способствуют 

уменьшению растяжимости трикотажа по длине. 

Предлагаемые варианты двухслойного уточного трикотажа успешно можно ис-

пользовать при выработке верхнего трикотажа и детского ассортимента. 
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Реферат. В статье рассматриваются вопросы, связанные с обоснованием нового 

вида отделочной обработки зубьев джинных пил управляемым потоком абразивных 

частиц, обеспечивающим сохранение природных свойств волокна. За счет измене-

ния кинематической схемы отделочной обработки, когда поток абразивных ча-

стиц из нового искусственного материала – купершлака ‒ направляется на боковую 

поверхность зубьев и в отличие от традиционного материала (кварцевой песок), 

обладая повышенной режущей способностью, формирует переходные поверхности 

на зубьях с оптимальным значением радиуса. В результате при джинировании от-

деляющиеся волокна максимально сохраняют природные свойства (верхняя средняя 

длина, удельная разрывная нагрузка, удлинение при разрыве) из-за меньшей повре-

ждаемости волокон в виде надрезов.   
 

Качество вырабатываемой пряжи в большой степени зависит от свойств и вида 

сырья. Следует иметь в виду, что 60‒90 % себестоимости пряжи составляет стои-

мость сырья [1]. Среди большой совокупности качественных характеристик хлопко-

вого волокна, описанных в стандарте [2], важнейшими для производства пряжи яв-

ляются: верхняя средняя длина, мм; удельная разрывная нагрузка, сН/текс; удлине-

ние при разрыве, %. 

Приведенные характеристики непосредственно влияют на прядильную способ-

ность волокна, определяемую получением пряжи с минимально возможной линей-

ной плотностью из данного волокна при нормальном состоянии современного обо-

рудования. Причем по качеству вырабатываемая пряжа должна соответствовать 

требованиям стандарта, а по обрывности, зависящей от разрывной нагрузки и удли-

нения при разрыве, не превышать допустимые пределы.  

Стандартом на хлопковое волокно предусмотрен еще ряд показателей качества 

(трэш-код, площадь и число сорных примесей), который формируется после завер-

шающей операции переработки хлопка-сырца ‒ волокноочистки. Эти показатели 

могут иметь решающее значение для выработки пряжи при выборе хлопковых во-

локон, обладающих примерно одинаковой разрывной нагрузкой и удлинением при 

разрыве, а также верхней средней длиной. Последние три характеристики волокна, 

отличающиеся основным влиянием на качество вырабатываемой пряжи, отражают 

результат операции джинирования – волокноотделения, происходящего при высо-

коскоростном и силовом взаимодействии пильного цилиндра джина с массой хлоп-

ка – сырца в виде сформировавшегося сырцового валика. Таким образом, факторы 

процесса джинирования в совокупности с природными свойствами хлопкового во-

локна (длина, степень зрелости, тонина, разрывная нагрузка, упругость и способ-

ность к удлинению) характеризуют качественные показатели хлопкового волокна, 

определяя ценность волокна как текстильного натурального сырья. 

Факторы, свидетельствующие о качестве процесса джинирования, содержат засо-

ренность и заулюченность волокна и присутствие в нем пороков джинирования: ко-

жица с волокном и пухом, рваные и перебитые волокна, узелки, жгутики, битые се-

мена [3]. Эти пороки джинирования крайне отрицательно сказываются на процессе 

прядения и качестве производимой пряжи. В процессе очистки хлопка зубья пиль-

чатой гарнитуры не должны повреждать волокно и семена, не допускается джини-

рование. Таким образом, для достижения большой захватывающей способности 

зубьев пильчатой ленты их кромки должны быть достаточно острыми, чтобы проч-

но фиксировать летучки. Но острые кромки зубьев при силовом контакте с летучка-

ми способны нанести поверхностные надрезы на хлопковых волокнах, сконцентри-

рованных в наружном слое летучек. 

Исследования академика Р.Г. Махкамова [4] показали, что хлопковые волокна 

повреждаются в основном при их контакте с переходными поверхностями на зубьях 
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пильного диска джинов. Эти переходные поверхности образуются в месте стыковки 

передней и задней поверхностей зуба на его вершине, две переходные поверхности 

формируются на границе передней и боковых граней. Переходные поверхности ха-

рактеризуются радиусом скругления, который должен быть в пределах 0,1…0,15 мм 

для максимального сохранения природных свойств волокон. 

Результаты исследований [5] отделочных операций для джинных пил и особен-

ностей взаимодействия поверхностей твердых тел с волокнистой массой позволили 

обосновать ряд требований к рабочим и переходным поверхностям зуба пилы. Так, 

радиусы скруглений вершины, неровностей микровыступов и переходных кромок 

рабочих поверхностей зубьев пилы должны быть более 0,1 мм, а шероховатость пе-

редней и задней поверхностей ‒ Ra=2,5…1,25 мкм, боковых поверхностей ‒ 

Ra=2,5…1,25 мкм. 

Так как микрогеометрия поверхностей зубьев пильных дисков джинов формиру-

ется в результате окончательной отделочной операции, то важность этой операции 

очевидна. В соответствии с применяемой в практике технологии изготовления 

пильных дисков после вырубки зубьев с целью удаления острых заусенцев со сто-

роны выхода пуансона предусмотрена шлифовка (снятие фасок) мелкозернистым 

абразивным кругом. При этом шлифовку производят только на одной грани (выход 

пуансона) для линтерных пил и на двух гранях для джинных пил.  

К сожалению, применяющаяся на хлопкозаводах отделочная операция в виде об-

работки в песочной ванне пильных дисков в составе пильного цилиндра не даст 

удовлетворительных результатов в связи с возросшими требованиями к качеству 

волокна и низкими режущими свойствами кварцевого песка по сравнению с други-

ми абразивными материалами. Некоторое улучшение микропрофиля зуба за счет 

увеличения радиуса скругления переходных поверхностей было достигнуто приме-

нением в качестве абразивного материала карбида кремния [5]. 

 

 
 

Рисунок 1 ‒ Заусенцы, образующиеся при вырубке зубьев и их 

геометрические параметры: h - высота; t - толщина; r – радиус 

 

Измерения радиусов скругления переходных поверхностей на трех уровнях (се-

чениях) зуба по высоте показали, что их значения изменяются в зависимости от ча-

стоты вращения пильного цилиндра в  песочной ванне (n=500…1100 об/мин) и 

находятся в диапазоне 0,106…0,164 мм, что вполне приемлемо для сохранения при-

родных свойств волокна. Но вместе с тем имеются три участка на зубе (у основания 

зуба со стороны входа пуансона), где радиусы скругления меньше рекомендуемого 

значения 0,1 мм и составляют интервал значений 0,057…0,087 мм. Эти участки спо-

собны осуществить «чистое» резание волокон, что недопустимо.  

Таким образам, высокое качество отделочной операции зубьев джинных пил 

предусматривает создание однородного микропрофиля всех переходных поверхно-
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стей с радиусом скругления, соответствующим рекомендуемому диапазону 

(0,1…0,15 мм). Это условие можно выполнить, если принципиально изменить ки-

нематическую основу отделочной обработки. А именно, вместо вращения пильных 

дисков в составе цилиндра в неуправляемой абразивной среде следует использовать 

регулируемый направленный поток абразивных частиц на боковые поверхности 

зубьев неподвижных пил, т.е. применить известную схему дробеструйной обработ-

ки [6], когда можно регулировать в широком диапазоне кинетическую энергию аб-

разивных частиц. Изменяя кинетическую энергию за счет изменения массы и скоро-

сти частицы, можно управлять степенью пластической деформации металла, доводя 

его до разрушения – резания. Изменения энергии удара абразивной частицы можно 

осуществлять одновременно с изменением угла атаки. От угла атаки абразивной ча-

стицы зависит соотношение между упрочняющим действием и процессом микроре-

зания, осуществляемым при ударном взаимодействии частицы с металлической по-

верхностью детали. Другим важным преимуществом абразивоструйной обработки 

является то, что имеется возможность обработки труднодоступных участков дета-

лей, отличающихся к тому же малой жесткостью и сложной конфигурацией. 
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Реферат. В работе проведены исследования параметров строения жаккардовых 

тканей.  Определены высота волны изгиба нитей основы и утка, геометрические и 

максимальные плотности по основе и утку для жаккардовой ткани фундамен-

тальных переплетений с короткими, средними и длинными перекрытиями в зави-

симости от коэффициента, определяющего высоту волн изгиба. В работе исследо-
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вались параметры строения жаккардовой ткани при выработке еѐ на ткацком 

станке, на базе фундаментальных переплетений. Так как жаккардовые ткани в 

пределах раппорта для фундаментальных переплетений имеют короткие (1/1), 

средние (1/2) и длинные перекрытия (1/3), то следует ожидать то, что  нити 

имеют различное напряженное состояние как при формировании ткани на ткац-

ком станке, так и после снятия ткани со станка.  
 

Плотность ткани по основе и утку и их соотношения оказывают большое влияние 

на строение и свойства тканей. Плотность ткани по основе и по утку зависит от 

диаметра нитей и от вида переплетения в ткани. Максимальная плотность ткани с 

коротким перекрытием полотняного переплетения имеет меньшее значение, чем 

любое другое переплетение нитей с средним и с длинным перекрытием в ткани 

(производные от полотняного переплетения, саржевые, сатиновые переплетения и 

производные от них). Вид переплетения оказывает большое влияние на строение и 

свойства ткани. В частности, ткани полотняного переплетения (с короткими пере-

крытиями) имеют большую разрывную нагрузку и уработку нитей основы и утка, 

чем ткани других видов переплетений (средними и длинными перекрытиями), при 

этом наработка ткани (короткими перекрытиями) сопровождается большой напря-

женностью [1].  

В работе ставилась задача исследования параметров строения жаккардовой ткани 

при выработке еѐ на ткацком станке, на базе фундаментальных переплетений. Так 

как жаккардовые ткани в пределах раппорта для фундаментальных переплетений 

имеют короткие (1/1), средние (1/2) и длинные перекрытия (1/3), то следует ожидать 

то, что  нити имеют различное напряженное состояние как при формировании ткани 

на ткацком станке, так и после снятия ткани со станка. Для жаккардовой ткани в 

раппорте переплетения с короткими, средними и длинными перекрытиями, линей-

ной плотностью нитей основы и утка ТО= ТУ = 25х2 текс в зависимости от  коэффи-

циента, определяющего высоту волн изгиба, определены высота волны изгиба нитей 

основы и утка, максимальная и геометрическая плотность ткани по основе и по утку 

[2].  

В таблицах 1‒3 показано влияние на геометрические и максимальные плотности 

по основе и утку для ткани при переменном раппорте основы  и  утка в ткани, то 

есть  переплетениями с  короткими, с средними и  с длинными перекрытиями [3]. 

Анализ таблиц 1‒3 показывает то, что при выработке жаккардовой ткани при пе-

реходе  переплетений с длинных перекрытий на короткие перекрытия: максималь-

ная плотность  по основе и по утку уменьшается; геометрическая плотность по ос-

нове и по утку увеличивается;  высота волны изгиба нитей по основе и по утку оста-

ется неизменной. 

Ткани с максимальной плотностью P
'
o и P

'
у по обеим системам нитей вырабаты-

вать на ткацком станке практически невозможно. Поэтому производят выработку 

тканей с меньшей (фактической) плотностью Po и Pу по обеим системам нитей осно-

вы и утка [4]. 
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Таблица 1 ‒ Значения геометрических и максимальных плотностей по основе и 

утку для жаккардовой ткани фундаментальных переплетений с длинными перекры-

тиями (1/3) 

Порядок 
фазы стро-
ения ткани 

Коэффициент, 
определяющий 
высоту волн из-

гиба 

Высота волн  
изгиба, мм 

Геометрическая 
плотность, мм 

Максималь-
ная плот-
ность, 
нить/дм 

по 
основе 

Khо 

по 
утку 
Khу 

по 
основе 

hо 

по 
утку 

hу 

по 
основе 

lо 

по 
утку 

lу 

по 
основе 

P
'
o 

по 
утку 
P

'
у 

Предель-
ный 

0,27 1,73 0,069 0,445 0,383 0,257 261 389 

III 0,5 1,5 0,128 0,386 0,378 0,298 265 336 

IV 0,75 1,25 0,193 0,321 0,367 0,329 273 304 

V 1 1 0,257 0,257 0,351 0,351 285 285 

VI 1,25 0,75 0,321 0,193 0,329 0,367 304 273 

VII 1,5 0,5 0,386 0,128 0,298 0,378 336 265 

Предель-
ный 

1,73 0,27 0,445 0,069 0,257 0,383 389 261 

 

Таблица 2 ‒ Значения геометрических и максимальных плотностей по основе и 

утку для жаккардовой ткани фундаментальных переплетений с средними перекры-

тиями (1/2) 

Порядок 
фазы стро-
ения ткани 
 

Коэффициент, 
определяющий 
высоту волн из-

гиба 

Высота волн 
изгиба, мм 

Геометрическая 
плотность, мм 

Максимальная 
плотность, 
нить/дм 

по 
основе 

Khо 

по 
утку 
Khу 

по 
основе 

hо 

по 
утку 

hу 

по 
основе 

lо 

по 
утку 

lу 

по 
основе 

P
'
o 

по 
утку
P

'
у 

Предель-
ный 

0,27 1,73 0,069 0,445 0,425 0,257 253 389 

III 0,5 1,5 0,128 0,386 0,418 0,312 239 321 

IV 0,75 1,25 0,193 0,321 0,403 0,353 248 283 

V 1 1 0,257 0,257 0,382 0,382 262 262 

VI 1,25 0,75 0,321 0,193 0,353 0,403 283 248 

VII 1,5 0,5 0,386 0,128 0,312 0,418 321 239 

Предель-
ный 

1,73 0,27 0,445 0,069 0,257 0,425 389 253 
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Отношение фактической плотности Po и Pу к максимальной плотности P
'
o и P

'
у 

характеризуется наполнением ткани волокнистым материалом и определяется сле-

дующим соотношением  

 

для нитей основы 
KHo=Po/ P

'
o 

 
(1) 

для нитей утка 
KHy=Pу/ P

'
у 

 
(2) 

для тканей 
Kтк=KHo · KHy 

 
(3) 

Коэффициент наполнения волокнистым материалом учитывает плотность ткани, 

линейную плотность нитей, вид перекрытия одной системы нитей другой системы 

нитей в раппорте переплетения ткани. Коэффициент наполнения волокнистым ма-

териалом показывает напряженность выработки ткани на ткацком станке. Чем зна-

чения коэффициента наполнения ближе к единице Kтк˂ 1, тем напряженнее выра-

ботка ткани на ткацком станке [5].    

 

Таблица 3 ‒ Значения геометрических и максимальных плотностей по основе и 

утку для жаккардовой ткани фундаментальных переплетений с короткими  пере-

крытиями (1/1) 

Порядок 
фазы стро-
ения ткани 

 

Коэффициент, 
определяющий 
высоту волн из-

гиба 

Высота волн  
изгиба, мм 

Геометрическая 
плотность, мм 

Максималь-
ная плот-

ность нить/дм 

По осно-
ве Khо 

по 
утку 
Khу 

по 
основе 

hо 

по 
утку hу 

по 
основе lо 

по 
утку lу 

по 
основе 

P
'
o 

по 
утку 
P

'
у 

Предель-
ный 

0,27 1,73 0,069 0,445 0,509 0,257 197 389 

III 0,5 1,5 0,128 0,386 0,498 0,339 205 295 

IV 0,75 1,25 0,193 0,321 0,476 0,401 210 249 

V 1 1 0,257 0,257 0,445 0,445 225 225 

VI 1,25 0,75 0,321 0,193 0,401 0,476 249 210 

VII 1,5 0,5 0,386 0,128 0,339 0,498 295 205 

Предель-
ный 

1,73 0,27 0,445 0,069 0,257 0,509 389 197 

 

Для жаккардовой ткани в раппорте переплетения с  короткими, с средними и  с 

длинными перекрытиями, линейной плотностью нитей основы и утка ТО= ТУ = 25х2 

текс,  фактической плотностью Po и Pу , равной 200 нить/дм, произведем расчет ко-

эффициента наполнения волокнистым материалом и представим результаты в таб-

лице 4. 
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Таблица 4 ‒ Влияние вида перекрытия ткани на коэффициент наполнения 

№ 
Вид перекры-
тия ткани 

Рапорт переплетения Коэффициент наполнения
 

по основе 
Rо 

по утку 
Rу 

по основе 
KHо 

по утку 
KHу 

ткани 
KT 

1 
Ткани с длин-
ными пере-
крытиями 

4 4 0,70 0,70 0,49 

2 
Ткани с сред-
ними  пере-
крытиями 

3 3 0,76 0,76 0,58 

3 
Ткани с корот-
кими перекры-
тиями 

2 2 0,89 0,89 0,79 

 

Анализ таблицы 4 показывает, что при изменении вида перекрытия ткани коэф-

фициент наполнения волокнистым материалом различен. Наиболее напряженнее 

процесс выработки ткани на ткацком станке происходит   на участке ткани с корот-

кими  перекрытиями, так как показатель коэффициента наполнения волокнистым 

материалом наиболее близок к единице.   
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Реферат. Статья посвящена разработке методики определения диаметров по 

выполненным под микроскопом фотографиям котонинсодержащей пряжи пневмо-
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механического способа формирования линейной плотностью 50 и 110 текс с раз-

личной круткой: в диапазоне от 700 кр./м до 1100 кр./м. 
 

Целью работы является определение диаметра пряжи как основного показателя 

для расчета параметров строения ткани, на базе которых производится проектиро-

вание ткани по заданным свойствам.  

Строение ткани зависит от многих факторов, основными из которых являются 

следующие: вид используемого сырья, линейная плотность основных и уточных ни-

тей и соотношение линейных плотностей, плотность ткани по основе и по утку и 

соотношение этих плотностей, переплетение, технологические параметры заправки 

и выработки ткани на станке [1].  

Замеры поперечного сечения нитей под микроскопом для расчета их диаметров 

являются достаточно трудоемким процессом, требуют высоких квалификационных 

навыков лаборанта и ручной обработки полученных результатов. Кроме того, пряжа 

пневмомеханического способа формирования по структуре представляет собой 

скрученную ленточку, по форме напоминающую спиральную металлическую 

стружку [2], и имеет почти овальную форму, а плотность распределения волокон в 

сечении отличается, особенно для крайних зон [3]. 

Известно, что пряжа имеет три основных слоя: внутренний стержневой слой, в 

котором сосредоточена основная масса волокон с достаточно высокой степенью их 

ориентации; промежуточный слой, содержащий менее ориентированные волокна с 

уголом их наклона к оси пряжи, отличающимся от угла наклона в сердечнике; 

наружный обвивочный слой с небольшим числом беспорядочно навитых на сердеч-

ник пряжи волокон. 

В работе диаметры пряжи изучались по фотографиям ее внешнего вида, выпол-

ненным вдоль оси пряжи, образец которой представлен на рисунке 1. 
 

 
 

Рисунок 1 – Внешний вид пряжи пневмомеханического способа прядения 

 

Внешний вид пряжи изучен под микроскопом «Микромед» с камерой USMOS 

03100KPA при четырех- и десятикратном увеличении. Сфотографированы по 10 

сантиметров пряжи для каждой линейной плотности разных круток с интервалом 

фотографирования 10±1 мм. При четырехкратном увеличении длина одного милли-

метра составляет 632,8 пикселей, при десятикратном – 1634,8 пикселей. В Adobe 

Photoshop CC 2015.5 с помощью инструмента «линейка» произведены замеры попе-

речного сечения пряжи с соблюдением определенных условий, учитывающих осо-

бенности ее формирования. Пряжа содержит большое количество изогнутых воло-

кон с невысокой степенью ориентации, на поверхности пряжи это проявляется в ви-

де выступающих волокон, расположенных под разным углом к оси пряжи.  

С учетом вышеизложенного замеры пряжи осуществлялись следующим образом: 

‒ в строго определенных местах: с отступом от края фотографии 225±10 пиксе-

лей, каждый следующий ‒ через 180 пикселей; 
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‒ по наименьшему расстоянию между крайними точками наружного контура 

пряжи без учета выступающих ворсинок под прямым углом к оси пряжи.  

Замеры проводились с учетом слоя ворса, присутствующего в пряже (а), но без 

учета отдельно выступающих ворсинок (б), плотный, прилегающий к пряже  ворс из 

замера диаметра пряжи не исключался (в); выступающие одиночные волокна (б), 

комплексные волокна льна (г), не плотно прилегающие к стержню пряжи и длин-

ные, паралельно проходящие волокна (д), из замера диаметра исключались (рис. 1) 

Таким образом, с каждой фотографии получено по 10 измерений, рассчитанные 

по десяти измерениям среднее значение диаметра в мм для пряжи 110 текс (85 % ‒ 

котонизированный лен, 15 % ‒ хлопок)  и пряжи 50 текс (35 % ‒ котонизированный 

лен, 65 % ‒ хлопок) представлены в таблицах 1 и 2. 

 

Таблица 1 – Диаметры пряжи при четырехкратном увеличении 

 
110 текс 50 текс 

Крутка, кр./м 700 800 900 1000 1100 700 800 900 1000 1100 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

Фото 1 0,564 0,607 0,535 0,499 0,544 0,397 0,379 0,368 0,322 0,241 

Фото 2 0,689 0,720 0,508 0,577 0,512 0,332 0,280 0,314 0,398 0,307 

Фото 3 0,566 0,535 0,500 0,586 0,371 0,347 0,357 0,273 0,376 0,275 

Фото 4 0,612 0,474 0,440 0,492 0,511 0,451 0,364 0,361 0,422 0,283 

Фото 5 0,497 0,609 0,468 0,599 0,773 0,480 0,458 0,282 0,347 0,333 

Фото 6 0,672 0,516 0,605 0,594 0,395 0,452 0,372 0,373 0,398 0,313 

Фото 7 0,612 0,544 0,466 0,500 0,470 0,367 0,259 0,378 0,297 0,303 

Фото 8 0,583 0,673 0,682 0,434 0,682 0,291 0,335 0,434 0,321 0,318 

Фото 9 0,570 0,622 0,631 0,512 0,520 0,308 0,416 0,366 0,264 0,393 

Фото 10 0,572 0,543 0,599 0,680 0,426 0,503 0,438 0,342 0,352 0,328 

Среднее 0,594 0,584 0,543 0,547 0,520 0,393 0,366 0,349 0,350 0,310 

Коэффициент ва-

риации, % 
9,43 12,93 14,96 13,15 23,98 19,09 17,34 13,87 14,24 13,08 

 

Таблица 2 – Диаметры пряжи пряжи при десятикратном увеличении 

 
110 текс 50 текс 

Крутка, кр./м 700 800 900 1000 1100 700 800 900 1000 1100 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

Фото 1 0,606 0,483 0,567 0,544 0,432 0,499 0,355 0,293 0,227 0,282 

Фото 2 0,641 0,594 0,557 0,690 0,524 0,382 0,242 0,359 0,344 0,231 

Фото 3 0,631 0,696 0,627 0,704 0,364 0,411 0,536 0,404 0,417 0,309 

Фото 4 0,674 0,630 0,456 0,577 0,605 0,400 0,318 0,503 0,267 0,396 

Фото 5 0,689 0,697 0,545 0,567 0,679 0,395 0,430 0,411 0,389 0,488 

Фото 6 0,632 0,670 0,389 0,374 0,568 0,430 0,392 0,357 0,388 0,276 

Фото 7 0,544 0,501 0,544 0,601 0,408 0,358 0,382 0,300 0,526 0,320 

Фото 8 0,599 0,680 0,677 0,673 0,517 0,415 0,361 0,334 0,360 0,336 

Фото 9 0,557 0,424 0,535 0,486 0,727 0,385 0,304 0,266 0,398 0,269 

Фото 10 0,569 0,604 0,729 0,446 0,474 0,458 0,518 0,448 0,360 0,346 

Среднее 0,614 0,598 0,563 0,566 0,530 0,413 0,384 0,368 0,368 0,325 

Коэффициент  

вариации, % 
7,86 16,28 17,61 19,11 22,11 9,89 23,82 20,21 22,22 22,59 
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Как видно, из средних значений диаметра пряжи по десяти фотографиям, выпол-

ненных с разной степенью увеличения, данные отличаются друг от друга на 0,01‒

0,02 мм или на 3,5‒5,1 %, что является достаточно достоверным для установления 

диаметра и не зависит в значительной степени от масштаба усиления микроскопа. 

Расчѐтный диаметр определяется по следующей формуле Ашенхерста: 
 

                                        dр = 0.1*C*√    ,        (1) 

 

где Т – линейная плотность, текс; С ‒ коэффициент, зависящий от сырьевого соста-

ва, строения пряжи и способа получения. Для хлопка Сх/б = 1,25, для льна Сл = 1,23 

[4], при этих значениях коэффициента С 
 

dр(110 текс) = 0,409 мм;  dр(50 текс) = 0,278 мм. 

 

Таким образом, для пряжи пневмомеханического способа прядения общеприня-

тые коэффициенты С дают большую погрешность при расчете диаметра пряжи в 

пределах 0,1‒0,2 мм, что составляет 20‒30 %. Данные расчета коэффициента С, на 

основе предложенной методики определения диаметров пряжи, сведены в таблицу 

3. 

 

Таблица 3 – Значение коэффициента С в зависимости от крутки пряжи 

 
110 текс 50 текс 

Крутка, кр./м 700 800 900 1000 1100 700 800 900 1000 1100 

Четырехкратное 

увеличение 
1,790 1,762 1,638 1,650 1,569 1,757 1,635 1,561 1,564 1,385 

Десятикратное 

увеличение 
1,852 1,803 1,696 1,707 1,597 1,849 1,717 1,644 1,644 1,455 

 

С увеличением крутки при постоянной линейной плотности котонинсодержащая 

пряжа пневмомеханического способа прядения становится более компактной, ее 

диаметр уменьшается вне зависимости от сырьевого состава. Из полученных значе-

ний видно, что крутка в большей степени влияет на диаметр данной пряжи, чем сы-

рьевой состав. 

При проектировании тканей из смешанной льнохлопковой пряжи пневмомехани-

ческого способа прядения рекомендуем использовать коэффициент С в пределах от 

1,55 до 1,80 в зависимости от крутки пряжи: чем выше крутка, тем меньше коэффи-

циент С. 
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Реферат. В статье рассмотрены экспериментальные исследования по перера-

ботке огнетермостойкого синтетического волокна Арселон на ленточных маши-

нах первого и второго переходов. Проведен анализ проблем, возникающих при пере-

работке волокна Арселон на прядильном оборудовании, в связи с его высокой элек-

тризуемостью. В результате проведенных исследований разработаны мероприя-

тия для снижения неровноты ленты по линейной плотности.  
 

В настоящее время на белорусских текстильных предприятиях наблюдается тен-

денция к расширению ассортимента продукции, обладающей специальными свой-

ствами – огнетермостойкостью, электропроводностью и другими. Такой подход к 

планированию производства связан с повышающейся конкуренцией со стороны за-

рубежных производителей традиционного текстиля, в частности, из стран Цен-

тральной и Южной Азии, где широко развито производство текстильного сырья. В 

таких условиях переориентация производства на выпуск специальных материалов 

является рациональным способом увеличить рентабельность, сохранить конкурен-

тоспособность и повысить эффективность использования имеющегося оборудова-

ния.  

Одним из материалов, представляющих интерес для инновационного развития 

сектора технического текстиля, является Арселон ‒ синтетическое волокно на осно-

ве полипарафениленоксадиазола, производимое белорусским предприятием ОАО 

«СветлогорскХимволокно». Это единственное огнетермостойкое волокно, выпуска-

емое в Республике Беларусь в промышленных масштабах. Благодаря гетероцикли-

ческой химической структуре волокно обладает собственными термостойкими ка-

чествами. Основные характеристики волокна Арселон представлены в таблице 1. 

 

Таблица 1 – Характеристики волокна Арселон 

Наименование показателя Значение показателя 

Линейная плотность, текс 0,17 

Длина волокна, мм 36 

Удельная разрывная нагрузка, сН/текс 33 

Удлинение при разрыве, % 34 

Влажность, % 6 

Кислородный индекс, % 28 

Температура длительной эксплуатации, °С 250 

Допустимая температура краткосрочных 

тепловых воздействий, °С 
400 

Температура начала термической деструкции, °С 480 

 

Волокно применяется для изготовления средств индивидуальной защиты: боевой 

одежды пожарных, защитной одежды рабочих на производствах, подшлемников и 

подкладочных тканей. Помимо этого из Арселона изготавливают фильтры горячих 
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газов, термостойкие уплотнители, изоляторы и другие тканые и нетканые материа-

лы. Важным преимуществом волокна Арселон по сравнению с импортными анало-

гами является его меньшая стоимость, связанная с более низкой стоимостью исход-

ных компонентов [1].  

На прядильные фабрики Арселон поставляется в кипах в виде штапельного во-

локна, образованного нарезкой замасленного жгута с последующим прессованием. 

При наладке технологического процесса по переработке окрашенного волокна на 

первом и втором ленточных переходах обнаружились проблемы, связанные с осо-

бенностями Арселона и его замасливания. 

При переработке наблюдалось наматывание лент на выпускные цилиндры вы-

тяжного прибора или забивание воронки лентоукладчика, что вызывает аварийный 

останов машины. После каждого сбоя требовалось длительное время, чтобы срезать 

волокно с цилиндра, или очистить воронку и подающие валики. Кроме того, резкий 

останов вращающихся с большой скоростью рабочих органов приводил к быстрому 

износу и выходу из строя эластичных элементов привода. Переработка волокна при 

таких условиях оказалась невозможна, изменение параметров работы машин не 

приводило к положительным результатам. В результате процесс переработки во-

локна Арселон был приостановлен для углубленного теоретического анализа сло-

жившейся ситуации.  

На основании проведенного теоретического анализа предпосылок электризации 

синтетических волокон был изменен температурно-влажностный режим в произ-

водственных цехах. Была установлена относительная влажность воздуха 65 % при 

температуре 22 °С. При тестовом запуске ленточной машины при заданном темпе-

ратурно-влажностном режиме переработка волокна Арселон проходила стабильно. 

Кроме того, установлено, что проблема электризации волокна Арселон напрямую 

связана с замасливателем, наносимым на волокно при его формовании на ОАО 

«СветлогорскХимволокно». Для минимизации данных проблем при переработке 

необходимо изменить состав замасливателя и его концентрацию в сторону большего 

содержания антистатического реагента. 

После проверки ленты на показатели неровноты на приборе UsterTester 4 было 

установлено, что ее неровнота превышает заданное значение. Показатели неровноты 

лент на различных переходах представлены в таблице 2. 

 

Таблица 2 ‒ Результаты испытаний арселоновой ленты на приборе UsterTester 4 

Наименование показателя 
Чесальная 

лента 

Лента с 1 

перехода 

Лента с 2 

перехода 

Линейная плотность, текс 5920 4170 3850 

Линейная неровнота U, % 2,54 4,36 2,49 

Квадратическая 

неровнота, % 

на коротких отрезках Cvm 3,2 5,42 3,17 

на отрезках длиной 1 м 1,72 2,45 1,12 

на отрезках длиной 3 м 1,38 1,79 0,79 

Индекс неровноты 3,92 5,04 2,55 

 

Лента с чесальной машины характеризовалась высокой спутанностью волокон, а 

большая линейная плотность привела к существенному повышению неровноты при 

вытягивании на ленточных машинах 1-го перехода.  

Несмотря на существенное снижение неровноты ленты со 2-го перехода, на диа-

грамме масс наблюдались участки со значительным отклонением линейной плотно-

сти от среднего значения, что являлось недопустимым для ленты, вырабатываемой 

на последнем переходе ленточных машин. Данные значения неровноты по линейной 



Advanced technologies 

and equipment: Textiles, Clothes, Shoes 

 

 

 Витебск 2020 48

плотности нельзя было охарактеризовать как приемлемые для получения пряжи вы-

сокого качества. 

В связи с этим было принято решение о корректировке интенсивности авторегу-

лирования на ленточных машинах 2-го перехода со 100 % до 100,5 %. Данное изме-

нение привело к существенному снижению неровноты ленты по линейной плотно-

сти на отрезках всех длин: 

‒ для коротких отрезков ‒ на 10 %,  

‒ для отрезков длиной 1 м ‒ на 27 %,  

‒ для отрезков длиной 3 м ‒ на 38 %.  

После этого было проведено исследование по определению влияния скорости 

выпуска ленты на неровноту по линейной плотности. Значения скорости изменяли в 

диапазоне 575†670 м/мин. Полученные образцы ленты проверяли на приборе Uster 

Tester 4. Наименьшими показателями неровноты на метровых и 3трехметровых от-

резках обладала лента, полученная при скорости выпуска 625 м/мин. Поэтому было 

решено выбрать это значение в качестве внедряемого в технологический процесс.  

После проведенных корректировок технологического процесса неровнота ленты 

со второго перехода ленточных машин достигла требуемого уровня. Индекс неров-

ноты изменился с 3,92 для чесальной ленты до 1,75 для ленты со второго ленточно-

го перехода [2].  

Для дальнейших исследований интерес представляет определение влияния за-

масливателя и процентного содержания в нем антистатика на способность волокна 

перерабатываться на прядильном оборудовании и на неровноту полуфабрикатов, в 

частности, ленты и пряжи из волокна Арселон. 

В результате проведенных исследований были определены параметры работы 

ленточных машин для получения ленты из волокна Арселон, по показателям каче-

ства соответствующей предъявляемым требованиям. Использование выбранных 

значений для настройки оборудования привело к повышению качества полуфабри-

катов и пряжи. Определенные параметры работы ленточных машин были внедрены 

в технологический процесс по производству арселоновой пряжи.  
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чение, лабораторный стенд, моделирование, асинхронный электродвигатель, блок 

управления. 

Реферат. Целью данной работы является разработка, проектирование и изго-

товление опытного лабораторного стенда для моделирования технологического 

процесса проклеивания ковровых материалов с использованием ультразвукового из-

лучения. Задачей данного лабораторного стенда является полное моделирование 

технологического процесса проклеивания ковровых материалов, который осу-

ществляется на текстильных предприятиях РБ. Данный лабораторный стенд 

должен позволить выполнить многочисленные эксперименты для полного и много-

мерного исследования влияния применения ультразвукового излучения в технологи-

ческом процессе проклеивания ковровых материалов. Следующим этапом лабора-

торный стенд позволит выполнить поиск оптимальных конструктивных и техно-

логических параметров аппретурной машины для проклеивания (аппретирования) 

ковровых материалов, а также ультразвукового излучения для максимальной ин-

тенсификации технологического процесса проклеивания ковровых материалов. За-

ключительным этапом работы лабораторного стенда является разработка ресур-

со- и энергосберегающей технологии производства высококачественных ковровых 

изделий с использованием ультразвука, а также наработка опытной партии ков-

ровых изделий. Успешное выполнение всех этапов работы лабораторного стенда 

позволит разработать и внедрить оптимальный технологический процесс прокле-

ивания ковровых материалов с использованием ультразвукового излучения на пред-

приятиях РБ, внести корректировки в уже существующую технологию производ-

ства ковровых изделий с целью улучшения их качества, повышения показателей ре-

сурсо- и энергосбережения при производстве, а также снижения себестоимости 

готового коврового изделия и, следовательно, повышения конкурентоспособности 

на рынке стран СНГ. 
 

Проклеивание, т.е. аппретирование ковровых материалов – это вид заключитель-

ной отделки для придания им требуемых потребительских свойств. 

Особенностью технологий заключительной отделки ковровых материалов по 

сравнению с подготовкой и колорированием является значительно меньшая часть 

жидкостных (водных) методов обработки. Большинство процессов заключительной 

отделки непрерывные, схема которых заключается в пропитке водными аппретиру-

ющими композициями, и затем сушки, как правило, термофиксации при температу-

рах           . Следовательно, эти процессы энергоемкие [1, c. 9]. 

В процессе изучения технологического процесса проклеивания двухполотных 

тканых ковровых изделий на предприятии ОАО «Витебские ковры» было, что ас-

сортимент ковровых изделий с двухслойным переплетением обладает проблемой 

недостаточного проклеивания ворсовых нитей во внутреннем переплетении. Это 

значит, что имеет место быть наличие недостаточной проникающей способности 

применяемой аппретурной смеси для успешного проклеивания данного ассортимета 

ковровых изделий. Двухслойные переплетения образуются из четырех или пяти си-

стем нитей: две основы и два утка, две основы и три утка, три основы и два утка. На 

рисунке 1 представлена схема рассматриваемого двухслойного переплетения двух-

полотных тканых ковровых изделий. Такие переплетения образуют два самостоя-

тельных полотна ткани, расположенных одно над другим и связанных между собой 

или одной из систем нитей, образующих эти полотна, или специальной нитью осно-

вы или утка. 
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Рисунок 1 – Схема двухслойного переплетения двухполотных тканых  

ковровых изделий 

 

В рамках исследований по применению ультразвука в проклеивании ковровых 

материалов ранее был проведен анализ технологического процесса производства 

двухполотных жаккардовых тканых ковровых покрытий, выпускаемых предприяти-

ем ОАО «Витебские ковры». Анализ показал, что для двухполотных жаккардовых 

прошивных ковровых покрытий проклеивание, т. е. аппретирование, применяется 

для создания структуры коврового изделия, а также для повышения стойкости ков-

ровых изделий к механическим воздействиям. Основным качественным парамет-

ром, по которому осуществляется контроль пригодности готового коврового изде-

лия, является сила закрепления ворсовых нитей на ковровом полотне. Сила закреп-

ления ворсовых нитей регламентируется и контролируется по государственному 

стандарту «ГОСТ 14217-87. Материалы текстильные. Напольные покрытия. Метод 

определения прочности закрепления ворса». Операция аппретирования ковровых 

покрытий, которая применяется на предприятии ОАО «Витебские ковры», заключа-

ется в нанесении аппретирующей смеси на изнаночную сторону коврового полотна. 

Схема данной операции представлена на рисунке 2 [1, с. 174, рис. 26]. 

 

 
 

Рисунок 2 – Схема нанесения аппретурной смеси на ковровое покрытие: 

1 – аппретурный вал; 2 – прижимающий вал; 3 – корыто; 4 – аппретурная смесь;  

5 – ковровое покрытие 

 

Для улучшения показателей производимых ковровых материалов, а также реше-

нию вопроса ресурсо- и энергосбережения было решено применить ультразвуковые 

колебания в процессе аппретирования ковровых прошивных покрытий. Ранее был 

проведен эксперимент для оценки целесообразности применения ультразвука при 

проклеивании ковровых материалов с целью анализа влияния ультразвука на каче-

ственные показатели коврового покрытия и физико-механические свойства аппре-

турной смеси при использовании ультразвуковых колебаний. С помощью аппарата 



Прогрессивные технологии  

и оборудование: текстиль, одежда, обувь 

 

Витебск 2020   51 

«Математическое моделирование» был разработан и проведен эксперимент, кото-

рый позволит провести оценку эффекта влияния ультразвука на процесс аппретиро-

вания ковровых материалов, результаты которого приведены в таблице 1 [2, с. 100]. 

 

Таблица 1 – Результаты ПФЭ типа    
Входные факторы Параметры смеси Выходной фактор (отклик) 

Мощность 
P, (X1) 

Длитель-
ность воз-
действия t, 

(X2) 

Время ис-
течения t, с 

Градус Эн-
глера 

Вязкость ки-
нематическая 

v*10
6
, м

2
/с 

(Y1) 

Сила за-
крепле-
ния F, (Н) 

(Y2) 
отсутствует отсутствует 5,654 1,120491478 2,559335332 11,8 

20 5 5,6 1,109789933 2,426803693 12,75 
20 10 5,56 1,101862862 2,327952051 13,33 
20 15 5,534 1,096710266 2,263381387 15,78 
60 5 5,46 1,082045184 2,078200847 15,775 
60 10 5,448 1,079667063 2,047971958 16,82 
60 15 5,416 1,073325406 1,967083314 17,53 
100 5 5,468 1,083630598 2,098322118 17,78 
100 10 5,406 1,071343639 1,941721776 20,52 
100 15 5,302 1,050733254 1,675530023 21,06 

 

Эксперимент показывает прямое влияние ультразвукового излучения на каче-

ственные показатели коврового изделия, а также на снижение кинематической вяз-

кости аппретурной смеси, что в свою очередь повышает проникающую способность 

используемой смеси. 

Для изготовления лабораторного стенда была разработана принципиальная схема 

наличия и расположения элементов конструкции (рис. 3). 
 

 
 

Рисунок 3 – Принципиальная схема лабораторного стенда для проклеивания  

ковровых материалов 

 

Данный лабораторный стенд должен позволить выполнить многочисленные экс-

перименты для полного и многомерного исследования влияния применения ультра-

звукового излучения в технологическом процессе проклеивания ковровых материа-

лов. 
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Реферат. Проведены экспериментальные исследования по разработке технологии 

подготовки хлопчатобумажной одиночной и крученой пряжи с использованием 

ферментных препаратов целлюлолитического действия. В процессе облагоражива-

ния хлопчатобумажная пряжа подвергается подготовке с целью придания гидро-

фильных свойств, белизны и ряда других необходимых характеристик. К операциям 

подготовки пряжи относят отварку и пероксидное беление, кисловку. Для придания 

пряже мягкости, эластичности, повышенной объемности дополнительно проводят 

обработку мягчителями. В области отделки текстильных материалов из целлю-

лозных волокон решение данной задачи возможно путем создания биохимических 

технологий, оптимально дополняющих химические методы воздействия на тек-

стильный материал или полностью заменяющих их. Таким образом, данная техно-

логия позволяет заменить щелочную отварку пряжи на экологически чистую обра-

ботку с использованием ферментных препаратов в мягких условиях – биоотварку, а 

также добиться желаемых гидрофильных свойств и белизны, повысить мягкость 

и эластичность пряжи, улучшив при этом ее прочностные характеристики.  
 

Для сообщения хлопчатобумажной пряже необходимых капиллярных свойств, 

высокой степени белизны и ряда других необходимых характеристик требуется 

комплекс взаимосвязанных физико-химических обработок. К операциям подготовки 

пряжи относят отварку и пероксидное беление, кисловку. Для придания пряже мяг-

кости, эластичности, повышенной объемности дополнительно проводят обработку 

мягчителями (аппретирование) [1]. 

В многостадийном цикле освобождение материалов от загрязнения обычно про-

водится в достаточно жѐстких условиях (высокая температура, химические реаген-

ты), что может привести к деструкции волокнообразующего полимера. В последние 

десятилетия активизировались исследования в направлении биохимических спосо-

бов подготовки текстильных материалов из целлюлозных волокон. Особую практи-

ческую значимость с точки зрения экологичности и сохранения волокнообразующе-

го полимера (целлюлозы) имеют ферменты, проявляющие активность при низких 

температурах и в нейтральных средах [2]. Таким образом, целью исследования яв-

ляется разработка технологии подготовки хлопчатобумажной одиночной и круче-

ной пряжи с использованием ферментных препаратов целлюлолитического дей-

ствия.  

В лабораторных условиях УО «ВГТУ» проведены экспериментальные исследо-

вания процесса ферментной обработки суровой одиночной и крученой хлопчатобу-

мажной пряжи с последующим пероксидным белением и умягчением. Объектом ис-

следования является суровая хлопчатобумажная пряжа линейной плотностью 25 

текс х 2. Используемый ферментный препарат ‒ Энзитекс ЦКП (Республика Бела-
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русь) является нейтральной целлюлазой (КМЦ), активность 10000 ед/г, оптималь-

ные условия действия pH от 5,5 до 6,5, рабочая температура 40–60 
о
С. Условия про-

ведения эксперимента представлены в таблице 1. 

 

Таблица 1 – Условия проведения эксперимента по биоотварке хлопчатобумажной 

пряжи 

Вид пре-

парата 

Концентрация, % от 

массы материала 
Схема обработки 

Энзитекс-

ЦКП 

0% + уксусная к-та до 

рН=4-5 

1. Смачивание. 

2. Биоотварка: Т=45
 о
С ±2; t=40 мин; 

3. Промывка водой: Т=60
 о
С; t=10 мин; 

4. Промывка холодной водой; t=5 мин; 

5. Пероксидное беление в присутствии ПАВ по 

традиционной технологии ‒ Т=90
 о
С; t=180 

мин. 

6. Промывка холодной водой; t=15 мин. 

7. Умягчение: препарат Белфазин GTN (0,4 г/л). 

1% +уксусная к-та до 

рН=4-5 

3% + уксусная к-та до 

рН=4-5 

5,0%+ уксусная к-та 

до рН=4-5 

 

Оценка влияния ферментных препаратов на физико-механические свойства пря-

жи проводилась по следующим показателям: разрывная нагрузка пряжи (согласно 

ГОСТ 6611.2-73. Нити текстильные. Методы определения разрывной нагрузки и 

удлинения при разрыве), жесткость пряжи при изгибе по консольному методу (с ис-

пользованием пряжи в пасмах согласно ГОСТ 10550-93. Материалы текстильные. 

Полотна. Методы определения жесткости при изгибе), капиллярность пряжи (с ис-

пользованием пряжи в пасмах согласно ГОСТ 29104.11-91. Ткани технические. Ме-

тод определения капиллярности). Результаты испытаний биообработанной пряжи 

представлены на рисунках 1‒3. По каждому эксперименту проводились по три по-

вторности, на рисунках представлены средние значения по трем выборкам. 

Ферментная обработка способствовала дополнительному упрочнению пряжи в 

среднем на 30 % (на всем варьируемом интервале концентраций) (рис. 1). Повыше-

ние прочности пряжи напрямую связано с приобретением пряжей усадки после био-

обработки. С увеличением концентрации целлюлазы разрывная нагрузка пряжи не-

значительно падает, однако остается выше показателя суровой пряжи.  

 

 
 

Рисунок 1 – Разрывная нагрузка хлопчатобумажной пряжи 

 

Показатель жесткости пряжи (рис. 2), определяемый по консольному методу, по-

казывает, что с увеличением стрелы прогиба жесткость пряжи снижается, поэтому 
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для анализируемых образцов жесткость пряжи незначительно снизилась, при этом 

концентрация препарата существенного влияния на результат не оказала.  

Капиллярность суровой пряжи за 60 минут не превышает 50 мм (рис. 3), для био-

обработанной пряжи максимальное значение капиллярности соответствует обработ-

ке 5 % целлюлазой и составляет 116 мм/час.  
 

 
 

Рисунок 2 – Жесткость пряжи при изгибе 

 

 
 

Рисунок 3 – Оценка капиллярности биообработанной пряжи 

 

Таким образом, замена агрессивных сред на обработку с использованием фер-

ментных препаратов в мягких условиях ‒ биоотварку ‒ позволяет добиться желае-

мых гидрофильных свойств и белизны, а также повысить мягкость и эластичность 

пряжи, улучшив при этом ее прочностные характеристики, успешно решая задачу 

подготовки текстильных материалов из целлюлозных волокон и их смесей. Важно 

отметить, что биотехнологии во всех случаях универсально решают одновременно 

две задачи – повышение экологичности и экономичности процессов, выигрывая 

конкуренцию с классическими химическими и физико-химическими методами воз-

действия. 
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Реферат. Рассмотрены вопросы конструктивного обеспечения эффективности 

работы пилонасекательного станка при вырубке зубьев пильного диска волокноот-

делительных машин первичной обработки хлопка ‒ джинов и линтеров, достигну-

той за счет совершенствования делительного механизма, состоящего из червячной 

пары с разрезным червячным колесом в виде двух половин. Замена правой червячной 

пары на червячную передачу с левым червяком, приводящая к изменению направле-

ния окружного усилия на червяке и, соответственно, формированию заусенцев по 

высоте зуба на нижней плоскости нижней половины разрезного червяного колеса, 

создает условия беспрепятственного и плавного вращения верхней половины чер-

вячного колеса. В результате этого обеспечивается точность деления заготовки и 

одновременно возрастает работоспособность червячной пары делительного меха-

низма. 
 

В настоящее время на хлопкоочистительных заводах на пилоремонтных участках 

эксплуатируются специальные станки для насекания (вырубки) зубьев джинных и 

линтерных пил, имеющих соответственно 280 и 330 зубьев на дисках с начальным 

диаметром 320 мм. Отработанные пильные диски, имеющие разрушения зубьев в 

результате абразивного износа, пластического смятия и поломок, подлежат вырубке 

на меньший диаметр для увеличения их долговечности с учетом сохранения геомет-

рических параметров зуба. В соответствии с техническим нормативом предусмот-

рена 5-кратная вырубка зубьев на пильных дисках с уменьшающимся диаметром: 

320, 300, 290, 280, 270 и 260 мм. 

Наиболее распространенным пилонасекательным станком на хлопкозаводах яв-

ляется станок СПХ с упрощенной конструкцией шпиндельного узла. Делительный 

механизм станка, осуществляющий периодический поворот на окружной шаг с 

остановом (соответствующий шагу вырубаемых зубьев), состоит из храпового 

устройства, включающего храповое колесо и «собачку». Последние с помощью 

шарнирных звеньев кинематически связаны с движением пуансона. Данный станок 

относится к станкам периодического действия с переменным направлением движе-

ния рабочего органа и периодическим остановом заготовки в момент вырубки впа-

дины между зубьями. Периодический характер работы делительного механизма не-
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сколько снижает производительность обработки и влияет в значительной степени на 

точность вырубки. В процессе вырубки зубьев происходит непрерывное накаплива-

ние (суммирование) погрешностей поворота пилы на центральный угол, соответ-

ствующий окружному шагу зубьев. Точность работы делительного механизма стан-

ка можно легко установить по профилю зуба, вырубаемого последним. Если про-

филь последнего вырубаемого зуба по геометрическим параметрам (высота зуба, 

передний угол, угол заострения) отвечает требуемым значениям, то можно утвер-

ждать о достаточной точности и эффективности работы делительного механизма.  

Как показывают наблюдения и анализ процесса вырубки, профиль последнего 

вырубаемого зуба может значительно отличаться от заданного (рис. 1) [1]. При по-

ложительной накопленной погрешности шага (+ΣΔt) на заключительный поворот 

для вырубки последнего зуба остается шаг t ˂ t0 (t0 – заданный шаг между зубями). 

Поэтому делительный механизм, поворачивая пилу на больший шаг, при последней 

280-й вырубке формирует профиль зуба с меньшей высотой и толщиной у основа-

ния (рис. 1 а).  

При отрицательной суммарной погрешности шага работы делительного меха-

низма (-ΣΔt) на заключительный поворот пилы остается шаг t, превосходящий за-

данный: t ˃ t0. Но делительный механизм поворачивает пилу на шаг меньший, чем 

t0, и поэтому закономерно получается недоворот пилы на последнюю 280–ю выруб-

ку, что приводит к формированию высокого и утолщенного зуба (рис. 1 б). 
 

  
а б 

 

Рисунок 1 ‒ Трансформация зубьев новых джинных пил в зависимости от точности 

работы делительного механизма пилонасекательного станка СПХ с положительной 

накопленной погрешностью (а) и с отрицательной накопленной погрешностью (б) 

 

Наибольшая накопленная погрешность углового шага  ΣΔφ зубьев пилы достига-

ет значений 35-40' (угловых минут), что примерно составляет половину углового 

шага (φ=1,290) между двумя вершинами соседних зубьев. Погрешности углового 

шага Δφ зубьев приводят к изменению текущего радиуса ΔR по вершинам зубьев 

пил, что отражается в свою очередь на погрешностях высоты зуба. Анализ работы 

делительного механизма пилонасекательного станка позволяет заключить что ос-

новной причиной возникновения погрешности при его работе является шарнирное 

соединение привода «собачки», взаимодействующей с зубьями храпового колеса. 

На указанные погрешности может влиять также износ зубьев храпового колеса, от 

которого зависит точность работы храпового механизма. Для условий хлопкозаво-

дов, где пильные диски пересекаются на меньшие диаметры (джинные пилы – до 

двух раз, линтерные – до пяти раз) ротационный способ вырубки зубьев неприем-

лем по причине возникновения значительной погрешности угла наклона (Δα) рабо-

чей передней грани зуба (переднего угла α). Таким образом, необходима взаимная 

координатная связь патрона силовой головки с вращающимся пуансоном и дели-

тельным механизмом с заготовкой. При вырубке зубьев пилы на меньший диаметр 

новое значение переднего угла α1 определятся из соотношения:  
 

α1=α+Δα , 
 

где Δα – угловая погрешность переднего угла, град.  
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Следует отметить, что угловая погрешность Δα может достигать больших значе-

ний. Так, если пила пересекается диаметром 270 мм, то данная погрешность соста-

вит около 100, что недопустимо. Это связано с тем, что пильные диски с передним 

углом зубьев α=46…500 из-за резкого уменьшения угла заострения имеют пони-

женную прочность и сопротивляемость изгибу, что приводит к частым поломкам 

зубьев и их интенсивному износу как при джинировании, так и при линтеровании. 

Поэтому для получения качественного профиля зубьев пильного диска с заданными 

геометрическими параметрами при их реновации ротационный пилонасекательный 

станок должен иметь такую координатную взаимосвязь, при которой передний угол 

α зуба пилы должен быть постоянным вне зависимости от ее диаметра.  

Постоянство угловых параметров профиля вырубаемого зуба для пил различного 

диаметра обеспечивается пилонасекательным станком ротационного действия [2, 3]. 

В данном станке делительный механизм содержит червячную пару, где ось вала-

червяка параллельна линии, соединяющей центр установленной заготовки с верши-

ной пуансона в момент вырубки зубьев. При этом корпус делительного механизма, 

включая червячное колесо, выполнен подвижным с возможностью его перемещения 

вдоль неподвижного червяка, что обеспечивает необходимый доворот пилы и ис-

ключается тем самым срезка зубьев при выводе насеченной пилы из зоны обработ-

ки. 

Опыт эксплуатации пилонасекательных станков показал, что резервы повышения 

их эффективности могут быть в работе червячной передачи, разрезное червячное 

колесо которой выполнено из двух половин [4, 5]. Со временем на верхней полу-

плоскости нижней половины колеса по высоте зуба колеса образуются заусенцы как 

результат пластического смятия при выдавливании твердым червяком более мягко-

го металла (бронза, латунь) червячного колеса. Возникшие заусенцы увеличивают 

трение между верхней плоскостью верхней половины червячного колеса и верхним 

прижимным диском. Вследствие этого верхняя половина червячного колеса может 

остановиться в любом неопределенном положении и не выбрать зазор между червя-

ком, что приводит к неточному делению заготовки при насекании зубьев. 

Если добавить в кинематическую схему станка второе паразитное зубчатое коле-

со, то произойдет замена правой червячной пары на червячную передачу с левом 

червяком и поэтому изменяется направление окружного усилия на витке червяка. 

Заусенцы по высоте зубьев нижней половины разрезного червячного колеса уже 

формируются на его нижней плоскости и появившиеся заусенцы не препятствуют 

работе половинам червячного колеса.  

Таким образом, эффективность работы пилонасекательного станка достигнута за 

счет совершенствования делительного механизма, состоящего из червячной пары с 

разрезным червячным колесом в виде двух половин. Вводя рассмотренные выше 

конструктивные изменения червячного колеса, можно создать условия для надеж-

ной работы делительного механизма (точное деление заготовки на окружной шаг 

зубьев, необходимый доворот пильных дисков при вырубке, соответствие получен-

ных геометрических параметров зубьев заданным). Ротационный принцип действия 

пилонасекательного станка способствует повышенной производительности обра-

ботки и уменьшению динамических нагрузок.    
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Реферат. В статье исследовано влияние долевого содержания регенерированных 

отходов стандартов ст. 7/11 (пух и очес с кардочесальных машин) и ст. 16 (греб-

ной очес) в смеске на качественные показатели пневмомеханической пряжи линей-

ной плотности  50 текс. Установлено, чтo длинa, рaвнoмeрнoсть пo длинe, 

рaзрывнaя нaгрузкa вoлoкoн рeгeнeрирoвaнных oтхoдoв ст. 7/11 вышe, чeм вoлoкoн 

ст.16, a сoдeржaниe кoрoтких вoлoкoн нижe. Прeимущeствoм oтхoдoв ст. 16 яв-

ляeтся их мягкoсть, элaстичнoсть, мaлaя линeйнaя плoтнoсть и низкaя 

зaсoрeннoсть. Рeзультaты прoвeдeнных экспeримeнтaльных исслeдoвaний 

пoкaзaли, чтo нa сoврeмeннoм тeхнoлoгичeскoм oбoрудoвaнии при вырaбoткe пря-

жи линeйнoй плoтнoсти 50 тeкс нa пнeвмoпрядильнoй мaшинe мoжнo ис-

пoльзoвaть вoлoкнистую смeску, сoстoящую из 100 % рeгeнeрирoвaнных вoлoкoн из 

oтхoдoв прядильнoгo прoизвoдствa.  
 

На текстильных предприятиях Республики Узбекистан одним из перспективных 

направлений ресурсосбережения и увеличения выпуска пряжи является рациональ-

ная переработка прядомых отходов хлопкопрядильного производства. 

Научно-исследовательскими институтами и лабораториями прядильных фабрик 

разработано большое количество технологий, позволяющих получить  пряжу с раз-

личным процентным содержанием отходов разных видов. В большинстве своем эти 

технологии позволяют получать пряжу линейной плотности от 100 до 200 текс с ис-

пользованием хлопкового волокна низких сортов с добавлением до 50 % хлопчато-

бумажных отходов  различных видов [1]. 

Технологиям получения пряжи линейной плотности 50‒70 текс из отходов уде-

лялось недостаточное внимание, что в первую очередь было связано с ограничен-

ными возможностями технологического оборудования, установленного на прядиль-

ных фабриках Республики. В настоящее время хлопкопрядильные фабрики Респуб-
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лики 100 % оснащены технологическими оборудованиями фирм Rieter, Marzoli, 

Truetzschler и Zinser. 

Исходя из данных предпосылок целью проводимых исследований является раз-

работка технологии получения пряжи линейной плотности 50 текс из 100 % регене-

рированных отходов  хлопкопрядильного производства. Данный вид пряжи наибо-

лее востребован в производстве технических тканей и трикотажа. 

Для решения этой задачи необходимы комплексные исследования по изучению 

свойств отходов, разработке сортировок, оптимизации и выбору рациональных па-

раметров работы оборудования по всем технологическим переходам.  

Исследовалась возможность выработки пряжи линейной плотности 50 текс 

(Ne11,8) на пневмомеханической прядильной машине R-35 (Rieter) из 100 % смеси 

волокнистых отходов. Смеска составлялась с целью выравнивания свойств волокон. 

Смешивались регенерированные по современной технологии регенерации отходы 

стандартов ст. 7/11 (пух и очес с кардочесальных машин) и ст. 16 (гребной очес). 

Исследовалось влияние долевого содержания регенерированного волокна в смес-

ке на качество пряжи в трех вариантах: 1 вариант ст 7/11 ‒ 40 %, ст 16 ‒ 60 %;  

2 вариант ст. 7/11 ‒ 50 %, ст. 16 ‒ 50 %; 3 вариант ст. 7/11 ‒ 60 %, ст. 16 ‒ 40 %. 

Пoкaзaтeли физикo-мeхaничeских свoйств рeгeнeрируeмых вoлoкoн oпрeдeлeны 

нa прибoрaх HVI 1000 и AFIS RPO 2. 

Установлено, чтo вeрхняя срeдняя длинa UHML рeгeнeрирoвaнных oтхoдoв ст. 

7/11 нa 4 мм вышe, чeм вoлoкoн ст. 16. Вышe рaвнoмeрнoсть пo длинe (74,6 % 

прoтив 67,2 % у вoлoкoн ст. 16). Удeльнaя рaзрывнaя нaгрузкa вoлoкoн ст. 7/11 нa 

1,2 гс/тeкс вышe, a сoдeржaниe кoрoтких вoлoкoн в 1,42 рaзa нижe (пo дaнным HVI) 

и в 2,6 рaзa нижe (пoдaнным AFIS), чeм в oтхoдaх ст. 16. Прeимущeствoм oтхoдoв 

ст. 16 являeтся их мягкoсть, элaстичнoсть, мaлaя линeйнaя плoтнoсть и низкaя 

зaсoрeннoсть. Числo сoрных примeсeй диaмeтрoм 0,25 мк и бoлee (TrCnt) нижe 

пoчти в 20 рaз, a пoкaзaтeль зaсoрeннoсти нe вoлoкнистыми примeсями (Ted) нижe в 

8 рaз. 

Переработка сырья осуществлялась по технологической цепочке современного 

оборудования фирмы Rieter (Швейцария), специально разработанной для перера-

ботки смесей из 100 % отходов. Полуфабрикат и пряжа всех вариантов вырабатыва-

лись на одном и том же технологическом оборудовании, на одних и тех же пря-

дильных камерах последовательно. 

Эффективность использования волокнистых отходов в пневмопрядении оценива-

лась по следующим показателям: пороки внешнего вида пряжи; физико-

механические свойства пряжи; обрывность в прядении. 

Для оценки показателей качества пряжи использовалось современное лаборатор-

ное оборудование фирмы Uster Technologies AG. Результаты, полученные при те-

стировании пряжи, оценивались путем сравнения с нормами НТД и нормами по 

USTER STATISTICS. Обрывность пряжи фиксировалась за время наработки съема. 

Из ленточной ленты каждого варианта последовательно вырабатывалась пряжа 

линейной плотности 50 текс (Ne 11,8) на пневмопрядильной машине R-35. 

Неровнота пряжи трех вариантов по сечению и пороки еѐ внешнего вида опреде-

лены на приборе USTER TESTER 5-S400. Результаты приведены в таблице 1. 

Из таблицы видно, что линейная неровнота пряжи (Um) по сечению пряжи всех 

вариантов достаточно хорошая и отвечает требованиями 50-60 % уровня по USTER 

STATISTICS, что объясняется эффектом циклического сложения в роторах совре-

менной пневмопрядильной машины R-35. Однако, квадратическая неровнота (Cm) 

значительно выше и отвечает уровню 60-75 % по Uster Statistics. Распределение 

массы пряжи по сечению ассиметрично: Cm (Um=1,262-1,266) вместо 1,25 при нор-
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мальном распределении, что может быть связано с нестабильностью процесса дис-

кретизации. Также видно, что линейная неровнота пряжи по сечению и по 1 м от-

резкам снижается с увеличением долевого содержания в смеси более равномерного 

по свойствам отхода ст. 7/11, но чистота пряжи снижается примерно на 15-20 % на 

каждые 10 % увеличения ст. 7/11. 

 

Таблица 1 ‒ Результаты испытаний пряжи 

№ Наименование показателей 
варианты 

1 2 3 

1 Долевое содержание ст. 7/11, % 60 50 40 

2 

 

Неровнота по сечению, % 

‒ линейная, Um 
10,57 10,88 11,12 

 ‒ квадратичекая, Cm 13,34 13,75 14,08 

3 Отношение Cm/Um 1,262 1,264 1,266 

4 Коэффициент вариации по 1 м отрезкам, % 6,07 6,55 7,78 

5 Утонения (-50 %), ед/км 1 1 2,5 

6 Утолщения (+50 %), ед/км 25,0 27,5 32,5 

7 Непсы (+200 %), ед/км 297,5 260 207,5 

             (+280 %), ед/км 40 25,0 22,5 

 Всего непсов, ед/км 337,5 285 230 

8 Ворсистость пряжи (Н) 6,84 7,02 7,29 

 

Измeнeниe oснoвных пoкaзaтeлeй кaчeствa пряжи oт дoлeвoгo сoдeржaния 

рeгeнeрирoвaннoгo вoлoкнa ст. 7/11 нaгляднo пoкaзaнo нa рисунке 1. 

 

 
 

Рисунок 1 ‒ Зaвисимoсть oснoвных пoкaзaтeлeй физикo-мeхaничeских свoйств пря-

жи oт дoлeвoгo сoдeржaния в смeси ст. 7/11 

 

Oдними из вaжнeйших пoкaзaтeлeй, нa oснoвaнии кoтoрых oцeнивaют пряжу, яв-

ляeтся удeльнaя рaзрывнaя нaгрузкa и рaвнoмeрнoсть пo прoчнoсти. Нa рисунке 

виднo, чтo рaзрывнaя нaгрузкa пряжи вoзрaстaeт и нeрoвнoтa пo прoчнoсти 

снижaeтся с увeличeниeм в смeскe дoли ст. 7/11. Пoкaзaтeль кaчeствa (Po/C1) при 

измeнeнии дoлeвoгo сoдeржaния ст. 7/11 с 40 дo 60 % увeличивaeтся с 0,77 дo 0,989. 

Бoльшoe знaчeниe в тeхнoлoгии пeрeрaбoтки пряжи имeeт удлинeниe, тaк кaк 

пряжa снaчaлa рaстягивaeтся нa oпрeдeлeнную вeличину и тoлькo пoтoм вoзникaeт 
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нaпряжeние. Удлинeниe пряжи oкaзывaeт влияниe нa тaкиe пoкaзaтeли, кaк рaбoтa 

рaзрывa, мoдуль упругoсти, жeсткoсть пряжи. Из рисунка видим, чтo удлинeниe и 

рaбoтa рaзрывa пряжи пoвышaются с увeличeниeм дoли ст. 7/11. 

Рeзультaты прoвeдeнных экспeримeнтaльных исслeдoвaний пoкaзaли, что, изме-

няя долевое содержание компонентов, можно найти оптимальное сочетание чистоты 

пряжи с еѐ физико-механических свойствами.  
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Реферат. В данной исследовательской работе при помощи современного обору-

дования были изучены качественные характеристики костюмных тканей, вырабо-

танных из различных волокнистых составов, то есть 50 %  шерстяных и 50 % вис-

козных волокон, 100 % шерстяных, 40 % шерстяных и 60 % полиэфирных волокон, а 

также для производства рекомендован оптимальный вариант волокнистого со-

става. 
 

Одной из важных задач, стоящих перед текстильной промышленностью 

Узбекистана, является полное удовлетворение потребностей населения в 

текстильной продукции, выпуск высококачественной готовой продукции, 

способной конкурировать на мировых рынках и удовлетворять экспортные 

требования. Чем выше качество продукта, чем больше оно соответствует 

требованиям мирового стандарта, тем выше шансы на победу в конкурентной 

борьбе и продажу на экспорт, что, в свою очередь, позволит увеличить валютные 

резервы страны и увеличить ее мощь. На сегодняшний день к тканям предъявляется 

не только требование повышения потребительских, гигиенических, физико-

механических свойств, но и повышается внимание к эстетическим свойствам. 

Одним из главных вопросов на сегодня является расширение ассортимента и 

производство новых тканей с использованием местного сырья, увеличение объема 

переработки местного текстильного сырья, внедрение новейших технологий и 

оборудования в отрасли в сотрудничестве с ведущими зарубежными компаниями. 

В текстильной промышленности костюмные ткани, вырабатываемые из нату-

ральных волокон занимают особое место.   
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Костюмные ткани, учитывая время года, климатические условия, возрастные 

критерии, условия эксплуатации, функциональные особенности, должны соответ-

ствовать предъявляемым гигиеническим требованиям, так как соприкасаются с 

большой частью человеческого тела и создают вокруг тела определенный микро-

климат, обеспечивающий оптимальные условия для поддержания теплового баланса 

и постоянной температуры, что является необходимым условием нормальной жиз-

недеятельности человека, сохранения его здоровья и работоспособности на высоком 

уровне. Известны целительные свойства и положительное влияние натуральных во-

локон на здоровье человека, что способствует расширению ассортимента костюм-

ных тканей.  

Костюмные ткани занимают одно из важнейших значений при выработке повсе-

дневной и праздничной одежды для женщин, мужчин и детей. Поэтому требования, 

предъявляемые к изделиям должны определяться из взаимосвязей системы «одежда 

‒ человек ‒ окружающая среда». 

При выработке новых ассортиментов костюмных тканей, отдельно учитываются 

волокнистый состав сырья, свойства волокон, их взаимодействие. Как известно, на 

строение и свойства ткани влияет множество факторов, таких как: 

‒ вид используемого сырья; 

‒ вид переплетения ткани; 

‒ технологические параметры заправки и выработки ткани, влияющие на натяже-

ние основных и уточных нитей и т.д. 

При проектировании тканей вид сырья выбирается в зависимости от назначения 

ткани и требований, которые к ней предъявляются. Свойствами используемых в ос-

нове и утке нитей во многом определяются физико-механические свойства вырабо-

танной из них ткани. Изменение вида сырья хотя бы в одной системе нитей ткани 

оказывает значительное влияние на строение и свойства ткани. К физико-

механическим свойствам ткани следует отнести такие показатели, как прочность 

тканей при растяжении, удлинение ткани, сминаемость тканей, истирание и износ 

тканей и т.д. 

По этой причине были определены и изучены физико-механические свойства 

отобранных образцов костюмных тканей, выработанных из различных волокнистых 

составов. Результаты испытаний представлены в таблице 1. 

 

Таблица ‒ Влияние состава сырья на физико-механические свойства костюмных 

тканей  

п/н Состав сырья 

Разрывная нагрузка, Н 
Удлинение при разры-

ве, мм Толщина, 

мм 
По основе По утку По основе По утку 

1 
50% шерсть 

50% вискоза 
463,6 460,8 27,2 52,6 1,0 

2 100% шерсть 305,5 262,5 20,3 25,2 0,4 

3 

40% шерсть 

60% полиэфирное 

волокно 

531,6 567,7 34,0 31,8 0,35 

 

На основании результатов испытаний, приведенных в таблице, построены графи-

ки, приведѐнные на рисунках 1‒3. 
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Рисунок 1 ‒ Изменение разрывной нагрузки по основе и утку костюмных тканей: 

1 ‒ по основе; 2 ‒ по утку 

 

 
Рисунок 2 ‒ Изменение разрывного удлинения по основе и утку костюмных тканей: 

1 ‒ по основе; 2 ‒ по утку 

 

 
Рисунок 3 ‒ Изменение толщины костюмных тканей 

 

По полученным результатам испытаний у костюмных тканей, выработанных из 

волокнистого состава 50 % шерсти + 50 % вискозы  в сравнении с качественными 

показателями костюмной ткани из 100 %  шерстяных волокон разрывная нагрузка 

по основе на 34,1 %, по утку на 43,1 %, разрывное удлинение по основе на 25,4 %,  

разрывное удлинение по утку на 52,0 % уменьшаются, у костюмных тканей, выра-
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ботанных из волокнистого состава 40 % шерстяных волокон с 60 % полиэфирных 

волокон показатели по  разрывной нагрузке по основе на 12,7 %, разрывной нагруз-

ки по утку на 18,9 %, разрывного удлинения по основе на 20,5 %, увеличились, раз-

рывное удлинение по утку на 39,5 % уменьшилось. 

Подводя итоги, можно сказать, что у костюмных тканей, выработанных из во-

локнистого состава 40 % шерстяных волокон с 60 % полиэфирных волокон, показа-

тели разрывной нарузки по основе и утку, разрывного удлинения по основе и утку 

относительно других костюмных тканей оказались выше.   
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Реферат. В статье приведены сведения о разработке нового механизма для вы-

работки двустороннего плюшевого трикотажа на двухфонтурной машине. 

Механизм вязания двухфонтурной вязальной машины, включающей систему игл, 

пластинки, каждая из которых имеет стержень, пятку, крючок, язычок и 

средство для формирования ворсовых петел, отличается тем, что, с целью 

повышения качества вырабатываемого трикотажа и повышения 

производительности каждое средство для формирования плюшевых  петель 

выполнено в виде пластинки, разнотельная от язычковой иглы и имеет свою 

траекторию движения. Таким образом, достигается образование петельного ряда 

двухстороннего ворсового трикотажа на базе ластика 1+1 с двухсторонними 

плюшевыми протяжками в каждом ряду трикотажа, как с лицевой, так и с 

изнаночной стороны. 
 

Одна из важных и актуальных задач, стоящих перед трикотажной промышленно-

стью, – повышение качества, улучшение и обновление ассортимента изделий. При 

этом необходимо значительно увеличить выпуск трикотажных изделий с улучшен-

ными теплозащитными свойствами, изделий для отдыха и туризма, обеспечив при 

этом рациональное использование сырья и материалов [1]. 

Потребительская ценность трикотажных изделий зависит от ряда факторов (каче-

ство сырья, рисунок полотна, отделка и др.), но определяющими среди них являют-

ся структура трикотажа и его параметры. В теоретическом аспекте совершенствова-
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ние структуры трикотажа заключается в дальнейшем развитии теории трикотажных 

переплетений, создании новых видов трикотажа, разработке высокоэффективных 

процессов вязания трикотажа с оптимальными параметрами и свойствами. Среди 

трикотажных полотен, которые успешно используются при изготовлении верхних, 

теплых бельевых, детских изделий, а также изделий технического назначения, опре-

деленный интерес представляют плюшевые полотна, обладающие улучшенными 

теплозащитными свойствами. Один из путей расширения ассортимента и улучше-

ния качества выпускаемых изделий – разработка новых структур и способов выра-

ботки плюшевого трикотажа. Трикотаж, вырабатываемый из нитей грунта любым 

главным, производным или рисунчатым переплетением с ввязыванием в грунт до-

полнительных нитей или пучков штапельных волокон, образующих увеличенные 

дуги или протяжки для ворса, называют трикотажем плюшевых переплетений. 

Наличие нескольких общих черт, обусловленных особенностью строения плюшево-

го трикотажа, позволяет изучить его структуру в совокупности. Совокупность 

структур плюшевого трикотажа в соответствии с рекомендованной нами классифи-

кацией определяется следующими признаками: переплетением, на базе которого 

получен плюшевый трикотаж; по частоте плюшевых петель ‒ на поверхности по-

лотна; по количеству плюшевых нитей в ‒ петельном ряду [2]. 

Плюшевый трикотаж может быть поперечно- и основовязаным, а также гладким 

и рисунчатым. В гладком плюшевом трикотаже протяжка каждой петли образует 

ворс, а в рисунчатом трикотаже ворс образует только часть петель. Лицевая сторона 

гладкого плюшевого трикотажа не отличается от лицевой стороны гладкого плати-

рованного, то есть каждая петля состоит из двух нитей, расположенных в опреде-

ленной последовательности. Остовы этих петель одинаковы, а протяжки изнаноч-

ных петель значительно больше, чем лицевых, и выходят с изнанки из плоскости 

полотна в виде свободно лежащих дуг, образующих ворс. Если подстричь с изнанки 

петли плюша, то получится ниточный ворс в виде щеточки. Следует иметь в виду, 

что такой ворс будет недостаточно прочно закреплен. Укрепление его достигается 

увеличением плотности вязания грунта и применением нитей с большим коэффици-

ентом трения. 

Плюшевый трикотаж имеет низкую теплопроводность и применяется для изго-

товления чулочно-носочных, а также бельевых и верхних изделий (халаты, пижамы, 

детские изделия), которые получаются достаточно теплыми. Такой трикотаж хоро-

шо поглощает влагу с поверхности тела. Для вязания плюшевого трикотажа на 

круглочулочных и круглотрикотажных одинарных машинах необходимы раздель-

ная подача плюшевой и грунтовой нитей, для чего в нитеводе имеются два отвер-

стия на различной высоте, а также специальные пластины, обеспечивающие воз-

можность получения удлиненных ворсовых петель при одновременном кулирова-

нии грунтовых и плюшевых нитей. При выработке гладкого плюшевого трикотажа 

машина полностью снабжается специальными пластинами. При выработке рисунча-

того плюша специальные пластины расставляются согласно рисунку, а между ними 

помещаются обычные пластины, создающие одинаковую длину грунтовой и плю-

шевой петель. 

Для выработки плюша на основовязальной машине одна игольница заправляется 

обычными иглами, а в другую вместо игл вставляются штифты. Грунтовые нити, 

заправленные в переднюю гребенку, прокладываются только на иглы, а плюшевые 

нити задней гребенки ‒ сначала на штифты, а затем ‒ на иглы. Сброшенные со 

штифтов, вытянутые протяжки петель и образуют плюшевый ворс. На основовя-

зальных машинах можно вырабатывать и так называемый разрезной плюш. В этом 

случае иглами заправляются обе игольницы, а нити пробираются в три гребенки. 
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Передняя гребенка прокладывает нити только на иглы передней игольницы, задняя 

‒ на иглы второй игольницы, а средняя, плюшевая ‒ на иглы обеих игольниц. Таким 

образом, соединение полотен, образуемых передней и задней игольницами, осу-

ществляют нити средней гребенки, которые затем разрезаются, в результате чего 

получаются два плюшевых полотна с ниточным ворсом. Для получения рисунчато-

го полотна, петельного и разрезного, плюшевая гребенка пробирается нитями не 

полностью, и ей сообщается различный сдвиг в зависимости от рисунка. 

С целью создания конструкции механизма для получения двойного плюшевого 

трикотажа, позволяющей снизить трудоемкость процесса, получить трикотаж с вы-

сокими теплозащитными свойствами, разработан механизм, в котором пластинки в 

виде крючка устанавливаются вместе с иглами на обеих игольницах, замочная си-

стема для движения пластинок ниже, чем от основной системы, что даѐт возмож-

ность двигаться отдельно от язычковых игл.  Получив плюшевую нить при кулиро-

вании плюшевых протяжек, можно достичь длину протяжек независимо от грунто-

вой петли, что даѐт возможность регулировать длину плюшевых протяжек. С уве-

личением с обеих сторон плюшевых протяжек, достигается увеличение теплоза-

щитных свойств трикотажа. Также применение разрабатываемого механизма позво-

лит повысить производительность, улучшить качество трикотажа и расширить ас-

сортимент трикотажных переплетений. 

В разработанном механизме каждое средство для формирования плюшевых пе-

тель выполнено в виде крючка как разнотельные пластинки, независимо от язычко-

вой иглы, находящейся в одном пазу, как в цилиндре, так и в рипшайбе (как на пе-

редней, так и задней игольнице плосковязальных машин)  кругловязальных маши-

нах. Пластинки имеют свои пятки (короткие и длинные) для индивидуального отбо-

ра по клиньям находящейся ниже чем основной системы  

Двухсторонний ворсовый трикотаж состоит из грунтовой нити, образующей пе-

реплетение ластик 1+1 и плюшевых нитей, провязанных вместе с нитями в петли и 

образующие плюшевые протяжки на лицевой и изнаночной стороне трикотажа. В 

пазах вместе с иглами установлены крючки, имеющие пластины. 

Процесс вязания двухстороннего плюшевого трикотажа на базе ластика 1+1 осу-

ществляется следующим образом. 

При вращении игольницы иглы пластинки кругловязальной машины поднимают-

ся на заключение, при этом иглы поднимаются на такую высоту, чтобы на них мож-

но было прокладывать грунтовую нить и плюшевую нить, а на пластинки прокла-

дывается только плюшевая нить, как на иглах цилиндра, так и на иглах рипшайбы 

(то же самое на плосковязальных машинах, на передних и задних игольницах). На 

иглы цилиндра и рипшайбы одновременно прокладывается грунтовая и плюшевая  

нити, однако плюшевая нить должна попасть под крючки дополнительных 

пластинок. Для этого необходимо прокладывать ее под меньшим петельным углом, 

чем грунтовую. 

Сброс плюшевых протяжек осуществляется с помощью утапливующих клиньев, 

которые устанавливаются в замочной системе, утапливают пластинки в пазу 

игольницы и рипшайбы (передней и задней), воздействуя на их пятки.  

Таким образом достигается образование петельного ряда двухстороннего 

ворсового трикотажа на базе ластика 1+1 с двухсторонними плюшевыми 

протяжками в каждом ряду трикотажа как с лицевой, так и с изнаночной стороны. 
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Реферат. В статье излагается способ упрощения технологических процессов 

получения ворсового трикотажа на двухфонтурных основовязальных машинах, 

улучшения качества и уменьшения трудоемкости при производстве плюшевых 

трикотажных переплетений, предлагается разработка механизма разрезания 

плюшевых протяжек на самой трикотажной машине.  
 

Технология трикотажного производства, т.е. процесс переработки текстильных 

нитей в трикотаж, может оказать существенное влияние на качество трикотажа 

соответсвующим подбором сырья для трикотажа данного назначения, выбором 

переплетения и оптимальных параметров петельной структуры. Также, 

немаловажную роль в эффективности выработки текстильных полотен имеет 

упрощение технологических цепочек. 

Необходимо изучать и расширять ассортиментные и технологические возможно-

сти трикотажных машин, внедрять инновационные разработки в производство и по-

вышать его эффективность. Одним из путей расширения ассортимента и улучшения 

качества выпускаемых трикотажных изделий является разработка новых структур и 

способов выработки трикотажа с улучшенными качественными показателями. 

Расширение ассортимента трикотажных изделий можно осуществлять, применяя 

новые и комбинируя существующие переплетения, применяя различные виды сы-

рья, сочетая их преимущества.  

Таким образом, можно сделать вывод, что разработка новых технологий эффек-

тивной переработки местного сырья в качественные трикотажные полотна и изде-

лия широкого ассортимента остаѐтся актуальной задачей промышленности. Для ре-

шения поставленной задачи необходимо более полно использовать возможности 

установленного на предприятиях оборудования, применять новые более сложные по 

структуре, но несложные по технологии производства трикотажные переплетения, 

которые способны сосредоточить в себе требуемые качественные характеристики. 

В области трикотажного производства основными ориентирами являются: 

– машины-автоматы с электронным управлением для вязания цельновязаных 

верхних изделий, бесшовного белья, чулочно-носочных изделий по безотходной и 

ресурсосберегающей технологиям; кругловязальные машины большого диаметра 

для производства трикотажного полотна (до 1000 м/сутки с 1 машины, фирма Mon-

arch Knitting UK), для пошива изделий с уменьшенной поверхностной плотностью и 

повышением классов машин до 40...50 из нитей малой линейной плотности, количе-
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ство систем до 4,5 на 1" цилиндра (Mayer&Cie, Monarch Knitting UK, Pai-Lung, San-

toni и др.), диаметр цилиндра до 38"; 

– интеграция технологий «прядение-вязание» (spinit system) (фирмы Mayer&Cie, 

Orizio, Pai Lung) с экономией энергии, затрат и создание на этой основе кругловя-

зальных машин, интегрирующих процессы вязания и прядения, исключая этапы 

прядения, намотки бобин; 

– создание интегрированных систем автоматизированного проектирования и ин-

формационного сопровождения всех этапов жизненного цикла продукции, 

– развитие струйной печати на трикотажном полотне и изделиях; 

– создание машин и технологии для технического и функционального текстиля 

(Merz (Германия), Stoll (Германия), Hurry Lukas (Германия)); 

– R&D исследования и эксперимент как основа создания инновационных ре-

шений. 

Качество, ресурсосбережение, безотходные технологии, создание изделий функ-

ционального назначения (спорт, медицина), изделий технического назначения (ав-

томобилестроение, композиты, космос, авиастроение, баллистические материалы и 

пр.) при полном удовлетворении заданных требований во многом базируются на 

трикотажной технологии [1]. 

Плюшевым называют трикотаж с ворсом, образованным увеличенными протяж-

ками петель. Плюшевый трикотаж может быть поперечно- и основовязаным, а так-

же гладким и рисунчатым. В гладком плюшевом трикотаже протяжка каждой петли 

образует ворс, в рисунчатом трикотаже ворс образует только часть петель. Лицевая 

сторона гладкого плюшевого трикотажа не отличается от лицевой стороны гладкого 

платированного, т. е. каждая петля состоит из двух нитей, расположенных в опреде-

ленной последовательности. Остовы этих петель одинаковы, а протяжки изнаноч-

ных петель значительно больше, чем лицевых, и выходят с изнанки из плоскости 

полотна в виде свободно лежащих дуг, образующих ворс. Если подстричь с изнанки 

петли плюша, то получится ниточный ворс в виде щеточки; следует иметь в виду, 

что такой ворс будет недостаточно прочно закреплен. Укрепление его достигается 

увеличением плотности вязания грунта и применением нитей с большим коэффици-

ентом трения. Плюшевый трикотаж имеет низкую теплопроводность и применяется 

для изготовления чулочно-носочных, а также бельевых и верхних изделий (халаты, 

пижамы, детские изделия), которые получаются достаточно теплыми из хлопчато-

бумажной пряжи. Такой трикотаж хорошо поглощает влагу с поверхности тела. Для 

вязания плюшевого трикотажа на круглочулочных и круглотрикотажных одинар-

ных машинах необходимы раздельная подача плюшевой и грунтовой нитей, для че-

го в нитеводе имеются два отверстия на различной высоте, а также специальные 

платины, обеспечивающие возможность получения удлиненных ворсовых петель 

при одновременном кулировании грунтовых и плюшевых нитей. При выработке 

гладкого плюшевого трикотажа машина полностью снабжается специальными пла-

тинами. При выработке рисунчатого плюша специальные платины расставляются 

согласно рисунку, а между ними помещаются обычные платины, создающие одина-

ковую длину грунтовой и плюшевой петель. 

Для выработки плюша на основовязальной машине одна игольница заправляется 

обычными иглами, а в другую вместо игл вставляются штифты. Грунтовые нити, 

заправленные в переднюю гребенку, прокладываются только на иглы, а плюшевые 

нити задней гребенки ‒ сначала на штифты и затем на иглы. Сброшенные со штиф-

тов, вытянутые протяжки петель и образуют плюшевый ворс. 
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На основовязальных машинах можно вырабатывать и так называемый разрезной 

плюш. В этом случае иглами заправляются обе игольницы, а нити пробираются в 

три гребенки. 

Передняя гребенка прокладывает нити только на иглы передней игольницы, зад-

няя ‒ на иглы второй игольницы, а средняя, плюшевая ‒ на иглы обеих игольниц. 

Таким образом, соединение полотен, образуемых передней и задней игольницами, 

осуществляют нити средней гребенки, которые затем разрезаются, в результате чего 

получаются два плюшевых полотна с ниточным ворсом. 

Для получения рисунчатого полотна, петельного и разрезного, плюшевая гребен-

ка пробирается нитями не полностью и ей сообщается различный сдвиг в зависимо-

сти от рисунка. Известен способ получения плюшевого трикотажа на основовязаль-

ных машинах, имеющих две игольницы, бескрючковыми иглами, штифтами, уста-

новленными в игольнице в определенном порядке. 

Недостатком данного способа является, то что после вязания трикотажного по-

лотна плюшевые протяжки подвергаются стрижке дополнительными агрегатами, 

что увеличивает трудоемкость производства. 

В связи с этим  нами предлагается способ получения разрезного плюшевого три-

котажа на двухфонтурной основовязальной машине с целью повышения производи-

тельности и улучшения качества трикотажа, уменьшения трудоемкости производ-

ства. 

Каждое средство для формирования плюшевых петель выполнено в виде диска-

ножа, которое установлено на валу, установленном на одной из игольниц. При этом 

в этой же игольнице расположены крючковые пластинки вместо язычковых игл, для 

образования плюшевых протяжек. 

Конструкция пластинки и диска ножа на двухфонтурных основовязальных ма-

шинах для вязания разрезного плюшевого трикотажа упрощает процесс выработки 

разрезного плюшевого трикотажа.  

Пластинки установлены вместо язычковой иглы одной из двух игольниц маши-

ны. Диск ножа тоже установлен по ширине этой же игольницы, при этом пластинки 

имеют зазор, чтобы диск-нож свободно мог входить между ними и разрезать плю-

шевые протяжки. 

Трикотаж состоит из грунтовой нити  и плюшевых нитей, провязанных вместе с 

нитями  в петли и образующих протяжки плюша на изнаночной стороне трикотажа. 

На одной из игольниц машины установлен диск-нож. При его вращении вокруг оси 

ножи, входя в пазы пластинки, разрезают плюшевые протяжки. 

Процесс вязания разрезного продольного плюшевого трикотажа осуществляется 

следующим образом. 

На иглы передней игольницы  прокладывается грунтовая нить, и плюшевая нить. 

На задней игольнице вместо язычковых игл установлены пластинки для протяги-

вания плюшевой протяжки. После опускания  пластинки вниз  диск-нож разрезает 

плюшевые протяжки, образовав разрезной плюшевый ряд. 

Таким образом, достигается образование петельного ряда плюшевого трикотажа 

на двухфонтурной основовязальной машине с одновременным разрезанием плюше-

вых протяжек. 
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Реферат. В статье приведены результаты анализа физико-механических свойств 

7 вариантов двухслойного трикотажа, полученного на плоскофанговой машине. 
 

Общим для всех структур двухслойного трикотажа является то, что каждый его 

слой представляет собой самостоятельное полотно главного, производного, рисун-

чатого или комбинированного одинарного переплетения [1]. Полотна, или слои, со-

единены в процессе вязания изнаночными сторонами посредством каких-либо эле-

ментов петельной структуры так, что, распустив одно переплетение, можно сохра-

нить другое, не нарушая петельные связи. 

Основными физико-механическими свойствами трикотажных полотен являются 

характеристики, определяющие их сферу использования [2-3]. 

Согласно классификации все трикотажные переплетения разделяются на главные 

(переплетения, имеющие простейшую структуру) и производные (сочетание не-

скольких одинаковых главных переплетений, взаимно ввязанных так, что между пе-

тельными столбиками одного переплетения размещаются петельные столбики дру-

гого такого же переплетения). На базе каждого из классов этих групп можно обра-

зовать рисунчатые и комбинированные переплетения (переплетения, которые состо-

ят из переплетений нескольких классов). 

С целью исследования физико-механических свойств двухслойного трикотажа на 

плоскофанговой машине получено 7 вариантов двухслойного трикотажа.  

Воздухопроницаемость двухслойного трикотажа по сравнению с базовым пере-

плетением (вариант–0) значительно меньше. Среди образцов двухслойного трико-

тажа наименьшей воздухопроницаемостью обладает вариант V (табл. 1). Воздухо-

проницаемость этого варианта составляет 36,5 см
3
/см с, по сравнению с базовым пе-

реплетением меньше на 79 %. Изменение структуры приводит к изменению физика-

механических свойств двухслойного трикотажа. Воздухопроницаемость экспери-

ментальных образцов двухслойного трикотажа меняется от 36,5 до 65,5 см
3
/см с. 

Образцы двухслойного трикотажа на базе ластика 1+1 испытывались на физико-

механические свойства по стандартной методике.  

Наличие в структуре двухслойного трикотажа прессовых набросков, удлинѐнных 

петель и протяжек, способствует уменьшению растяжимости трикотажа по длине и 

ширине. Разрывное удлинение у предлагаемых вариантов двухслойного трикотажа 

значительно меньше, чем базовое переплетение. Разрывное удлинение по длине ме-

няется от 95,024 до 126,710 %. Самая низкая растяжимость по длине у IV варианта 

комбинированного переплетения и составляет 95,024 %, т.е. на 114 % меньше, чем 

растяжимость у базового переплетения. Самая высокая растяжимость у VII варианта 

двухслойного трикотажа и составляет 126,710 %, т.е. на 61 % меньше, чем базовое 

переплетение. Разрывное удлинение по ширине меняется от 110728 до 264,187 %. 

Самая низкая растяжимость по ширине у VII варианта двухслойного трикотажа и 

составляет 110,727 %, т.е. на 207 % меньше, чем базовое переплетение. Самая высо-

кая растяжимость по ширине у IV варианта комбинированного переплетения и со-

ставляет 264,187 %, т.е. на 28,7 % меньше, чем растяжимость по ширине базового 
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переплетения. Одним из важнейших свойств трикотажных полотен в период экс-

плуатации изделий является сохранение их линейных размеров под действием 

влажно-тепловых обработок, т.е. усадка. Усадка по длине предлагаемого двухслой-

ного трикотажа меняется в пределах от 8 до 17 %. Самая меньшая усадка по длине у 

I варианта двухслойного трикотажа и составляет 8 %, т.е. на 59 % меньше, чем 

усадка базового переплетения. Самая большая усадка по длине у III варианта двух-

слойного трикотажа и составляет 17 %, т.е. на 26 %  больше, чем усадка по длине 

базового переплетения. 

 

Таблица 1 ‒ Физико-механические свойства двухслойного трикотажа 

 
 

Усадка по ширине предлагаемого трикотажа меняется в пределах от +1 до + 

6,5 %. Самая меньшая усадка по ширине у VII варианта двухслойного трикотажа и 

составляет 1 %, т.е. на 66,6 % меньше, чем усадка по ширине базового переплете-

ния. Самая большая усадка по ширине у IV варианта комбинированного переплете-

ния и составляет 6,5 %, т.е. на 116 % больше, чем усадка базового переплетения. 

Выводы. Выработка двухслойного трикотажа на плоскофанговой машине приве-

дѐт к уменьшению расхода сырья по сравнению с ластичным переплетением. Нали-

чие в структуре двухслойного трикотажа прессовых петель, уменьшает растяжи-

мость трикотажа по длине, тем самым повышает формоустойчивость трикотажа. 
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Реферат. В статье приведены результаты исследования, направленного на раз-

работку способа получения хлопко-шелкового трикотажа. С целью расширения 

технологических возможностей кругловязальной машины и увеличения области ис-

пользования натурального шелка разработаны новые структуры одинарного прес-

сового трикотажа. Использование пряжи натурального шелка в структуре три-

котажа позволяет получить трикотаж с новыми улучшенными потребительски-

ми свойствами. Так как в технологии трикотажа пряжа натурального шелка явля-

ется новым видом сырья, следовательно, введение в структуру трикотажа каких-

либо новых видов нитей или элементов петельной структуры меняет свойства и 

параметры трикотажа. Использование пряжи натурального шелка при получении 

трикотажа позволяет улучшить потребительские свойства и внешний вид полот-

на, расширить область применения пряжи натурального шелка и технологические 

возможности кругловязальных машин, что в свою очередь приведет к увеличению 

ассортимента хлопко-шелковых трикотажных изделий. 
 

Сегодня отрасль стала занимать одно из ведущих мест в отечественном реальном 

секторе экономики. Внедрение новых производственных технологий, использование 

высокопроизводительного современного оборудования в сочетании с эффективным 

управлением обеспечивают на предприятиях текстильной отрасли высокую произ-

водительность труда, рост объемов промышленного производства и качества произ-

водимой продукции. 

Развитие трикотажного производства в целом определяется тенденциями миро-

вого рынка, изменениями потребностей населения и условий жизни, все более жест-

кими требованиями к качеству продукции, развитием сырьевой  базы  и  т.д. 

Наиболее важной и актуальной проблемой в трикотажной промышленности яв-

ляется рациональность использования сырья при выработке трикотажных изделий 

на основе достижений науки и техники. 

Современная трикотажная технология обладает неисчерпаемыми возможностями 

создания новых переплетений, определяющих внешний вид и потребительские 

свойства изделий. 

Сегодня определяющим показателем конкурентоспособности трикотажных 

изделий становится ео наукоемкость, так как трикотажные изделия должны быть 

многофункциональными и обладать высокими потребительскими свойствами. 

Причем на сегодняшний день растет спрос на трикотажные изделия из натурального 

сырья. Безусловно, такие изделия обладают набором качественных характеристик, 

которые не могут быть обеспечены изделиями из синтетики [1].  

Нам известно, что прессовым трикотажем называется трикотаж, в котором неко-

торые новые петли протягиваются сквозь старую петлю, состоящую из одной за-

мкнутой и одной или ряда незамкнутых петель (набросков) [2].  

Прессовые переплетения, как одинарные, так и двойные, обычно вырабатывают-

ся двумя следующими способами: а) без кулирования и б) без заключения. 
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Вырабатывая прессовые переплетения способом «без кулирования», мы получа-

ем новые незамкнутые петли в виде наброска, длина которого приблизительно рав-

на игольному шагу. Ввиду этого, соседние с набросками петли не могут увеличи-

ваться за счет наброска и будут иметь нормальную длину [3]. 

С целью расширения технологических возможностей кругловязальной машины и 

увеличения области использования натурального шелка разработаны новые струк-

туры одинарного прессового трикотажа. На рисунке1 и 2 представлена структура (а) 

и графическая запись (б) хлопко-шелкового кулирного прессового трикотажа. 

Данный вид трикотажа получен на однофонтурной кругловязальной машине 

фирмы FUKUHARA. 

Процесс вязания осуществляется следующим образом. При вязании I варианта – 

первая  система машины провязывает переплетение кулирная гладь (рис. 1). Вторая 

система за счет установленного клина неполного заключения – «ПЗ», на нечетных 

иглах провязывает прессовые петли 2. Третья система провязывает кулирную гладь 

3, также как и в первой системе. В четвертой системе образуются прессовые петли 

на четных иглах.   

Выработка II варианта осуществляется следующим образом. В первом ряду все 

иглы машины провязывают переплетение кулирная гладь (рис. 1). Во втором ряду 

иглы 1, 2, 3 на машине провязывают переплетение кулирная гладь, игла 4 провязы-

вает прессовый набросок, так как установлен клин неполного заключения «ПЗ». 

Третий и четвертый ряд провязывается так же, как и второй ряд. В пятом ряду про-

вязывается кулирная гладь.  

В результате все иглы поднимаются на полное заключение и происходит сброс 

прессовых набросков с игл. В шестом ряду иглы 1, 3, 4 на машине провязывают пе-

реплетение кулирная гладь, игла 2 провязывает прессовый набросок, так как уста-

новлен клин неполного заключения «ПЗ». Седьмой и восьмой ряд провязываются 

так же, как шестой ряд.  

 

 
а 

 

 

 

 

 

 

б 

 

Рисунок 1 ‒ Структура (а) и графическая запись (б) хлопко-шелкового кулирного 

прессового трикотажа 
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Рисунок 2 ‒ Структура (а) и графическая запись (б) хлопко-шелкового трикотажа 

 

То есть 1, 3, 4 иглы провязывают кулирную гладь, 2 игла образует прессовый 

набросок. В девятом ряду все иглы машины провязывают петельные ряды кулирной 

глади, которая аналогична первому ряду.  

Использование пряжи натурального шелка в структуре трикотажа позволяет по-

лучить трикотаж с новыми улучшенными потребительскими свойствами. Так как в 

технологии трикотажа пряжа натурального шелка является новым видом сырья, 

следовательно, введение в структуру трикотажа каких-либо новых видов нитей или 

элементов петельной структуры меняет свойства и параметры трикотажа. Следова-

тельно, использование пряжи натурального шелка при получении трикотажа позво-

ляет улучшить потребительские свойства и внешний вид полотна, расширить об-

ласть применения пряжи натурального шелка и технологические возможности круг-

ловязальных машин, что в свою очередь приведет к увеличению ассортимента 

хлопко-шелковых трикотажных изделий. 
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Реферат. Трикотажная машина, вязальная машина применяются для механиче-

ского вязания трикотажного полотна или штучных изделий. На трикотажной 

машине осуществляется образование из нитей петель и соединение их между со-

бой в разнообразные переплетения. В статье рассматривается конструктивная 

схема и принцип действия эффективного оттяжного механизма на плосковязаль-

ных машинах. Разработана эффективная самонастраивающаяся конструкция от-

тяжного устройства для плоскофанговой трикотажной машины. На основе тео-

ретических исследований колебаний оттяжного ролика рекомендованы параметры 

системы. 
 

В настоящее время политику производства трикотажной продукции диктуют 

условия рынка. Относительно небольшой парк оборудования предприятий 

ограничивает их возможности. Гибкость производства является одним из основных 

факторов успеха и повышения прибыли предприятий. Условием для этого является 

оптимальное использование технических, технологических возможностей и 

мощностей машин. 

Трикотажная машина применяется для механического вязания трикотажного 

полотна или штучных изделий. На трикотажной машине осуществляется 

образование из нитей петель и соединение их между собой в разнообразные 

переплетения. 

Трикотажные машины различают по назначению, конструкции, виду 

трикотажных игл и т.д. Все трикотажные машины подразделяются на классы, 

которые определяются числом трикотажных игл, приходящихся на единицу длины 

игольницы [1]. Основные рабочие органы трикотажной машины: петлеобразующий 

(вязальный) механизм, механизм питания (подачи нитей) и оттяжной механизм 

(товароотвод). 

Недостатком данного устройства является сложность конструкции. Конструкция 

не обеспечивает равномерность оттяжки по всей ширине трикотажа. 

Разработана эффективная самонастраивающаяся конструкция оттяжного 

устройства  для плоскофанговой трикотажной машины. На основе теоретических 

исследований колебаний оттяжного ролика рекомендованы параметры системы. 

Используя уравнения Лагранжа II-рода [6, 7], получим следующее дифференци-

альное уравнение, описывающее колебания оттяжного ролика с резиновой втулкой с 

учетом деформации оттягиваемого трикотажа и силы прижимного ролика. 
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где mop ‒ масса оттяжного ролика; х – перемещение оттяжного ролика по линии воз-

действия прижимного ролика и деформации оттягиваемого трикотажа; c1, в1 ‒ коэф-

фициенты жесткости и диссипации резиновой втулки; c2, в2 ‒ коэффициенты жест-

кости и диссипации оттягиваемого трикотажа; c3, в3 ‒ коэффициенты жесткости и 

диссипации пружины прижимного валика, А, ωt ‒ амплитуда и частота колебаний 

возмущающей силы от изменения неоднородности и толщины оттягиваемого трико-

тажа. 

Аналитическое решение дифференциального уравнения (1) провели,  используя 

методику приведенных работ [7, 8] и с учетом начальных условий, при t = 0; х = 0, 
0

х  = 0 и получим: 
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Численное решение дифферециального уравнения осуществляем при следующих 

расчетных значениях  параметров оттяжного ролика: 

mор = (4,0 † 5,0) ·10
-2

 кг; С1 =(0,3 † 0,4)·10
4
 н/м; 

С2 = (0,11 † 0,18) ·10
4
 Н/м; С3 =(0,6 † 0,65) ·10

4
 Н/м; 

в1 = (1,8 † 2,5) Нс/м; в2 =(2,2 † 3,0) Нс/м; 

в3 = (4,0 † 4,2) Нс/м; ω =(1,5 † 2,0) с
-1

; 

На основе обработки полученных численных решений задачи (2) построены 

графические зависимости изменения размаха колебаний оттяжного ролика от 

измерения коэффициента жесткости резиновой втулки (рис. 1). 

При этом с увеличением коэффициента жесткости резиновой втулки секционного  

оттяжного ролика от 0,7·10
3
 Н/м до 4,2·10

3
 Н/м размах колебаний ∆Х уменьшается 

от 3,85·10
3
 м до 1,45·10

-3
 м при массе mор=2,8·10

-2
 кг по нелинейной 

закономерности. С возрастанием массы секционного оттяжного ролика 

плоскофанговой трикотажной машины до 4,5·10
-2

 кг размах колебаний оттяжного 

ролика по мере прижима трикотажа прижимным роликом снижается от 2,78·10
-3

 м 

до 0,61·10
-3

 м. Следует отметить, что чем больше масса секционного оттяжного 

ролика, тем меньше размах его колебаний. При этом амплитуда колебаний 

оттяжного ролика не должна превышать суммарного значения деформаций 

резиновой втулки и оттягиваемого трикотажа. Поэтому для обеспечения значений 
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размаха колебаний оттяжного ролика в пределах (2,5†3,5)·10
-3

 м рекомендуемыми 

значениями системы являются: С1=(0,2†0,25)·10
-3

 м; mор=(3,5†4,0)·10
-4

 кг. 
 

  
  

Рисунок 1 ‒ Закономерности изменения размаха колебаний оттяжного ролика: 

где 1 – при mop=28·10
-3

 кг; 2 – при  mop = 45·10
-3

 кг; а ‒ изменения размаха 

колебаний оттяжного ролика от изменения коэффициента жесткости резиновой 

втулки; б ‒ изменения размаха колебаний оттяжного ролика от изменения 

амплитуды возмущающей силы от оттягиваемого  трикотажа. 

1 – при  С1=0,3·10
4
 Н/м;  С2=0,11·10

4
 Н/м;  С3=0,6·10

4
 Н/м; 

2 – при  С1=0,35·10
4
 Н/м; С2=0,15·10

4
 Н/м;  С3=0,625·10

4
 Н/м; 

3 – при  С1=0,4·10
4
 Н/м; С2=0,18·10

4
 Н/м;  С3=0,65·10

4
 Н/м 

 

Увеличение амплитуды возмущающей силы от оттягиваемого трикотажа 

приводит к увеличению размаха колебаний составного оттяжного ролика по 

нелинейной закономерности. На рисунке 1 б представлены полученные графические 

зависимости изменения размаха колебаний оттяжного ролика от изменения 

амплитуды возникающей силы от оттягиваемого трикотажа. Из графиков видно, что 

при увеличении А от 2,0 Н до 8,0 Н при С1 =0,3·10
4
 Н/м, С2 =0,11·10

4
 Н/м, С3 

=0,6·10
4
 Н/м приводит к возрастанию размаха колебаний оттяжного ролика от 

0,62·10
-3

 м до 3,8·10
-3

 м. При значениях С1 =0,4·10
4
 Н/м, С2 =0,18·10

4
 Н/м, С3 

=0,65·10
4
 Н/м размах колебанию оттяжного ролика увеличевается от 0,22·10

-3
 м до 

1,92·10
-3

 Н/м. При этом увелечение жесткостных характеристик резиновой втулки, 

оттягиваемого трикотажа, а также пружины прижимного ролика приводит 

уменьшению амплитуды колебаний оттяжного ролика в два раза (см. рис. 1, кривые 

1, 3). 

Выводы: разработана эффективная самонастраивающаяся конструкция 

оттяжного устройства для плоскофанговой трикотажной машины. На основе 

теоретических исследований колебаний оттяжного ролика рекомендованы 

параметры системы. 
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Реферат. В статье излагается новый способ получения двухслойного трикота-

жа. Предлагаемый способ получения двухслойного трикотажа можно применять 

как на плоскофанговой, так и на кругловязальной машине. Полученный двухслойный 

трикотаж может быть использован при раскрое и пошиве верхних изделий, изна-

ночная сторона которых отличается от лицевой качеством пряжи. Например, для 

экономии дорогостоящего сырья с изнаночной стороны изделий можно использо-

вать хлопчатобумажную пряжу более низкого сорта, а для улучшения гигиениче-

ских свойств детских и спортивных изделий из синтетики, для изнанки можно 

применять натуральную пряжу. Особый интерес представляет выработка предла-

гаемого трикотажа на плоскофанговых односистемных машинах, получивших ши-

рокое применение в отечественном производстве изделий верхней одежды. Разра-

ботанный способ облегчает процесс производства двухслойного трикотажа, вы-

полняется на машине без малейших затруднений и снижения скорости машины. 
 

Весьма важной является такая особенность двухслойного трикотажа, как воз-
можность изменять в большом диапазоне соотношения параметров составляющих 
переплетений. Определенные для каждого переплетения двухслойного трикотажа 
соотношения длин нитей в петлях дают минимальный расход сырья. При увеличе-
нии соотношений длин нитей в петлях лицевой и изнаночной сторон повышается 
поверхностное заполнение, в результате трикотаж можно начесывать независимо от 
вида составляющих переплетений, определяющих показатели его физико-

механических свойств, а также получать различные рисунчатые эффекты 1. 
Целесообразность изучения возможностей производства двухслойного кулирного 

и основовязаного трикотажа, его строения, процессов вязания, свойств и областей 
практического использования не вызывает сомнений. 

Технологические возможности современных трикотажных машин позволяют вы-
рабатывать новые структуры трикотажа, сочетать в одном полотне различные пере-
плетения, регулируя параметры вязания и придавая полотну необходимые свойства. 

Для уменьшения расхода сырья и улучшения качества трикотажа разработан спо-
соб выработки двухслойного трикотажа на плоскофанговой машине [2-8]. Структу-
ра и графическая запись выработки двухслойного трикотажа на плоскофанговой 
машине показаны на рисунке 1. 

Двухслойный трикотаж (рис. 1 а) содержит нить 1, из которой провязывают пе-
тельные ряды одной глади, и нить 2, из которой провязывают петельные ряды дру-
гой глади. Для соединения слоев трикотажа используется соединительная нить 3. 
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Петли 4 лицевой стороны соединены с петлями 5 изнаночной стороны того же 
ряда посредством дополнительной нити, образующей петли ластичного ряда 6. 

Двухслойный трикотаж на плоскофанговой машине получается следующим об-
разом. 

 
а 

 
 

 
 
 
б 

 

Рисунок 1 ‒ Структура и графическая запись выработки двухслойного трикотажа  
с соединением слоѐв ластичным рядом из дополнительной  нити 

 

При движении петлеобразующей системы плоскофанговой машины слева напра-
во на иглах передней игольницы формируются петли одной глади (рис. 1 б ‒ I пе-
тельный ряд). 

При обратном движении петлеобразующей системы плоскофанговой машины иг-
лами задней игольницы формируются петли другой глади (II ‒ петельный ряд). 

В следующем петельном ряду III на все иглы передней и задней игольниц про-
кладывается соединительная нить и из этой нити формируется ластичный петель-
ный ряд. 

В полученном двухслойном трикотаже два полотна одинарных переплетений со-
единяются изнаночными сторонами при помощи дополнительной соединительной 
нити в виде петель трикотажа ластичного переплетения. Отсутствие в структуре 
трикотажа набросков из соединительной нити по каждому ряду трикотажа и ис-
пользование в качестве соединительной нити низких линейных плотностей позволя-
ет получить трикотаж с меньшей поверхностной плотностью. При этом соедини-
тельная нить не выступает на поверхности полотна, что значительно улучшает 
внешний вид трикотажа. 

Петельная структура трикотажного полотна характеризуется тем, что заполнение 
нитями единицы его площади, по сравнению с тканями, меньше. Как следствие это-
го, у трикотажного материала объемность выше (плотность трикотажа 0,2‒0,3 г/см

3
, 

плотность ткани 1.1‒1,3 г/см
3
) [9]. При этом расход нитей при выработке единицы 

площади полотна трикотажным способом меньше, чем ткацким. Последнее является 
одним из определяющих критериев преимущества экономики трикотажного способа 
производства. 

Структура двойного трикотажа комбинированных переплетений, при вязании ко-
торых используются две системы нитей: одна ‒ для образования петель лицевой 
стороны, другая – изнаночной, не выходят на другую его сторону. В соответствии с 
особенностями строения такой трикотаж назван к.т.н. Поспеловым Е.П. двухслой-
ным [10]. 

Использование в качестве соединительной нити нитей низких линейных плотно-
стей позволяет получить двухслойный трикотаж с меньшей поверхностной плотно-
стью. Отсутствие в структуре трикотажа набросков из основных нитей по каждому 
ряду трикотажа позволяет получить трикотаж с высоким поверхностным заполне-
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нием, т.е. отсутствуют силы упругости, раздвигающие смежные петельные столби-
ки. 

Интерес представляет изучение взаимодействия слоев в плоскости полотна, так 
как оно влияет на параметры двухслойного трикотажа. Слои не будут воздейство-
вать друг на друга в плоскости трикотажа, если параметры составляющих перепле-
тений одинаковы, а соединительные элементы оказывают равное воздействие на 
петли лицевой и изнаночной сторон. 

Уравновешенным может быть и основовязаный двухслойный трикотаж с различ-
ным соединением слоев. Уравновешенные полотна представляют интерес для изу-
чения влияния вида и способа соединения на параметры трикотажа. 

Характер влияния одного слоя на другой можно установить, если знать зависи-
мости плотности трикотажа одинарного переплетения, используемого для слоя, от 
линейной плотности и волокнистого состава пряжи, длины нити в петле и вида пе-
реплетения. 

Предлагаемый способ получения двухслойного трикотажа можно применять как 
на плоскофанговой, так и на кругловязальной машине. Полученный двухслойный 
трикотаж может быть использован при раскрое и пошиве верхних изделий, изна-
ночная сторона которых отличается от лицевой качеством пряжи. Например, для 
экономии дорогостоящего сырья с изнаночной стороны изделий можно использо-
вать хлопчатобумажную пряжу более низкого сорта, а для улучшения гигиениче-
ских свойств детских и спортивных изделий из синтетики, для изнанки можно при-
менять натуральную пряжу. Вырабатывая детали для этих изделий двухслойными 
переплетениями, можно получить экономию сырья за счет сбавок и прибавок игл и 
за счет использования для изнанки более дешевой пряжи. 
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нение, дробеударная обработка, запасенная энергия, усталостная прочность. 

Реферат. Приведен алгоритм расчетного метода определения интенсивности 

остаточных напряжений, формируемых в поверхностном слое зубьев пильного дис-

ка ‒ самой массовой детали волокноотделительных машин (джинов и линтеров). 

Расчет технологических остаточных напряжений через скрытую (запасенную) 

энергию деформации основывается на дислокационной модели механизма пласти-

ческой деформации металлов, позволяющей синтезировать микро- и макроскопиче-

скую картину пластичности под действием силовой нагрузки при дробеструйной 

обработке микрошариками. Рассмотрены основные причины возникновения оста-

точных напряжений и их тесная взаимосвязь с эксплуатационными характеристи-

ками ответственных деталей машин – усталостной прочностью и износостойко-

стью. 
 

Производительность и надежность машин текстильной отрасли (машины первич-

ной обработки хлопка, прядильные машины, ткацкие станки и др.), а следовательно, 
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качество и себестоимость перерабатываемого хлопка-сырца и волокна определяют-

ся долговечностью массовых деталей их рабочих органов, например пильные диски 

и колосники волокноотделительных машин ‒ джинов и линтеров; пара «кольцо-

бегунок» кольцепрядильных и крутильных машин; зуб батана одноименного меха-

низма ткацкого станка типа СТБ и т.п. Основными критериями работоспособности 

этих массовых деталей технологических машин являются прочность и износостой-

кость.  

В результате деформационного упрочнения, оцениваемого глубиной и степенью 

наклепа, возрастает износостойкость поверхностного слоя из-за уменьшения смятия 

и истирания металла при его непосредственном контакте. Упрочнение металла в 

значительной степени влияет на усталостную прочность деталей машин через тех-

нологические остаточные напряжения, формируемые в поверхностном слое и ха-

рактеризующиеся величиной, знаком и глубиной их распространения. 

Между пределом выносливости и остаточными напряжениями поверхностного 

слоя существует установления экспериментально во многих работах [1] взаимо-

связь, выраженная соотношением 

 

                                                       ζ-1 = А - В ζост,                                                      (1) 

 

где ζ-1 – предел выносливости металла после его механической обработки резанием; 

ζост – остаточные напряжения поверхностного слоя, возникшие в результате меха-

нической обработки, с учетом их знака; А и В – постоянные. 

 

Ввиду трудоемкости экспериментальных исследований разработка и совершен-

ствование расчетных методов определения остаточных напряжений после финиш-

ной обработки деталей машин представляет важное направление в современной 

технологии машиностроения, связанное с обеспечением требуемого качества по-

верхностного слоя и прогнозирования долговечности изделий в эксплуатационных 

условиях. 

В основе формирования технологических остаточных напряжений содержится 

необратимое и неоднородное распределение деформаций по объему поверхностного 

слоя деталей машин. Неоднородное деформированное состояние возникает в ре-

зультате неоднородной пластической деформации при обработке сталей и сплавов 

давлением (волочение, прокатка, ковка), резанием (точение, шлифование), ППД – 

поверхностного – пластическим деформированием (обкатка шариком или роликом, 

обдувка дробью). 

Неоднородная пластическая деформация может быть вызвана также интенсив-

ным нагревом и охлаждением, когда напряжения возрастают согласно зависимости 

вида  

 

                                                         ζ = αЕt,                                                                 (2) 

 

где α – коэффициент линейного расширения при действующей температуре, 1/град; 

t – температура нагрева, 
о
С; Е ‒ модуль нормальной упругости при действующей 

температуре, Н/мм
2
. 

 

Если термические напряжения (2) превзойдут предел текучести ζТ обрабатывае-

мого материала, то в поверхностном слое в зоне нагрева формируются остаточные 

напряжения. 
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Вследствие неоднородного изменения объема при фазовых превращениях как в 

твердом состоянии (закалка, старение, цементация стали твердым карбюризатором 

и другие физико-химические процессы), так и при неоднородном протекании фазо-

вых превращений из жидкого в твердое состояние и, наоборот, происходит форми-

рование остаточных напряжений. Так, например, при переходе перлита (плотность γ 

= 7,8 г/см
3
) в мартенсит (γ = 7,76 г/см

3
) появятся остаточные напряжения сжатия. 

Таким образом, формирование остаточных напряжений зависит от действия трех 

различных, но взаимообусловленных факторов: механический (силовой), тепловой и 

структурно-фазовый. 

При обработке резанием и ППД вследствие трения между контактными поверх-

ностями инструмента и обрабатываемой поверхностью детали ее внешний поверх-

ностный слой подвергается пластической деформации растяжения, а слой металла, 

расположенный ниже, растягивается упруго. После прохождения инструментом ра-

бочей зоны упруго растянутый нижележащий слой стремится сжаться, но этому 

препятствует наружный пластически де-

формированный слой. В итоге во внешнем 

слое формируется напряжение сжатия, а во 

внутреннем – растяжения.     
Аналитические исследования параметров 

качества поверхностного слоя, в частности, 
такой важной характеристики, как остаточ-
ные напряжения и построение адекватных 
моделей упругопластического деформиро-
вания сталей и сплавов при механической 
обработке деталей, приобретают особую ак-
туальность. Это вызвано тем, что получен-
ные зависимости позволят обеспечить тре-
буемые параметры качества поверхностного 
слоя деталей (глубина и степень упрочне-
ния, сжимающие остаточные напряжения, 
плотность дислокаций, шероховатость по-
верхности). Таким образом, решается вопрос 
оптимизации технологических процессов 
механической обработки деталей, а разра-
ботка соответствующих алгоритмов и мето-
дик создают базу для САПР ТП обработки 
деталей, что значительно расширяет воз-
можности этой системы и способствует ши-
рокому внедрению данных методов в совре-
менное машиностроительное производство. 

Разработан алгоритм (рис. 1) расчетного 
метода определения интенсивности техно-
логических остаточных напряжений, осно-

ванного на теории дислокаций из физики твердого тела, применительно к упрочня-
ющей технологии деталей машин ‒ дробеуструйной обработке микрошариками 
зубьев пильных дисков волокноотделительных машин – джинов и линтеров. 

В качестве исходных данных приняты следующие параметры: скорость v, диа-
метр D (масса m) и плотность ρ микрошарика; предел текучести ζТ, твердость НВ 
обрабатываемого материала, коэффициент Пуассона µ, модуль упругости Е, модуль 
сдвига G обрабатываемого материала. 

Рисунок 1 ‒ Блок-схема алго-

ритма расчета интенсивности тех-

нологических остаточных напря-

жений по уровню скрытой энергии  

деформации 
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Интенсивность остаточных напряжений ζi ост рассчитывается по модифицирован-
ной формуле Фриделя [2] 

 

       
 

   
√
 

 
 √                                                         

 

где Us ‒ удельная запасенная (скрытая) энергии деформации. 
 

Данная энергия определяется на основе теории дислокаций 
 

   
       

 

          
   

  

     
                                             

 

где β – численная константа, равная       0,3 ... 0,6. 
 
При невыполнении условия пластичности ζi ≥ ζT следует интенсифицировать 

процесс дробеструйной обработки за счет увеличения скорости полета микрошари-
ков (роста давления сжатого воздуха) или увеличения его диаметра (массы). Однако 
последнее может привести к изменению шероховатости поверхности, что следует 
обязательно учитывать при изменении режимных параметров обработки.  

Хорошая сопоставимость результатов аналитического и экспериментального   
исследований [3, 4] подтверждает корректность и адекватность расчетного метода 
определения технологических остаточных напряжений, что позволяет с высокой 
степенью надежности использовать его в прогнозной оценке усталостной прочности 
и долговечности ответственных деталей машин и механизмов при переменных ре-
жимах нагружения. 
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Ключевые слова: трикотажное полотно, переплетение, шаг петли, длина петли, 

ластик. 

Реферат. Совместно с кафедрой «Технология и дизайн текстильных полотен» и 

частной фирмой «Носирхон А.Р.» на плоскофанговых машинах марки ПВПЭМ были 

выработаны верхние трикотажные полотна переплетения ластик 1+1, ластик 

2+1, ластик 2+2 и на основе неполного ластика. Физико-механические свойства по-

лученных образцов были определены на современных приборах в испытательной ла-

боратории CentexUz при Ташкентском институте текстильной и легкой промыш-

ленности и на основе проведенных исследований для производства качественного 

трикотажного полотна предложен оптимальный вариант. 
 

Плотность трикотажного полотна, длина петли и его поверхностная плотность 

являются важными показателями трикотажа.  

Обычно при определении расхода сырья для выработки текстильных полотен ис-

пользуют их поверхностную плотность, т.е. массу 1 кв. м. Этот показатель показы-

вает только количество расходуемого сырья, но не дает полной информации о тол-

щине полотна, теплозащитных свойствах. 

Исходя из этого, целесообразно оценивать теплозащитные свойства и показатели 

толщины уточного трикотажного полотна не двухмерной величиной, а трехмерной, 

учитывающей толщину полотна, т.е. объемной плотностью. 

Технологические показатели выработанных трикотажных полотен были опреде-

лены на современных приборах. На основе полученных экспериментальных данных 

построены графики, при построении которых использованы следующие условные 

обозначения: 1 ‒ верхний трикотаж на основе переплетения ластик 1+1; 2 ‒ верхний 

трикотаж на основе переплетения ластик 2+1; 3 ‒ верхний трикотаж на основе пере-

плетения ластик 2+2; 4 ‒ верхний трикотаж на основе неполного ластика. 

На рисунках 1‒4 приведены графики изменения показателей трикотажных поло-

тен для верхней одежды, выработанных в различных вариантах. 

 

 
 

 

Рисунок 1 ‒ Изменение шага и высоты петли верхнего трикотажного полотна,  

выработанного в различных вариантах: 1 ‒ шаг петли; 2 ‒ высота петли 
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Рисунок 2 ‒ Изменение длины петли и поверхностной плотности верхнего трико-

тажного полотна, выработанного в   различных вариантах: 1 ‒ длина петли;  

2 ‒ поверхностная плотность 

 

 
 

Рисунок 3 ‒ Изменение плотности верхнего трикотажного полотна, выработанного в   

различных вариантах: 1 ‒ по горизонтали; 2 ‒ по вертикали 

 

 
 

Рисунок 4 ‒ Изменение толщины и объемной плотности верхнего трикотажного по-

лотна, выработанного в различных вариантах: 1 ‒ толщина; 2 ‒ объемная плотность 

 

Как видно из рисунков 1‒4, петельный шаг трикотажного полотна переплетения 

на основе ластик 1+1 составил 3,0 мм, высота петли – 2,55 мм, длина петли – 7,31 

мм, плотность по горизонтали ‒ 29, плотность по вертикали ‒ 33, поверхностная 

плотность ‒ 1370,4 г/м
2 
, толщина – 2,1 мм, объемная плотность составила 652,6  

мг/см
3
; петельный шаг трикотажного полотна переплетения на основе ластик 2+1 

составил 3,0 мм, высота петли – 2,55 мм, длина петли – 8,35 мм, плотность по гори-

зонтали ‒ 33, плотность по вертикали ‒ 27, поверхностная плотность ‒ 1347,5 г/м
2
, 

толщина – 2,3 мм, объемная плотность составила 585,9 мг/см
3
; петельный шаг три-
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котажного полотна переплетения на основе ластик 2+2 составил 3,0 мм, высота пет-

ли – 2,55 мм, длина петли – 8,35 мм, плотность по горизонтали ‒ 30, плотность по 

вертикали ‒ 25, поверхностная плотность ‒ 1285,6 г/м
2
, толщина – 2,0 мм, объемная 

плотность составила 642,8 мг/см
3
; петельный шаг верхнего трикотажного полотна 

переплетения на основе неполного ластика составил 3,0 мм, высота петли – 2,55 мм, 

длина петли – 7,31 мм, плотность по горизонтали ‒ 27, плотность по вертикали ‒ 31, 

поверхностная плотность ‒ 1352,7 г/м
2 
, толщина – 2,0 мм, объемная плотность со-

ставила 676,4 мг/см
3
. 

При выработке данных видов верхних трикотажных полотен в качестве сырья 

для основы была использована хлопчатобумажная пряжа линейной плотности 15х8 

текс и для уточной нити хлопчатобумажная пряжа линейной плотности 15х8 текс. 

Разрывная нагрузка и разрывное удлинение являются основными механическими 

свойствами трикотажных полотен, которые определяются приложением нагрузки и 

растягиванием образца до разрыва. Величина растягивающей нагрузки зависит от 

количества петель, участвующих в разрыве, и их элементов. 

Прочность трикотажного полотна зависит от количества нитей в каждом петель-

ном ряду или столбиках, оказывающих сопротивление растяжению, прочности ни-

тей и плотности полотна, которая определяется по значению сил сопротивления 

растяжению нитей, связывающих между собой петельные столбики. Отсюда выте-

кает, что прочность зависит от числа петельных рядов, расположенных на опреде-

ленной длине, т.е. от плотности по вертикали и количества нитей в каждом ряду. 

Прочность трикотажного полотна по петельному столбику определяется по силе 

сопротивления растяжению петельных палочек.  

Результаты проведенных испытаний приведены в таблице 1. 

 

Таблица 1 ‒ Изменение физико-механических свойств верхних трикотажных 

полотен, полученных в различных вариантах 

Вариан-

ты 

Прочность трикотажного 

полотна, Н 

Разрывное удлинение три-

котажного полотна, % Воздухопрони-

цаемость, дм3/м2с По горизон-

тали 

По вертика-

ли 

По горизон-

тали 

По вертика-

ли 

1 395 714 161 119 107,2 

2 238 561 46 88 160,8 

3 263 694 88 81 166,2 

4 305 562 63 120 128,1 

 

Анализ физико-механических свойств показал, что наиболее лучшими показате-

лями обладает трикотажное полотно четвертого варианта. 
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Ключевые слова: трикотажное полотно, переплетение гладь, хлопковое волокно, 

полиэстерное волокно. 

Реферат. Научно-исследовательские работы были проведены в совместных 

предприятиях «Алкимтекс» и «Узтекс». Для этого были взяты образцы трико-

тажных полотен гладь, состоящих из 100 % хлопковых волокон, смеси 97 % хлоп-

ковых и 3 % лайкровых волокон, смеси 65 % хлопковых и 35 % полиэстерных воло-

кон и были определены физико-механические свойства, а также был рекомендован 

оптимальный вариант трикотажного полотна. 
 

Одной из важных отраслей текстильной промышленности является трикотажная 

промышленность, так как потребность населения в верхней трикотажной одежде с 

каждым днѐм увеличивается. Трикотажное производство характеризуется меньшей 

трудоемкостью, лучшим использованием производственных площадей, сокращен-

ным технологическим циклом изготовления изделий, возможностью получения по-

лотен самого различного назначения, штучных деталей и готовых изделий при вяза-

нии, трубчатых полотен и изделий различной формы и ширины, создания двух- и 

многослойных структур.   

Технология трикотажного производства характеризуется гибкостью, возможно-

стью быстро реагировать на изменение требований как к структуре материала, так и 

к его свойствам при минимальных затратах на изменение ассортимента изделий при 

изготовлении которых расход сырья значительно ниже аналогичных изделий из 

тканей. 

Важным признаком трикотажных полотен является сырьевой состав. Именно ка-

чественные характеристики сырьевого состава влияют на физико-механические 

свойства вырабатываемых из них текстильных материалов. По своему составу три-

котажные полотна могут быть однородными, то есть состоять из одного вида волок-

на, или смешанными, соответственно включая два, три и более компонентов. Одним 

из самых основных преимуществ при выработке трикотажного полотна является 

незначительный расход сырья. При этом учитывается плотность, толщина и 

объемная плотность поверхности. Традиционно самым важным фактором расхода 

сырья считается поверхностная плотность трикотажного полотна.   

Показатель поверхностной плотности трикотажных полотен является одним из 

основных технологических показателей.      

Поэтому для определения влияния волокнистого состава на свойства трикотаж-

ного полотна переплетения гладь при помощи современных приборов в условиях 

сертификационной лаборатории были определены физико-механические и струк-

турные показатели у отобранных вариантов образцов на производственных пред-

приятиях «Узтекс», «Алкимтекс». Результаты испытаний приведены в таблице 1. 
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Таблица 1 ‒ Технологические показатели трикотажных полотен различных во-

локнистых составов  
п
/н

 

С
о
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ав
 в
о
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о
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Ш
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м
м
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и
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и
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ж
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м
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П
о
 ш
и
р
и
н
е 

П
о
 д
л
и
н
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1. 100 % х/б 0,77 0,55 3,60 65 90 170 0,5 

2. 
97 % х/б  +3 % лайкровая 

нить 
0,59 0,40 2,95 85 125 180 0,6 

3. 65 % х/б +35 %  ПЭ 0,66 0,45 2,70 75 110 160 0,4 

 

При сопоставлении результатов испытаний видно, что в отличие от трикотажного 

полотна, выработанного из 100 % хлопковых волокон, у полотна из смеси 97 % 

хлопковых волокон и 3 % лайкры следующие показатели уменьшились: петельный 

шаг ‒ на 23,4 %, высота петли ‒ на 27,3 %, длина нити петли ‒ на 18,1 %,  плотность 

по ширине и по длине увеличились соответственно на 3,5 % и на 28,0 %, а показате-

ли поверхностной плотности и толщины увеличились на 5,6 % и  на 16,7 %, у по-

лотна из смеси 65 % хлопковых волокон и 35 % ПЭ волокна следующие показатели: 

петельный шаг ‒ на 14,3 %, высота петли ‒ на 18,2 %, длина нити петли ‒ на 25,0 %,  

поверхностная плотность ‒ на 5,9 % и толщина ‒ на 20,0 % уменьшились, а плот-

ность по ширине и по длине увеличились соответственно на 13,3 % и на 18,2 %. От-

сюда видно, что трикотажное полотно, выработанное из смеси 97 % х/в и 3 % 

лайкры, по показателям плотности по длине и ширине, поверхностной плотности и 

толщине, превосходит другие варианты трикотажных полотен.   

Кроме этого, установлены физико-механические свойства трикотажных полотен.  

Графики изменений прочности трикотажных полотен от волокнистого состава  

приведены на рисунках 1‒3. 

 

 
 

Рисунок 1 ‒ Влияние волокнистого состава трикотажных полотен  на прочность по 

длине и по ширине : 1 ‒ поперечный; 2 ‒ продольный 
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Рисунок 2 ‒ Влияние волокнистого состава трикотажных полотен  на удлинение  
по длине и по ширине: 1 ‒ поперечный; 2 ‒ продольный 

 

 
 

Рисунок 3 ‒ Влияние волокнистого состава трикотажных полотен на воздухопро-
водность  и износостойкость: 1 ‒ пропускная способность воздуха;  

2 ‒ устойчивость к трению 
 

Если сравнить полученные результаты исследований по отношению к 
технологическим показателям трикотажного полотна, полученной из 100 % 
хлопковых волокон, прочность по ширине полотна,  полученной из смеси 97 % х/в и 
3 % лайкры, повысилась на 31,9 %, прочность по длине увеличилась на 31,1 %, 
удлинение при разрыве по длине и по ширине увеличились соответственно на 34,5 
% и на 16,9 %, показатели воздухопроводности ‒ на 16,0 % и износостойкости ‒ на 
12,1 % повысились, прочность по длине трикотажного полотна переплетения гладь, 
выработанной из смесового состава 65 % х/в и 35 % ПЭ волокна, увеличилась на 
47,5 %, прочность по длине уменьшилась на 15,3 %, удлинение при разрыве по 
длине и по ширине увеличились соответственно на 61,9 % и на 24,3 %, 
вздухопроводность уменьшилась на 37,6 % и износостойкость увеличилась на  
44,8 %.  

Отсюда видно, что по показателям прочности по длине и ширине трикотажное 
полотно переплетения гладь, полученной из смеси 97 % хлопковых волокон и 3 % 
лайкры, превосходит остальные варианты образцов, а по показателям 
воздухопроводности и износостойкости превосходит трикотажное полотно, 
выработанное из смесового состава 65 % хлопковых волокон и 35 % ПЭ волокна. 
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пытаний, гидростатическое давление, испытательная ячейка.  

Реферат. Статья посвящена вопросу совершенствования приборной базы по 

определению водопроницаемости материалов, выдерживающих высокое гидро-

статическое давление. Представлен анализ методики исследования водозащитных 

композиционных слоистых текстильных материалов по показателю водопроница-

емости на универсальном приборе AVENO AG17-3 (Китай). Описаны возникающие 

при испытании проблемы и выявлены причины их появления. Показаны направления 

совершенствования методики исследования водозащитных композиционных слои-

стых текстильных материалов и рассматриваемой приборной базы. Предложено 

техническое решение нового прибора, обеспечивающего одинаковые условия изме-

рения гидростатического давления для композиционных текстильных материалов, 

выработанных на тканой или на трикотажной основе. Это позволит получать 

объективное представление о водопроницаемости различных по растяжимости 

текстильных материалов с высоким уровнем водозащитных свойств и обеспечи-

вать воспроизводимость результатов измерения для повышения уровня доверия к 

ним при реализации стандартных методов испытаний.  
 

Создание новых водозащитных материалов требует новых решений для методов 

и средств определения водопроницаемости. Для определения уровня водопроница-

емости композиционных слоистых текстильных материалов в настоящее время ис-

пользуют приборы, позволяющие проводить испытания при гидростатическом дав-

лении, подаваемом снизу на лицевую сторону образца, с открытой испытательной 

ячейкой для визуального контроля проникания воды через образец. В процессе та-

кого нагружения образец материала находится в напряженно-деформированном со-

стоянии, которое может отличаться в зависимости от структуры и механических 

свойств материала. 

С целью определения возможности применения прибора с открытой испытатель-

ной ячейкой для измерения уровня гидростатического давления, выдерживаемого 

образцами  водозащитных композиционных слоистых текстильных материалов без 

промокания, проводили анализ стандартной методики исследования водопроницае-

мости, реализованной универсальным прибором AVENO AG17-3 (Китай) со смен-

ными испытательными головками различного диаметра. В соответствии с рекомен-

дациями производителя прибора для исследования образцов, выдерживающих 

предположительно уровень гидростатического давления до 200 кПа, применяли ис-

пытательную головку с эффективным диаметром 100 см
2
, свыше 200 кПа – 10 см

2
. 

Испытания проводили в соответствии с требованиями ГОСТ 12.4.263-2014, метод Б, 
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при скорости повышения гидростатического давления 3 кПа/мин, 10 кПа/мин и 30 

кПа/мин. Гидростатическое давление подавали на лицевую сторону зажатого в 

кольцевом зажиме образца и завершали испытание при обнаружении первой капли 

воды на изнаночной стороне. Исследовали композиционные слоистые текстильные 

материалы, содержащие пористые гидрофобные (П) и монолитные гидрофильные 

(М), а также комбинированные (К) мембраны. По числу и типу слоев образцы были 

различных структур: выработанные на тканой (Т) или трикотажной (ТР) основе, 

гладкой или с подворсовкой (в), двухслойные и трехслойные. В таблице 1 представ-

лен анализ проведенного эксперимента. Для удобства в таблице структуру материа-

лов кодировали, используя указанные обозначения, в следующем порядке: обозна-

чение структуры лицевой стороны / обозначение вида мембраны / обозначение 

структуры изнаночной стороны. В процессе выполнения испытаний отмечали явле-

ния, влияющие на результат исследования, и замеряли высоту прогиба образца в от-

крытой измерительной ячейке. Для анализа явления кодировали: прогиб и выпучи-

вание образца (рис. 1 а) – 1; поддув воздуха в пространство между водой и образцом 

и моментальное повышение давления при зажатии материала пневматическим 

устройством – 2; утечка воды из-за высокой капиллярности лицевого слоя образца – 

3; утечка воды в дефект у зажима – 4; невозможность однозначной регистрации мо-

мента появления первой капли из-за изнаночного ворсового слоя образца – 5; то же, 

из-за высокой гигроскопичности мембраны (поверхность влажная, но капель нет) – 

6; отслойка мембраны и утечка воды в пространство между слоями (рисунок 1б) – 7. 

При зажатии образца абсолютно во всех случаях отмечали ненулевое начальное 

значение давления, данные вносили в таблицу 1. 

 

Таблица 1 – Анализ методики исследования водопроницаемости материалов 

Но-
мер 
образ-
ца 

Код структу-
ры материала 

Код 
наблю-
даемого 
явления 

Площадь испыт. 
головки, (см

2
) 

 
/ 

скорость, 
(кПа/мин) 

Давление: началь-
ное / в конце ис-
пытания, (кПа) 

Высота прогиба 
образца, (мм) 

1 ТР / П / ТР 1, 2 

100 / 10 

10 / 169 48 
2 Т / К 1, 2, 6 29 / 157 40 
3 Т / К 1, 2, 6 28 / 54 37 
4 Т / П / ТР(в) 1, 2, 5 15 / 66 43 
5 Т / П 1, 2 32 / 35 18 
6 Т / П 1, 2 28 / 33 19 
7 Т / К 1, 2, 6 24 / 48 26 
8 Т / К / Тр 1, 2, 3 66 / - 10 
9 ТР(в) / П / ТР 1, 2 10 / 55 44 
10 ТР / П / ТР(в) 1, 2, 5 10 / 95 38 
11 Т / П / Т 1, 2 

10 / 30 

137 / 386 6 
12 Т / К 1, 2, 6 80 / 164 9 
13 Т / К 1, 2, 6 135 / 146 8 
14 Т / К 1, 2, 6 162 / 266 11 
15 Т / К 1, 2, 4 187 / 305 9 
16 Т / М 1, 2 250 / 307 7 
17 Т / М 1, 2 295 / 470 8 
18 Т / М 1, 2, 4 

10 / 3 

4 / 4 6 
19 Т / М 1, 2, 7 80 / 86 11 
20 Т / М 1, 2 6 / 7 7 
21 Т / М 1, 2, 6 67 / 76 9 
22 Т / М 1, 2 5 / 5 7 
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По данным эксперимента заметно, что выпучивание образца и поддув воздуха 

(коды явлений 1 и 2) происходят во всех случаях, а наибольшее значение величины 

прогиба образца отмечено для материалов на трикотажной основе. При испытании 

материалов, содержащих в структуре комбинированную мембрану  или монолитную 

мембрану, нет возможности определить момент появления первой капли (код 6). 

Это связано с  тем, что гигроскопичная монолитная мембрана от проникшей влаги 

набухает, но капель воды на ней не наблюдается, при этом на ощупь материал 

влажный. Частым явлением при исследовании образов с монолитной мембраной яв-

ляется ее отслойка и проникание воды в пространство между основой и мембраной 

– фактически происходит разрушение материала, но строго говоря, проникание во-

ды на изнаночную сторону нельзя констатировать. 

Основная проблема, отмеченная при анализе методики испытания, – образование 

воздушной подушки между водой и образцом, и как следствие – высокое значение 

давления на момент начала испытания. Это происходит в результате моментального 

сжатия резинового уплотнительного кольца, обеспечивающего герметичность ис-

пытательной ячейки. Причем при использовании испытательной головки с  площа-

дью ячейки 10 см
2
 этот дефект усугубляется за счет того, что сжатию подвергаются 

два уплотнительных кольца (испытательные головки вставляются одна  в другую), а 

вытесненный из колец воздух при этом распределяется по меньшей свободной пло-

щади.  

По итогам анализа можно сделать вывод, что практически ни одно испытание из 

22 не прошло без наблюдения какого-нибудь негативного явления, снижающего 

уровень доверия к результату испытания. Для исключения прогиба и расслаивания 

образца можно размещать на его поверхности тонкую нерастяжимую мелкоячеи-

стую пластиковую или металлическую сетку, как это делается при исследовании 

геотекстиля и строительных подкровельных материалов при испытании на водо-

проницаемость. Однако это не решает основную проблему – поддув воздуха под об-

разец при опускании зажима. Этого явления можно избежать, нанося каждый раз 

герметик по контуру ячейки для  фиксирования положения  образца в момент опус-

кания зажима. Но выполнение такой операции затягивает процесс подготовки к ис-

пытанию, ведет к загрязнению оборудования, не исключает случайного попадания 

герметика в емкость с водой. 

 

 
            а                 б 

 

Рисунок 1 – Прогиб образца в открытой измерительной ячейке (а) и отслойка  

мембраны (б) при исследовании водопроницаемости материалов 

 

Совершенствование рассматриваемой приборной базы предлагается проводить в 

направлении отказа от визуальной регистрации проникания воды и исключения 

прогиба образца. Техническим решением проблемы может быть закрытая сверху 

испытательная ячейка и применение датчика влажности. Это позволит получать 

объективное представление о водопроницаемости различных по растяжимости тек-

стильных материалов с высоким уровнем водозащитных свойств и обеспечивать 
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воспроизводимость результатов измерения для повышения уровня доверия к ним 

при реализации стандартных методов испытаний.  
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Ключевые слова: технический рисунок, полая структура, двулицевая ткань, двух-

сторонняя ткань.  

Реферат. Работа посвящена созданию коллекции текстильных штучных изделий 

полой структуры по мотивам слуцких поясов. Изделия отличаются характером 

рисунков, полученных на внешних сторонах: двулицевые с одним и тем же жаккар-

довым рисунком, двухсторонние – с различным. Технические рисунки реализованы с 

помощью графического редактора Adobe Photoshop и программы DesignScope 

Victor фирмы EAT (Германия). Шарфы изготовлены на РУП «Слуцкие пояса».  
 

Сегодня обязательным условием работы профессионалов текстильной промыш-

ленности является работа с различными компьютерными программами. Рост объе-

мов информации, ускоренный темп жизни, рост объемов производства и потребле-

ния делают персональные ЭВМ необходимой частью производственного процесса. 

Автоматизированное проектирование во всех областях, и в текстильной индустрии, 

в частности, обеспечивает высокий качественный уровень проектов, облегчает ра-

боту специалистов, сокращает сроки внедрения продукта в производство, миними-

зирует количество ошибок. Одним из важнейших этапов при разработке текстиль-

ных изделий сложных структур является создание технического рисунка, использу-

емого для формирования развернутых патронов. 

Ткацкое оборудование, установленное на РУП «Слуцкие пояса», позволяет выра-

батывать ткани различной структуры и назначения, учитывая особенности ткацкого 

станка, можно дополнить существующий ассортимент производимых тканей за счет 

внедрения в производство сувенирных двухсторонних и двулицевых изделий полой 

структуры. 

Создание рисунка для текстильного изделия по мотивам слуцких поясов включа-

ет несколько этапов: изучение композиции исторических поясов, отрисовка имита-

ций и интерпретаций аутентичного орнамента, определение композиционной схемы 

для будущего изделия, разработка эскиза и его перевод в цифровой формат, транс-

формация эскиза в технический рисунок. 

Эскизы тканей полой структуры дополняют коллекцию текстильных изделий го-

беленовой структуры, производимую на РУП «Слуцкие пояса». Каждую из компо-

зиций коллекции можно разделить на орнаментальные блоки, которые можно ком-

бинировать в различных вариантах. Использование такого приема позволяет созда-

вать множество рисунков посредством комбинирования нескольких орнаментов в 

одном изделии. 

В основе художественного оформления каждого шарфа лежит классическая ком-

позиция аутентичного слуцкого пояса, которая была переработана и стилизована. 

При этом композиционная структура сохраняет свою схему, она включает «голову», 
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«середник», вертикальные и горизонтальные бордюры. Эскизы имеют статичный 

симметричный характер композиции. 

В орнаменте коллекции используется сложная криволинейная пластика с преоб-

ладанием растительных мотивов. Также присутствует геометрия, которую можно 

проследить в четкой направленности орнаментальных элементов (вертикаль, гори-

зонталь) и использовании в раппорте простых элементов – круг, квадрат. 

По каждому из эскизов коллекции, создан технический рисунок для перевода ор-

намента в цифровой формат и отслеживания характеристик, соблюдения которых 

требует оборудование. В техническом рисунке попиксельно создавался точный эс-

киз для последующего нанесения переплетений на каждый из элементов рисунка, а 

также для создания ткани на станке.  

Технические рисунки создавались поэтапно с помощью графического редактора 

Adobe Photoshop. В программу помещается подготовительный эскиз, созданный ху-

дожником вручную и адаптируется под нужные характеристики проектируемого 

изделия. Размер подготовительного файла для полой двулицевой ткани – 565х4009 

пксл. При работе с файлом используются индексированные цвета. В техническом 

рисунке для двулицевой ткани три цветовых эффекта, которые соответствуют двум 

в готовом изделии. На внешних сторонах ткани создается один и тот же рисунок.  

Технический рисунок для двусторонней полой ткани увеличивается в два раза и 

отличается от рисунка для двулицевой ткани тем, что включает в себя два различ-

ных орнамента на внешних сторонах. Рисунок для каждой из сторон создается от-

дельно, после чего соединяется в один, рисунки чередуются через горизонтальную 

полосу в один пиксель. И для каждого из них три цветовых эффекта, т.е. в общем 

техническом рисунке их шесть, размеры технического рисунка для двухсторонней 

ткани полой структуры – 565х8018 пксл.  

Используемый формат файла при работе над техническим рисунком – bmp. По-

сле завершения работы над рисунком в графическом редакторе файл переводится в 

формат png. Фрагменты технических рисунков для полой двулицевой ткани и двух-

сторонней представлены на рисунках 1 и 2, соответственно.  

 

 
 

Рисунок 1 – Фрагмент технического рисунка для полой двулицевой ткани, создан-

ного в графическом редакторе Adobe Photoshop 
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Рисунок 2 – Фрагмент технического рисунка для полой двухсторонней ткани, со-

зданного в графическом редакторе Adobe Photoshop 

 

Программирование работы станка выполняется в приложении DesignScope Victor 

фирмы EAT (Германия). Программный код включает в себя сокращенный патрон, 

модельные переплетения, алгоритм работы челночных коробок, товарного регуля-

тора, крючков жаккардовой машины в соответствии с разработанной заправкой ни-

тей основы. В программе последовательно вносятся данные для каждого техниче-

ского рисунка. 

Программа позволяет изменять модельные переплетения для рисунка, при этом 

не меняя исходный файл с эскизом, что значительно упрощает работу дессинатора. 

Все исходные данные, включенные в программный код, экспортированы в файл, 

адаптированный для программного управления работой станка, – *.jc5. 

Разработанные изделия производятся на современном шестичелночном ткацком 

станке фирмы Mageba с программным управлением SLXP 540/1 S 550; жаккардовой 

машиной с программным управлением LX 1602 фирмы Staubli. В качестве основы и 

утка в опытных образцах применены полиэфирные текстурированные нити линей-

ной плотностью 25 текс. 

На внешних сторонах верхнего и нижнего полотен в рисунке использованы че-

тырехнитный сатин и репс основный 2/2, первое переплетение – на площади эле-

ментов рисунка, второе – в контуре. Заправка нитей основы аналогична заправке, 

используемой при наработке реконструированных слуцких поясов, что исключает 

трудоемкий процесс перезаправки нитей основы.  

Предложено использовать в основе 1126 нитей, номер берда 160, проборка в зуб 

берда по две нити обеспечивает плотность по основе в ткани 32 нит/см, соотноше-

ние между основами в полотнах ‒ 1:1, плотность по утку – 42 нит/см, соотношение 

между утками ‒ 1:1.  

Таким образом, разработанная коллекция шарфов полой структуры позволяет 

расширить ассортимент брендовой сувенирной продукции по мотивам слуцких поя-

сов. 
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Реферат. Рассмотрены главные причины необходимости совершенствования си-

стем квалиметрии лубоволокнистых материалов для целей стандартизации. В их 

числе названы: проблема импортозамещения хлопка; появление на рынке новых во-

локнистых материалов, получаемых из лубяных культур; морально устаревшая 

приборная база; прекращение промышленного выпуска ряда средств контроля. 

Представлено описание нового программно-аппаратного комплекса для контроля 

разрывного усилия лубяных волокон, основой которого является разрывная машина 

копрового типа К-1. Разработка  аппаратуры осуществлена в рамках работ Тех-

нического комитета по стандартизации ТК № 460 «Лубяные культуры и продук-

ция, производимая из них». Новая разрывная машина в сравнении с существующими 

аналогами характеризуется упрощенной конструкцией, малыми массой, габарита-

ми и стоимостью. В ней отсутствует электропривод. Разрыв волокнистых образ-

цов осуществляется за счет кинетической энергии, формирующейся путѐм преоб-

разования потенциальной, вследствие углового перемещения основного рабочего 

органа ‒ маятника с активным зажимом для образца. Предложенная конструкция 

обеспечивает определение разрывной нагрузки не только для параллелизованных 

волокон, но и сформированных из них скрученных ленточек. Машина адаптирована  

к персональной ЭВМ с оригинальным программным обеспечением.  
 

Существующие проблемы импортозамещения хлопка активизировали развитие 

технологий производства лубоволокнистых материалов. Появились новые виды во-

локнистого сырья, которые, наряду с традиционными видами волокон льна и коноп-

ли, потребовали актуализации систем их квалиметрии и стандартизации.  

В настоящее время используют специализированные инструментальные системы 

контроля льняных волокон и пеньки, созданные в СССР во второй половине про-

шлого века и ранее. Они морально устарели, многие средства испытания промыш-

ленность не выпускает. Поэтому предприятия вынуждены использовать бывшую в 

употреблении измерительную технику или, при отсутствии таковой, применять 

приборы, не соответствующие требованиям  стандартов. 
Это в полной мере относится к разрывным машинам, предназначенным для ис-

пытания волокон льна и пеньки. Согласно действующим межгосударственным 
стандартам оценка прочности на разрыв таких волокон предусмотрена с использо-
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ванием машин ДКВ-60 (разработка ЦНИИЛВ ‒ первая половина прошлого века), 
РМП-1 (завод-изготовитель «Рязаньпромлегавтоматика» ‒ выпуск машин прекра-
щен), РТ-250М с габаритными размерами  ≈  650х480х1500 мм, массой ≈ 220 кг (вы-
пуск машины начат в 1976 году в объединении «Ивточмаш»). Сложности с приоб-
ретением указанных машин и их несоответствие современным требованиям по ряду 
параметров вызывают проблемы с организацией эффективного производства лубо-
волокнистых материалов и должных товарно-хозяйственных отношений. 

В целях исключения указанных недостатков Костромской государственной сель-
скохозяйственной академией и Костромским государственным университетом в 
рамках деятельности Технического комитета по стандартизации Росстандарта РФ 
(ТК № 460 «Лубяные культуры и продукция, производимая из них») проведены 
НИОКР по созданию инструментально-аппаратного комплекса на основе новой раз-
рывной машины копрового типа К-1 (рис. 1). 

 

 
 

Рисунок 1 ‒ Программно-аппаратный комплекс для определения разрывных харак-
теристик лубяных волокон с применением машины К-1 

 

Еѐ преимуществом перед существующими аналогами является упрощенная кон-
струкция, незначительная масса, габариты и стоимость. В машине отсутствует элек-
тропривод.  

Разрыв испытываемых образцов волокон осуществляется посредством использо-
вания кинетической энергии, которая формируется путѐм преобразования потенци-
альной при перемещении маятника 1 с закреплѐнным на нѐм зажимом 2. Машина 
адаптирована к персональной ЭВМ с оригинальным программным обеспечением.  

Испытание основано на принципе косвенного измерения разрывного усилия во-
локна посредством контроля угловой координаты при повороте маятника относи-
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тельно оси его подвеса во времени. Более подробно принципы работы машины К-1 
и определения разрывного усилия указаны в [1]. 

Для анализа волокно готовят по методикам действующих стандартов на лубово-
локнистое сырьѐ. Перед началом испытаний маятник 1 должен располагаться непо-
движно в вертикальном положении. Такое положение обеспечивает откидной фик-
сатор 3. Далее волокно закрепляют в улиточные зажимы, а именно, в подвижный 2 ‒ 
на маятнике и неподвижный (4 а или 4 б). Неподвижные зажимы установлены на 
поворотной планке, скрепляемой с  кронштейном верхней платформы. Тот или иной 
неподвижный зажим выбирают исходя из требований методик анализа к величине 
межзажимного расстояния (100 или 70 мм). Испытания возможны не только для 
пучков параллелизованных волокон, но и навесок в виде скрученной ленточки, бла-
годаря легкосъѐмным узлам для подкрутки. 

Закрепив волокно, маятник освобождают от фиксатора 3 и вручную отводят в 
направлении против часовой стрелки на угол зарядки ‒ в исходное положение перед 
испытанием. При таком угле наклона маятник удерживается посредством  зацепа 5, 
расположенного  на верхней платформе. В этом положении у маятника формируется 
максимальная потенциальная энергия.  

Перед началом проведения анализа активная зона испытания закрывается (путем 
поворота) специальным экраном 6 для безопасной работы оператора. 

Далее для разрыва волокна маятник вручную освобождают от удержания путѐм 
отклонения рукоятки зацепа 5. После этого маятник начинает свободно падать, по-
ворачиваясь относительно оси. К моменту достижения вертикального положения 
вся потенциальная энергия переходит в кинетическую, что обеспечивает при его по-
следующем перемещении разрыв волокна. После разрыва перемещение маятника 
при необходимости прекращают посредством тормозного устройства 7. 

В момент начала разрыва на маятник начинает действовать доминирующая сила, 
обусловленная сопротивлением образца и препятствующая его перемещению. В та-
ких условиях изменяется характер угловой скорости и ускорения  маятника, опреде-
ляемых на основе массива сформированных угловых координат при его перемеще-
нии во времени за полный цикл нагружения образца. Образование такого массива 
обеспечивается специальным цифровым датчиком (энкодером), фиксирующим углы 
поворота и связанным с блоком обработки получаемых данных. Посредством ЭВМ 
и специального программного обеспечения определяются общее количество испы-
таний и разрывные характеристики волокна: среднее арифметическое усилие разры-
ва, коэффициент его вариации, общее растяжение образца и его составляющие (рас-
тяжение до и после момента достижения максимального разрывного усилия), а так-
же коэффициент использования прочности волокон, составляющих образец. Все 
указанные характеристики выдаются на монитор ЭВМ и могут быть распечатаны в 
виде протокола испытаний. 

В настоящее время предприятием ООО «Термотекс» (http://termoteks.ru) во взаи-
модействии с Костромской государственной сельскохозяйственной академией осво-
ено производство нового измерительного комплекса (разрывной машины К-1). На 
базе Костромского Центра по стандартизации и метрологии проведена его аттеста-
ция как испытательного оборудования. Возможность практического применения 
созданного измерительного комплекса для оценки качества волокон льна и пеньки 
закреплена в ряде стандартов на лубоволокнистую продукцию. 
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Ключевые слова: комбинированные нити, крутка, натяжение, огнетермостой-

кость, стержневой компонент, Арселон.  

Реферат. В статье приведены результаты исследований основных 

характеристик строения и свойств ткани, наработанной из комбинированных 

нитей, изготовленных по разработанной технологии. Представлены показатели 

поверхностной плотности ткани, количество нитей на 10 см по основе и утку. 

Проведены исследования зависимости натяжения и крутки при производстве 

комбинированных нитей. Проведены исследования огнетермостойких свойств 

ткани. Приведены оптимальные значения крутки и натяжение, а также 

процентное соотношение покрывающего слоя и стержневого компонента. 

Достоинством нити является возможность замещения более дорогостоящих 

аналогов, так как она не уступает им по параметрам огнетермостойкости. Так 

же стоит отменить более низкую стоимость полученных нитей. 
 

В настоящее время во многих отраслях промышленности, таких как машиностро-

ение, металлургия, пищевая промышленность, химическая промышленность, ис-

пользуются огне- и термостойкие материалы и ткани технического назначения. 

Кроме промышленности важной областью их применения является боевая одежда 

пожарных, защитная одежда сварщиков и т.д. 

Важной задачей сегодня является разработка новых средств защиты пожарных от 

термических воздействий. Актуальными становятся исследования, направленные на 

разработку методов получения новых материалов, в том числе и комбинированных, 

которые смогли бы обеспечить надѐжную огне- и термозащиту, имея при этом более 

низкую стоимость по сравнению с уже существующими материалами.  

В результате проведенных исследований была разработана технология получения 

огнетермостойких комбинированных нитей кольцевым способом прядения. В 

качестве стержневого компонента использовалась неорганическая комплексная нить 

с высокими огнетермостойкими свойствами и низкой себестоимостью, линейной 

плотности 11 текс, которая покрывалась арселоновым волокном, линейной 

плотностью 0,17 текс. Работы по созданию комбинированных нитей проводились на 

кольцевой прядильной машине П-66-5М. Далее одиночные комбинированные нити 

скручивались в 2 сложения на машинах с веретенами двойного кручения. В 

результате была получена комбинированная нить линейной плотности 27 текс  2. 

По данной технологии можно получить комбинированные нити линейной 

плотностью от 15 текс 2 до 100 текс 2.  

Работы по получению пряжи новой структуры с использованием неорганической 

комплексной нити проводились в прядильной лаборатории УО «ВГТУ».  

В процессе работы по созданию технологии получения комбинированных нитей 

были проведены экспериментальные исследования с целью определения влияния 
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параметров работы кольцевой прядильной машины на их свойства. При проведении 

исследований заправочная крутка нитей варьировалась в диапазоне от 300 кр./м до 

600 кр./м, а натяжение стержневого компонента, подаваемого в выпускную пару 

вытяжного прибора, ‒ от 500 мН до 900 мН. Установлено, что от этих параметров 

напрямую зависит полное покрытие стержневого компонента арселоновым 

волокном. 

При низкой крутке арселоновое волокно не закрепляется на поверхности 

стержневого компонента, а при избыточном отмечается разрушение стержневого 

компонента и ухудшения качества получаемой нити. При недостаточном натяжении 

покрытие стержневого компонента арселоновым волокном происходит не 

равномерно, на нити заметны просветы покрытия, что недопустимо, так как при 

термическом воздействии такие участки будут разрушаться в первую очередь, что 

приведѐт к ухудшению показателей продукции. При избыточном натяжении 

стержневого компонента нить часто обрывается в зоне от питающей паковки до 

выпускной пары прядильной машины.   

Экспериментально установлены оптимальные параметры процесса получения 

одиночной армированной нити: 

‒ крутка ‒ 470 кр./м; 

‒ натяжение ‒ 700 мН. 

Установлено, что при выбранном соотношении линейных плотностей 

компонентов (40 % стержневой компонент, 60 % покрывающий слой) и оптималь-

ных параметрах работы оборудования обеспечивается полное закрытие стержневого 

компонента волокном.  

Так как стержневой компонент полностью покрыт арселоновым волокном, он 

надежно защищен от механических воздействий.   

На ткацком станке СТБ была проведена наработка ткани из полученной комби-

нированной нити. Свойства ткани представлены в таблице 1. 

 

Таблица 1 – Свойства ткани из разработанной комбинированной огне- термо-

стойкой нити 
Наименование показателя Значение 

Переплетение Полотняное 
Плотность по основе, нит./10 см 250 
Плотность по утку, нит./10 см 220 
Удельная поверхностная плотность, г/м

2 
282 

 

С учетом назначения полученной ткани выработанные образцы были испытаны в 

производственно-техническом центре Витебского областного управления МЧС. Ре-

зультаты исследований представлены в таблице 2. 

 

Таблица 2 – Результаты испытаний по определению устойчивости к воздействию 

открытого пламени, устойчивости к воздействию температуры 300 ℃ и усадки по-

сле нагревания  
№ 
п/п 

Наименование показателя Значение Нормативное значение 

1 Среднее время зажигания образцов, с 10 - 
2 Среднее время остаточного горения, с 0 не более 2,0 с 
3 Среднее время остаточного тления, с 0 не более 2,0 с 

4 
Разрушение (сквозной прогар), воспла-

менение 
Нет  

5 Усадка после нагревания, % 1,0 не более 5 % 
6 Кислородный индекс, % 28 не менее 28 
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Анализируя полученные данные, можно сделать вывод о том, что разработанная 

комбинированная нить пригодна для изготовления огнетермостойких тканей.  

Технология получения комбинированных нитей в настоящее время отработана на 

таких предприятиях, как ОАО «Гронитекс» и ОАО «Ручайка». В результате разра-

ботки данной технологии планируется создание нового ассортимента огнезащитных 

нитей и технических тканей с целью внедрения на данных предприятиях.  
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Реферат. В статье проведены результаты исследований и анализа физико-

механических свойств и пороков льняной пряжи, полученной с применением ультра-

звукового кавитационного воздействия на ровницу в корыте прядильной машины. 

Для льняной пряжи с применением ультразвука установлена тенденция к увеличе-

нию прочности льняной суровой и беленой пряжи и снижению неровноты по линей-

ной плотности при измерении на 100 м отрезках по сравнению с базовыми образ-

цами. Заметный эффект снижения неровноты по линейной плотности льняной 

пряжи происходит только на длинных отрезках, причем более явно выражен он у 

суровой льняной пряжи. Тенденция к снижению пороков тоже более заметна у су-

ровой льняной пряжи, полученной с использованием ультразвука. Анализ результа-

тов описанного эксперимента, а также целого ряда подобных дали основание 

утверждать, что при использовании ультразвукового воздействия в процессе пря-

дения снижение неровноты линейной плотности стабильно обнаруживается 

только на длинных отрезках (начиная с 10 м) льняной пряжи (особенно суровой). 

Тенденция к снижению пороков льняной пряжи (особенно суровой) есть, но требу-

ет поиска новых решений для ее усиления. 
 

В настоящее время остро стоит вопрос о повышении качества льняной пряжи. 

Для производства пряжи высокого качества необходимо стабилизировать и сделать 

более закономерным процесс вытягивания на прядильной машине. Однако кон-

струкции вытяжных приборов современных прядильных машин для льна не могут 

обеспечить в полной мере оптимальный процесс вытягивания для производства вы-

сококачественной льняной пряжи при использовании низкосортного сырья. Так как 

одним из главных условий закономерного движения волокон в вытяжных приборах 

является полная и интенсивная мацерация веществ, соединяющих элементарные 

http://www.sohim.by/
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льняные волокна и их комплексы в составе технического льняного волокна. Для 

решения данной проблемы предложен метод интенсификации мацерации льняного 

волокна при мокром способе льнопрядения, основанный на ультразвуковом кавита-

ционном воздействии на ровницу в корыте (ванне) прядильной машины [1-2].  

Исследования нормированных и ненормированных показателей качества льняной 

и оческовой пряжи, полученной из химически обработанной ровницы с использова-

нием ультразвукового воздействия, показали, что положительный результат по 

снижению неровноты по линейной плотности пряжи и (или) количества ее пороков 

есть. Кроме того, замечено, что чем менее интенсивному химическому воздействию 

подвергалась ровница перед прядением, тем более эффективно воздействие ультра-

звука на процесс мацерации льняных волокон.  

Получение льняной и оческовой пряжи при воздействии ультразвука из химиче-

ски необработанной ровницы (суровой) или с минимальной химической обработкой 

(варенной) является достаточно перспективным и мало изученным направлением. 

С использованием установленных ранее рациональных значений факторов уль-

тразвуковой ванны «Сапфир» (представлены в таблице 1) наработаны образцы 

льняной опытной (с ультразвуком) и базовой (без ультразвука) пряжи 50 текс из бе-

леной ровницы 634 текс и суровой ровницы 667 текс. 

 

Таблица 1 ‒ Рациональные значения факторов 

Наименование фактора Значение фактора 

Время воздействия ультразвука на волокно, с 35 

Температура в ультразвуковой ванне,  ºС 35 

Мощность воздействия ультразвука, вТ 100 

 

Результаты исследования полученных образцов льняной пряжи 50 текс на физи-

ко-механические свойства представлены в таблице 2.  

 

Таблица 2 ‒ Физико-механические показатели льняной пряжи 50 текс 

Наименование показателя 

Значение показателя 

Из суровой ровницы 
667 текс 

Из беленой ровницы 
634 текс 

с УЗ без УЗ с УЗ без УЗ 
Фактическая линейная плотность, 
текс 

49,9 50,9 51,1 52 

Коэффициент вариации по линей-
ной плотности на 100 м отрезках, % 

1 3,4 3,0 3,8 

Относительная разрывная нагрузка, 
сН/текс 

17,9 17,8 19,3 18,2 

Коэффициент вариации по разрыв-
ной нагрузке, % 

16,4 14,2 13,8 18,1 

Удлинение, % 1,5 1,5 1,5 1,5 

 

Согласно данным таблицы 2 при воздействии ультразвука на беленую и суровую 

ровницу в ванне, установлена тенденция к увеличению прочности пряжи и сниже-

нию неровноты по линейной плотности на 100 м отрезках по сравнению с базовыми 

образцами. Кроме того, в случае воздействия ультразвука на беленую ровницу у по-

лученной льняной пряжи снизилась неровнота по разрывной нагрузке по сравнению 

с базовым образцом. Разрывное удлинение образцов льняной пряжи, полученных с 
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использованием ультразвука, практически не изменилось по сравнению с базовыми 

образцами. 

В таблицах 3 и 4 представлены результаты исследования льняной пряжи  50 текс 

на показатели неровноты по линейной плотности на разных отрезках длины и коли-

чества пороков с использованием прибора Устер Тестер 5. 

 

Таблица 3 ‒ Показатели неровноты по линейной плотности льняной пряжи 50 

текс 

Наличие хим. обработки 

ровницы 

Наличие воздей-

ствия 

ультразвука 

Коэффициент вариации  по  

массе отрезков, % 

1 см 1 м 3 м 5 м 10 м 

Беленая 
С ультразвуком 30,05 12,78 8,78 8,39 4,45 

Без ультразвука 29,58 11,44 8,38 8,45 6,75 

Суровая 
С ультразвуком 29,95 12,89 8,99 6,78 5,05 

Без ультразвука 29,89 12,62 8,91 9,45 7,17 

 

Исследования льняной суровой и беленой пряжи на приборе Устер Тестер под-

твердили гипотезу о заметном эффекте снижения неровноты по линейной плотности 

у льняной пряжи, полученной с использованием ультразвука, только на длинных 

отрезках. Причем этот эффект более явно выражен у суровой льняной пряжи. Тен-

денция к снижению пороков тоже более заметна у суровой льняной пряжи, полу-

ченной с использованием ультразвуком. В целом значительного снижения пороков 

не наблюдается. 

 

Таблица 4 ‒ Результаты исследования пороков льняной пряжи 50 текс 

Наличие 
хим. об-
работки 
ровницы 

Наличие воз-
действия 

ультразвука 

Количество местных пороков на 1 км пряжи 

Утонения Утолщения Непсы 

-40% -50% +35% +50% +140% +200% +280% 

Беленая 
С ультразвуком 6264 2499 3768 1822 5638 3254 1199 

Без ультразвука 6172 2585 3654 1830 5885 3273 1238 

Суровая 
С ультразвуком 6263 2413 3686 1520 5108 3102 987 

Без ультразвука 6375 2777 3845 1830 5205 3249 1338 

 

В таблице 5 представлены результаты исследования льняной пряжи 50 текс на 

показатели ворсистости с использованием прибора УСТЕР Тестер 5. 

 

Таблица 5 ‒ Показатели ворсистости льняной  пряжи 50 текс 

Наличие хим. об-
работки ровницы 

Наличие воздей-
ствия 

ультразвука 
Ворсистость 

Среднее квадратическое 
отклонение ворсистости 

Беленая 
С ультразвуком 3,02 1,56 

Без ультразвука 2,44 0,96 

Суровая 
С ультразвуком 2,84 1,98 

Без ультразвука 2,11 1,17 

 

При воздействии ультразвука на ровницу у полученной беленой и суровой льня-

ной пряжи наблюдается увеличение ворсистости и незначительное увеличение не-

ровноты по данному показателю. 
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Анализ результатов описанного эксперимента, а также целого ряда подобных да-

ли основание утверждать, что при использовании ультразвукового воздействия в 

процессе прядения снижение неровноты линейной плотности стабильно обнаружи-

вается только на длинных отрезках (начиная с 10 м) льняной пряжи (особенно суро-

вой). 

Тенденция к снижению пороков льняной пряжи (особенно суровой) есть, но тре-

бует поиска новых решений для ее усиления. 

 

Список использованных источников 

1. Прохоренко, О. В. Исследование воздействия ультразвука на свойства пряжи 
из льняных волокон / О. В. Прохоренко, С. С. Гришанова, А. Г. Коган // Сбор-

ник научных трудов международной научной конференции, посвященной 110-

летию со дня рождения профессора А. Г. Севостьянова»: материалы конфе-

ренции / ФГБОУ ВО «РГУ» им. А. Н. Косыгина. – Москва, 2020. – С. 92-97. 

2. Прохоренко, О. В. Анализ качества льняной пряжи и возможности его повы-
шения / О. В. Прохоренко, С. С. Гришанова, А. Г. Коган, Ю. С. Бакова // Вест-

ник Витебского государственного технологического университета / УО 

«ВГТУ». – Витебск, 2019. – № 1 (36). – С. 81‒90. 

 

 

УДК 677.4.022:62 

П О В Ы Ш Е Н И Е  К А Ч Е С Т В А  К А М В О Л Ь Н О Й  

П Р Я Ж И  

Соколов Л.Е., доц.,  Лобацкая Е.М., доц. 

Витебский государственный технологический университет,  

г. Витебск, Республика Беларусь 

 

Ключевые слова: камвольная пряжа, исследования, умягчающая отделка, мягчи-

тель, условная жесткость, разрывная нагрузка, трикотажное полотно.  

Реферат. В статье рассмотрена технология умягчающей отделки камвольной 

пряжи с целью повышения ее качественных показателей и потребительских 

свойств. Определен этап технологического процесса изготовления пряжи, на ко-

тором наиболее целесообразно осуществлять умягчающую отделку. Приведены ре-

зультаты экспериментальных исследований по определению оптимальных пара-

метров технологического процесса отделки и состава мягчителя. Осуществлена 

опытная наработка камвольной пряжи линейной плотности 31 текс х2 с умягча-

ющей отделкой в производственных условиях ОАО «Слонимская КПФ», исследова-

ны ее физико-механические свойства. 
 

В последние годы значительно повысились требования к качеству текстильных 

материалов, в частности, к камвольной пряже. Сегодня необходимы не только соот-

ветствующие физико-механические характеристики пряжи, но и ряд дополнитель-

ных свойств, которые бы обеспечивали требования конечного потребителя продук-

ции. И, прежде всего, это касается производства трикотажной пряжи, для которой 

одним из важнейших показателей качества является ее мягкость. Проблема заклю-

чается в том, что по используемой на наших предприятиях технологии после про-

цесса крашения камвольная пряжа по параметру жесткости не соответствует требо-

ваниям производителей трикотажных изделий.  

Это привело к необходимости создания новых технологий, позволяющих придать 

пряже из натуральных и химических волокон, а также изделиям из нее потребитель-

https://www.elibrary.ru/item.asp?id=43075752
https://www.elibrary.ru/item.asp?id=43075752
https://elibrary.ru/contents.asp?id=33845551
https://elibrary.ru/contents.asp?id=33845551
https://elibrary.ru/contents.asp?id=33845551&selid=20259973
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ские свойства, такие как несминаемость, высокая устойчивость окрасок, мягкость, 

формоустойчивость, способность сохранять свой внешний вид после стирки, быть 

приятными при носке [1, 2].  

Исходя из опыта работы предприятий отрасли и экономических аспектов произ-

водства пряжи, в производственных условиях ОАО «Слонимская КПФ» умягчаю-

щую отделку пряжи было решено производить сразу после окончания процесса 

крашения с использованием существующего красильного оборудования [2]. 

На стадии предварительных исследований было установлено, что наилучшие по-

казатели пряжи обеспечиваются при использовании мягчителя Интекс-М. Препарат 

Интекс-М обладает хорошей проникающей способностью, равномерно распределя-

ется в структуре волокна, чем обеспечивает хорошие физико-механические показа-

тели пряжи, придает изделиям мягкость, объемность и наполненность, обеспечивая 

в тоже время их хорошую формировку. Препарат не дает пожелтения при сушке, не 

дает отрицательного влияния на прочность и термомиграцию окрасок и набивки. 

Рабочий раствор мягчителя приготавливается путем растворения его в воде при 

помощи нагнетания сжатого воздуха, либо обычной механической мешалки любого 

типа. Достоинством препарата является возможность его применения на машинах 

любого типа. При применении мягчителя рекомендуется параметры рабочей жидко-

сти довести до pH = 5,0 ± 0,5 уксусной кислотой. 

Умягчающей отделке подвергалась полушерстяная камвольная пряжа линейной 

плотности 31 текс х2 следующего состава: 70 % ‒ шерстяное волокно, 30 % ‒ по-

лиакрилонитрильное волокно. 

При проведении исследований по умягчающей отделке камвольной пряжи опре-

делялись следующие оптимальные параметры процесса – концентрация раствора 

препарата и температура сушки пряжи после отделки. В качестве выходных пара-

метров исследовалась жесткость образцов трикотажных полотен и разрывная 

нагрузка пряжи. Также мягкость пряжи и трикотажных изделий определялась орга-

нолептически [3].  

Результаты проведенных исследований представлены на рисунках 1-2. 

 

 
1      2 

 

Рисунок 1 – График зависимости условной жесткости трикотажного 

полотна от: 1 – температуры сушки, 2 – концентрации мягчителя 
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Рисунок 2 – График зависимости разрывной нагрузки пряжи от: 1 – температуры 

сушки, 2 – концентрации мягчителя. 
 
Как видно из полученных данных, оптимальной температурой сушки камвольной 

пряжи после умягчающей отделки является температура 145–150 
0
С. Связано это с 

тем, что при более низкой температуре не происходит фиксация препарата и не до-
стигается требуемый эффект умягчения. При более высоких температурах наблюда-
ется разрушение структуры аппрета, что также полностью устраняет эффект от его 
применения. 

Оптимальной концентрацией раствора препарата Интекс-М является показатель 
на уровне 18–21 г/л. С увеличением данной концентрации условная жесткость три-
котажного полотна практически не меняется, а вот разрывная нагрузка пряжи зна-
чительно снижается. Объясняется это тем, что повышенная концентрация мягчителя 
приводит разрушению структуры волокон, особенно шерстяных, и, как следствие, 
снижению разрывной нагрузки волокон, от которой напрямую зависят и прочност-
ные показатели пряжи. 

На установленных режимах умягчающей отделки была обработана опытная пар-
тия камвольной пряжи и наработаны образцы трикотажных полотен. 

Результаты исследований камвольной пряжи и трикотажных полотен представ-
лены в таблице 1. 

 

Таблица 1 – Качественные показатели камвольной пряжи и трикотажного полот-

на 

Показатели 
Без 

отделки 

С умягчающей 
отделкой пре-

паратом 
Интекс-М 

Требования 
ТУ 

Удельная разрывная нагрузка пряжи, 
сН/текс. 

12,4 12,3 не менее 9,0 

Коэффициент вариации по разрыв-
ной нагрузке пряжи, % 

7,8 7,9 не более 8,0 

Разрывное удлинение пряжи, % 18,9 18,4 не менее 12,0 
Условная жесткость трикотажного 
полотна, мкН*см

2
 

4822 3930 ‒ 

 

Как видно из полученных данных, камвольная пряжа после умягчающей отделки 
полностью по физико-механическим свойствам полностью соответствует требова-
ниям технических условий, ухудшения качественных характеристик пряжи не про-
изошло. Вместе с тем отделка пряжи позволила снизить условную жесткость трико-
тажного полотна с 4822 до 3930 мкН*см

2
 или почти на 19 %. Органолептическая 

оценка качества трикотажного полотна также показала, что умягчающая отделка 
позволяет получить более мягкий гриф, полотно обладает меньшей сминаемостью и 
большей формоустойчивостью. 
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Результаты исследований были успешно апробированы в производственных 
условиях ОАО «Слонимская КПФ». 
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Ключевые слова: комплексная высокоусадочная нить, трикотажное полотно, 

термообработка. 
Реферат. В данной статье изучены эксплуатационные свойства фильтровальных 

трикотажных полотен до и после термообработки. Определены оптимальные 
режимы тепловой обработки фильтровального трикотажного полотна. 

 

Работа многих промышленных предприятий сопряжена с технологическими про-
цессами, связанными с выделением пыли или газовоздушных смесей. Поэтому тре-
бования экологической безопасности обусловливают применение новых, высокоэф-
фективных средств очистки воздуха для сохранения чистоты атмосферы, особенно в 
густонаселѐнных регионах. Для реализации данных задач в настоящее время широ-
кое применение получили текстильные фильтры различной структуры, основная за-
дача которых состоит в обеспечении минимальных пылегазовых выбросов с тем, 
чтобы не превышать предельно допустимые концентрации вредных веществ в воз-
душной среде. В текстильных фильтрах насыщенные пылью промышленные газы 
или воздух аспирации проходят через структуру текстильного полотна, состоящего 
из нитей по межволоконному пространству. При этом на поверхности фильтра об-
разуется слой пылевого осадка, который становится дополнительной фильтроваль-
ной перегородкой. Структура осадка и его толщина, а, следовательно, и фильтро-
вальные свойства зависят от целого ряда факторов, таких как: структура и плот-
ность переплетения текстильных полотен; вид нитей основы и утка, используемых в 
переплетении (наружного слоя при многослойных фильтровальных тканях); струк-
тура и качественный состав пыли; размеры микрочастиц пыли и их форма; время 
работы текстильного фильтра до регенерации и т.д. 

https://elibrary.ru/item.asp?id=41340960
https://elibrary.ru/item.asp?id=41340960
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Специалистами  кафедры «Технология текстильных материалов» и «Экология и 
химические технологии» ведется работа по созданию трикотажных фильтрующих 
структур для фильтрации воздуха от пылевых частиц мукомольных комбинатов с 
использованием высокоусадочных полиэфирных нитей линейной плотности 16,8 
текс. Наработаны образцы трикотажных полотен переплетением ластик 1+1 с раз-
ной длиной нити в петле: 

‒ образец № 1: длина нити в петле 6,2 мм; ‒ образец № 2: длина нити в петле 6,5 
мм. 

Также разработаны структуры трикотажных полотен уточного переплетения на 
базе интерлока следующего состава: грунт – полиэфирная нить линейной плотности 
9,2 текс х2, уток – полиэфирная высокоусадочная нить линейной плотности 16,8 
текс. Образцы вырабатывали при разной длине нити в петле: 

‒ образец №3: l грунта= 2,75 мм, l утка=1,7 мм; ‒ образец №4 : l грунта= 2,8 мм, l 
утка=3 мм. 

Для проявления усадочных свойств использованного при вязании сырья, полотно 
подвергалось тепловой обработке в условиях горячей воды при температуре 70 

о
С и 

100 
о
С, и в среде электромагнитных волн сверхвысокой частоты при заданной мощ-

ности 300 и 800 Вт. 
Сравнительный анализ физико-механических показателей трикотажных полотен 

до и после тепловой обработки представлен в таблицах 1, 2, 3. 

 

Таблица 1 – Физико-механические показатели трикотажных полотен до термооб-

работки 

Показатель 
До термообработки 

Образец 
№1 

Образец 
№2 

Образец 
№3 

Образец 
№4 

Кол-во петельных столбиков на 10 
см 

43 34 83 82 
Кол-во петельных рядов на 10 см 102 106 220 180 
Длина нити в петле, мм 
грунт / уток 

6,2 6,5 2,74/1,7 2,8/1,52 

Поверхностная плотность 571,9 472,2 291 226 

Воздухопроницаемость, дм
3
/см

2
 373,5 389,3 338 478 

Пористость, % 97 98,5 97,1 97,2 

Толщина, мм 2,43 2,44 1,56 1,53 

Растяжимость, % 87 89 75 76 

 

Таблица 2 – Физико-механические показатели трикотажных полотен после тер-

мообработки в условиях горячей воды 

Показатель 

После термообработки в условиях горячей воды 

Образец 
№1 

Образец 
№2 

Образец  
№3 

Образец 
№4 

70
0
 100

0
 70

0
 100

0
 70

0
 100

0
 70

0
 100

0
 

Кол-во пет. столбиков на 10 
см 

72 70 57 55 90 100 95 100 

Кол-во пет.  рядов на 10 см 130 125 122 120 235 225 190 200 

Длина нити в петле, мм 
грунт / уток 

4,6 4,4 4,3 4,2 2,12/1 
1,92/ 
0,8 

2,08/ 
1 

1,4/ 
04 

Поверхностная плотность 635 680 524 556 302 366 234 246 

Воздухопроницаемость, 
дм

3
/см

2
 

130 150 185 144 220 218 221 217 

Пористость, % 94,7 93 95 94,6 97,6 97,5 97,3 97,3 

Толщина, мм 2,76 2,98 2,72 2,94 1,62 1,68 1,64 1,7 

Растяжимость, % 94 91 93 90 96 97 95 96 
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Таблица 3 – Физико-механические показатели трикотажных полотен после тер-

мообработки в условиях электромагнитных волн сверхвысокой частоты 

Показатель 

после термообработки в условиях СВЧ 
Образец  
№1 

Образец  
№2 

Образец  
№3 

Образец  
№4 

300 Вт 800 Вт 300 Вт 800 Вт 300 Вт 800 Вт 300 Вт 800 Вт 

кол-во пет. столбиков 
на 10 см 

53 57 49 46 100 105 105 105 

кол-во пет. рядов на 
10 см 

120 125 131 136 220 220 195 195 

длина нити в петле, 
мм, грунт / уток 

4,5 4,4 4,2 4 
1,72/0,

6 
1,7/0,7 2,1/1,5 0,9/0,6 

поверхностная плот-
ность, г/м2 

641 665 538 561 275 299 253 266 

воздухопроницае-
мость, дм3/(см2*с) 

275 210 345 230 219 219 220 218 

пористость, % 94,9 93,8 95,1 94,4 97,8 97,4 97,3 97,4 

толщина, мм 2,81 2,93 2,83 2,95 1,63 1,68 1,65 1,7 

растяжимость, % 93 90 92 89 96 97 95 96 

 

Как видно из анализа данных, тепловая обработка способствовала проявлению 

усадочных свойств трикотажных полотен: увеличилось количество петельных стол-

биков и рядов на 10 см, возросла поверхностная плотность образцов (у № 1 и № 2 на 

12 %,  у № 3 и № 4  на 18 %) и, как следствие, их толщина.  

Суровое полотно отличалось высокой растяжимостью, исчезнувшей  после теп-

ловой обработки независимо от вида используемой среды: произошла стабилизация 

структуры, полотно приобрело формоустойчивость и необходимую каркасность.   

Пористость полотен после термообработки снижается за счет усадки комплекс-

ной нити и сокращения размера воздушных пор в полотне: меньшей пористостью 

обладает образец № 1 после тепловой обработки при температуре 100 
о
С, и в среде 

СВЧ при мощности 800 Вт.  Высокая  из сравниваемых образцов пористость харак-

терна для образцов № 3 и № 4. Воздухопроницаемость образцов снижается после 

термообработки за счет сокращения размера сквозных пор. Меньшей воздухопро-

ницаемость обладают образцы № 1 после тепловой обработки в горячей воде. Об-

разцы № 3, № 4 снизили проницаемость после обработки на одинаковый процент 

независимо от вида тепловой среды.   

В настоящее время проводятся исследования фильтрационных свойств получен-

ных образцов трикотажных полотен. 
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Ключевые слова: деформационные свойства, растяжимость, эластичность, необ-

ратимая деформация, функциональные нити, трикотажный обувной материал. 

Реферат. Данная работа посвящена исследованию деформационных свойств 

трикотажных полотен с вложением функциональных нитей производства ОАО 

«СетлогорскХимволокно» для изготовления верхнего слоя многослойного материала 

для повседневной спортивной обуви. Основными деформационными свойствами яв-

ляются: растяжимость, эластичность и остаточная (необратимая) деформация. 

При эксплуатации на материал действуют небольшие нагрузки, которые, череду-

ясь с разгрузкой и отдыхом, расшатывают структуру материала и приводят к его 

ослаблению; происходящие при этом изменения в размерах и форме материала на 

отдельных участках значительно ухудшают внешний вид изделия. Изучение полу-

чаемых при испытаниях в цикле нагрузка – разгрузка – релаксация характеристик 

деформационных свойств трикотажных полотен представляет большой интерес. 

Результаты подобных исследований могут использоваться при конструировании 

деталей спортивной обуви и одежды, их изготовления, разработке новых матери-

алов с улучшенными свойствами. 
 

Многие отечественные и зарубежные исследователи занимались изучением ме-

ханических свойств материалов для одежды и обуви. В этой области накоплены 

значительные теоретические и практические данные. Однако релаксационные про-

цессы при многоцикловых небольших нагрузках недостаточно изучены вследствие 

сложности методов и средств, длительности и т. д.  

Для испытаний были отобраны образцы трикотажных полотен кругловязаных 

переплетений с вложением полиэфирных функциональных нитей [1]. 

Образцы 1-2 выработаны из трѐх функциональных нитей: п/э 16,7 текс F288 ПСН 

микрофиламентная, п/э 15,6 текс F144 мультифиламентная и п/э функциональная 

DTY, окрашенная в массе COOL BLACK 8,4F32 черный № 632  переплетением пе-

рекидная платировка с различными узорами. 

Образцы 3-5 выработаны из нитей п/э функциональной DTY, окрашенной в массе 

COOL BLACK 8,4F32 черный № 632 и п/э 7,8 текс в два сложения переплетением 

перекидная платировка с различными узорами. 

Образцы 6-10 выработаны из нитей п/э 16,7 текс F288 ПСН микрофиламентной, 

п/э 15,6 текс F144 мультифиламентной и п/э 78 dtex/24/2 переплетением перекидная 

платировка с различными узорами. 

Испытания проводились по стандартной методике [2,3], разработанной для опре-

деления растяжимости полотен, используемых для изготовления облегающих изде-

лий. При этом фиксировались значения удлинения не только при конечном значе-
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нии нагрузки, но и при промежуточном с интервалом 2Н для построения диаграмм 

растяжения.  

Растяжимость (Ɛр, %) определялась по формуле:  

 

     1 0

0

( )
100р

L L

L



  ,              (1) 

 

где L1 – длина пробы в нагруженном состоянии, мм; L0 – длина пробы до испыта-

ний, мм.  

 

Эластичность (Э, %) определялась по формуле:  

 

     1 2

1 0

100
L L

Э
L L


 


,              (2) 

 

где L2 – длина пробы сразу после разгрузки, мм.  

 

Остаточная (необратимая) деформация (Ɛн, %) определялась по формуле:  
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где L3 – длина пробы после «отдыха». 

 

Результаты испытаний трикотажных полотен на деформационные характеристи-

ки сведены в таблицу 1. 

 

Таблица 1 ‒ Результаты испытаний образцов трикотажных полотен с вложением 

функциональных нитей на растяжение при нагрузках меньше разрывных  
Направление 
растяжения 

№ об-
разца 

L0, мм L1, мм L2, мм L3, мм Ɛр, % Э, % Ɛн, % 

В
д
о
л
ь
 п
ет
ел
ь
н
ы
х
  

ст
о
л
б
и
к
о
в
 

1 

100 

142 106 102 42 85,7 2 
2 137 107 104 37 81,1 4 
3 134 105 103 34 85,3 3 
4 136 109 106 36 75 6 
5 183 124 109 83 71,1 9 
6 116 109 108 16 43,8 8 
7 119 107 105 19 63,2 5 
8 120 107 106 20 65 6 
9 113 105 104 13 61,5 4 
10 118 106 105 18 66,7 5 

В
д
о
л
ь
 п
ет
ел
ь
н
ы
х
 р
я
д
о
в
 

1 

100 

121 101 100 21 95,2 0 
2 122 104 103 22 81,8 3 
3 119 101 97 19 94,7 3 
4 115 101 100 15 93,3 0 
5 122 102 98 22 90,9 2 
6 112 102 101 12 83,3 1 
7 117 106 105 17 64,7 5 
8 117 105 103 17 70,6 3 
9 113 104 103 13 69,2 3 
10 111 104 103 11 63,6 3 
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Как видно из таблицы, значения растяжимости исследуемых полотен варьируют-

ся в пределах 10‒42 %. Причем некоторые образцы имеют большую растяжимость 

вдоль петельных столбиков. Однако, исходя из требований плотного облегания из-

делия по ширине, во внимание принимались значения растяжимости трикотажных 

полотен вдоль петельных рядов.  

Эластичность всех исследуемых полотен превышает 61 % даже в поперечном 

направлении и составляет в среднем 69,8–80,7 %. 

Величины остаточных деформаций достаточно малы. В некоторых полотнах до-

стигают 9 %, но не превышают нормированных значений, которые для полотен из 

синтетических нитей любых конструкций изделий не должны превышать 10 % [4], 

поэтому ими можно пренебречь и не учитывать при проектировании трикотажного 

обувного материала.  

В таблице 2 представлена классификация трикотажных полотен по степени рас-

тяжимости, исходя из которой были проанализированы диаграммы растяжения и 

полученные величины растяжимости. 
 

Таблица 2 ‒ Классификация трикотажных полотен по степени растяжимости 

Группы растяжимости 

Растяжимость полотна 

по ширине при нагрузке 

6Н, % 

Характеристика сте-

пени растяжимости 

I 0-40 малая 

II 41-100 средняя 

III 100 и более высокая 

 

Полученные значения дают основания полотна с содержанием функциональных 

нитей ОАО «СветлогорскХимволокно» отнести к малорастяжимым, чем подтвер-

ждается возможность их использования для верхнего слоя многослойного трико-

тажного обувного материала, используемого для изготовления повседневной спор-

тивной обуви. 

 

Список использованных источников 

1. Козодой, Т. С. Оптимальное сырье для наработки трикотажного слоя много-
слойного материала для верха повседневной спортивной обуви / Н. Н. Ясин-

ская // Сборник материалов Международной научно-практической молодеж-

ной конференции «Научные стремления-2019». – Минск «Лаборатория интел-

лекта», 2019. – С. 51‒52. 

2. ГОСТ 26435-85. Полотна трикотажные основовязаные эластичные. Метод ис-

пытаний при растяжении. – М.: Изд-во стандартов, 1988. – 5 с.  

3. ГОСТ 8847-85. Полотна трикотажные. Методы определения разрывных харак-

теристик и растяжимости при нагрузках меньше разрывных. – М.: Изд-во 

стандартов, 1985. – 22 с. 

4. ГОСТ 28882-90. Полотна трикотажные для верхних изделий. Нормы остаточ-

ной деформации. – М.: Изд-во стандартов, 1990. – 3 с. 

 

 

 

 

 

 

 



Advanced technologies 

and equipment: Textiles, Clothes, Shoes 

 

 

 Витебск 2020 114

УДК 677.017 

Р А З Р А Б О Т К А  М А Т Е М А Т И Ч Е С К О Й  М О Д Е Л И  

П О В Е Р Х Н О С Т И  Д Р А П И Р О В А Н Н О Г О  

О Б Р А З Ц А  Т К А Н И  

Тан С., асп., Рыклин Д.Б., зав. каф. ТТМ, Крушевич К.А., студ. 

Витебский государственный технологический университет, 

г. Витебск, Республика Беларусь 
 

Ключевые слова: драпируемость, математическая модель, статистическая обра-

ботка, коэффициент детерминации. 

Реферат. Для оценки драпируемости тканей предложен вид математической 

модели, описывающей ее поверхность и определяемый в результате статистиче-

ской обработки данных, полученных при 3D-сканировании образца. В качестве до-

полнительного критерия для оценки драпируемости в статье предложено исполь-

зовать коэффициент детерминации регрессионной модели, описывающей поверх-

ность драпированного образца. Данный показатель характеризует степень соот-

ветствия его экспериментальным данным. Для автоматизации процесса обработ-

ки данных 3D-сканирования разработана компьютерная программа, применение 

которой позволяет существенно сократить затраты времени на обработку дан-

ных.  
 

Из определения, согласно которому драпируемость – это способность текстиль-

ных материалов в подвешенном состоянии под действием собственной массы обра-

зовывать красивые округлые устойчивые складки [1], можно сделать вывод, что од-

ним из проявлений данного свойства является эстетичный вид драпированной тка-

ни. В связи с этим выдвинуто предположение, что в «идеальном» случае при драпи-

ровке формируются одинаковые складки ткани, следовательно, поверхность драпи-

рованной ткани может быть описана математически. 

На основании анализа результатов 3D-сканирования образцов льняных и льносо-

держащих тканей предложен вид модели, описывающей поверхность драпирован-

ного образца в полярных координатах, которая может быть построена в результате 

статистической обработки данных 3D-сканирования  
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где RД – расстояние от оси опорного диска до точки на поверхности драпированного 

образца, мм; Н – расстояние от точки на поверхности драпированной ткани до 

опорного диска, мм;  – угол, отложенный от направления основы по часовой 

стрелке, рад.; n – количество складок; φ1 и φ2 – начальные фазы периодических 

составляющих формулы (3), рад. 
 

Для каждого сечения драпированного образца модель принимает следующий 

вид: 
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где R0 – радиус окружности, вписанной в сечение драпированной ткани, мм; R1 – 

высота складки без учета анизотропии ткани по свойствам, мм; R2 – отклонение 

высоты складки из-за анизотропии свойств ткани, мм; k1 и k2 – показатели степени, 

которые характеризуют искажение формы сечения складок по сравнению с синусо-

идой. 
 

Полученная модель содержит 8 эмпирических коэффициентов а0 – а7, которые 

зависят как от параметров процесса испытания ткани (например, от радиуса образца 

и радиуса опорного диска), так и от свойств испытываемой ткани (поверхностной 

плотности, плотности по основе и утку, жесткости нитей основы и утка, переплете-

ния и т.д.). 

В качестве дополнительного критерия для оценки драпируемости в статье [2] 

предложено использовать коэффициент детерминации R
2
 регрессионной модели (1), 

характеризующий степень соответствия ее экспериментальным данным.  

Однако определение данного коэффициента для любого сечения драпированного 

образца характеризуется высокой трудоемкостью, так как получение исходных дан-

ных для расчетов занимает не менее 15 минут. Можно отметить и высокую погреш-

ность измерения расстояний от оси опорного диска до точек на поверхности драпи-

рованного образца, связанную с неточностью определения их местоположения. 

Еще одной проблемой применения предлагаемого подхода является субъектив-

ность выбора сечения образца, так как в разных сечениях значения коэффициента 

детерминации R
2
 различны.  

Решение указанных проблем было достигнуто в результате создания компьютер-

ной программы для автоматизации процессов определения исходных данных для 

построения математической модели (1) и расчетов всех ее коэффициентов.  

Разработанная программа позволяет сократить затраты времени на обработку ре-

зультатов сканирования приблизительно в 40 раз, позволяя при этом получить ма-

тематическое описание не только 4 сечений образца в соответствии с формулой (2), 

но и всех поверхности в выбранном диапазоне расстояний от опорного диска (фор-

мула (1)). 

Соответственно, применение программы дало возможность получения значения 

коэффициента детерминации R
2 
для поверхности образца, что исключает проблему 

субъективности выбора оцениваемого ее сечения. 

Для апробации разработанной программы проведены исследования проб умяг-

ченных и неумягченных тканей пяти артикулов. Из каждого варианта ткани подго-

тавливалось 3 образца диаметром 300 мм, которые сканировались по 1 разу. Для 

умягченных тканей осуществлялось определение коэффициентов моделей и показа-

телей драпируемости для сечений, находящихся на расстоянии 25 мм от опорной 

плоскости. Для испытаний умягченных тканей полотняного переплетения использо-

вались разные сочетания диаметров образца и опорного диска (300 мм/180 мм и 200 

мм/80 мм). Умягченные ткани сложных структур и неумягченные ткани полотняно-

го переплетения испытывались только при сочетании размеров 300 мм/180 мм. 

Для неумягченных тканей построение модели осуществляли для одного сечения, 

которое располагалось на расстоянии 15 мм от опорной плоскости. Общее количе-

ство испытаний составило 102. 

Корреляционный анализ показал, что коэффициент детерминации R
2
, определен-

ный для поверхности образца в диапазоне от 15 до 25 мм от опорного диска для 

умягченных льняных и льносодержащих тканей и в диапазоне от 10 до 15 мм для 

неумягченных тканей, характеризуется тесной взаимосвязью с коэффициентом де-

терминации, определенным для нижнего исследованного сечения (рис. 1). Коэффи-
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циент корреляции для исследованных проб льняных и льносодержащих тканей раз-

ной структуры и поверхностной плотности составил 0,9973.  

 

 
Рисунок 1 – Сопоставление значений коэффициента детерминации регрессионной 

модели, полученных для поверхности образца и ее нижнего сечения 

 

Этот факт позволяет использовать коэффициент детерминации, определенный 

для поверхности образца, в качестве дополнительного критерия для оценки драпи-

руемости ткани вместо коэффициентов детерминации, рассчитанных для отдельных 

сечений.  
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Реферат. В условиях ОАО «Моготекс» на станке Omniplus-4-R 190 наработан 

опытный образец ткани для спецодежды. Для улучшения физико-механических по-

казателей  ткани для спецодежды артикула 03С40-КВ предложено вместо поли-

эфирной нити 24,5 текс в основе использовать полиэфирную нить 33,4 текс, вме-

сто переплетения саржа 2/2 использовать сражу 3/1. Результаты физико-

механических исследований показали, что опытный образец имеет лучшие разрыв-

ные характеристики, большую стойкость к истиранию, высокие гигиенические 
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свойства. Все исследуемые показатели ткани соответствуют требованиям ТУ и 

ГОСТ.  
 

ОАО «Моготекс» – крупнейший производитель текстильной продукции в Рес-

публике Беларусь, признанный лидер на рынке Российской Федерации, стран ближ-

него и дальнего зарубежья.  

ОАО «Моготекс» перерабатывает такие виды сырья, как нити полиэфирные, вис-

козные, пряжи хлопковые, полиэфирно-хлопковые, полиэфирно-вискозные. Пред-

приятие производит широкий ассортимент тканей для специальной и форменной 

одежды, плащевых, для специального снаряжения, подкладочных, декоративных, 

мебельных, технических полотен,  изделия домашнего текстиля и другие. 

Ткани для спецодежды выпускаются различного сырьевого состава с применени-

ем различного вида отделок. Большая часть данной группы тканей выпускается на 

экспорт, и к ним предъявляются повышенные требования.  

Для расширения ассортимента тканей для спецодежды и улучшения физико-

механических показателей в качестве базового образца была выбрана ткань артику-

ла 03С40-КВ, вырабатываемая на станке PN-170-AF (Чехия) переплетением саржа 

2/2, применяемая для униформы силовых структур и специальных ведомств. 

В ее структуре используются следующие виды нитей: основа фона и кромок – 

нить полиэфирная линейной плотностью 24,5 текс; уток – хлопчатобумажная пряжа 

линейной плотностью 50 текс, перевивочная нить ‒ полиэфирная неокрашенная 

гладкая нить FDY 8,4 текс; нить ложной кромки – полиэфирная текстурированная 

неокрашенная пневмосоединенная 12 текс. Благодаря своим свойствам полиэфир-

ные нити нашли широкое применение в различных отраслях текстильной и легкой 

промышленности. 

Преимущества полиэфирных нитей: высокая эластичность и формоустойчивость; 

устойчивость к истиранию выше, чем у натуральных и некоторых химических ни-

тей; высокая термостойкость; устойчивы к воздействию ультрафиолетового излуче-

ния; обладают малой гигроскопичностью; имеют высокую биостойкость. 

Для придания ткани для спецодежды более высоких гигиенических свойств в ут-

ке используется хлопчатобумажная пряжа 50 текс. 

Хлопковые волокна прочны, целлюлоза, входящая в большом количестве в со-

став хлопка, делает хлопковые ткани гигроскопичными. Хлопок также прекрасно 

пропускает воздух и имеет высокий уровень теплопроводности и высокую способ-

ность к окрашиванию. 

Данные ткани выпускаются на предприятии согласно техническому описанию на 

ткани для спецодежды, общие требования к которой установлены ТУ РБ 

700116054.027-2004 «Ткани для спецодежды».  

Основные физико-механические показатели используемого сырья представлены 

в таблице 1. 

 

Таблица 1 – Физико-механические показатели полиэфирных нитей 

Наименование показателя Значение показателя 

Вид нити 
Нить, текстури-
рованная, пнев-
мосоединенная 

Нить текстуриро-
ванная, пневмосо-

единенная 

1 2 3 
Сырьевой состав нити 100 % полиэфир 100 % полиэфир 
Номинальная линейная плотность нити, текс 33,4 24,5 
Коэффициент вариации по линейной плотно-
сти, %, не более 

0,6 0,6 
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Окончание таблицы 1 

1 2 3 
Отклонение фактической линейной плотности 
от номинальной, %, не более 

±2,5 ±2,5 

Относительная разрывная нагрузка, 
сН/текс, не менее 

32,0 32,0 

Относительное разрывное удлинение, % 23-30 23-30 
Количество пневмосоединений на 1 м, не ме-
нее 
точечные 
длинные 

 
100 
90 

 
100 
90 

Количество элементарных нитей, шт. 64 32 
Массовая доля замасливателя, % 0,7-3,7 0,7-3,7 
Линейная усадка, %, не более 6,0 6,0 

 

В качестве нитей утка в опытном образце также используется хлопчатобумажная 

пряжа 50 текс, аналогичная базовой ткани. 

Базовая ткань для спецодежды вырабатывается переплетением саржа 2/2. Ткань 

имеет одинаковый эффект поверхности. Для опытного образца предложено исполь-

зовать переплетение саржа 3/1. При данном переплетении на изнаночную сторону 

будет выходить хлопчатобумажная пряжа 50 текс. Таким образом, изнаночная сто-

рона, прилегающая к телу, обеспечит комфорт и удобство в процессе эксплуатации 

изделия. При переплетении саржа 3/1 на лицевую сторону будут выходить прочные 

полиэфирные нити 33,4, что обеспечивает высокую износоустойчивость ткани, спо-

собствует легкому удалению загрязнений в процессе стирки и долговечность в нос-

ке. 

Опытный образец ткани для спецодежды был выработан на станке Omniplus-4-R 

190 с более высокой скоростью 710 мин
-1

 .  

Проведены экспериментальные исследования по определению физико-

механических свойств готовых тканей базового и опытного образцов по стандарт-

ным методикам. Результаты исследования свойств готовых тканей представлены в 

таблице 2. 

 

Таблица 2 – Результаты исследования свойств готовых тканей 

Показатели качества Норма Базовый Опытный 
1 2 3 4 

Ширина готовой ткани, см 150,0 ± 2,5 148,0 150,4 
Поверхностная плотность готовой 
ткани, см 

233 – 16 
267 – 13 

234,6 266,6 

Толщина ткани, мм ‒ 0,42 0,45 
Плотность ткани, нитей на 10 см    
по основе 388 ± 19 390 383 
по утку 240 ± 12 240 224 
Разрывная нагрузка полоски ткани 
50×200 мм, Н, не менее    
по основе 1330 1661 1830 
по утку 570 704 724 
Разрывное удлинение полоски ткани 
50×200 мм, мм 

   

по основе ‒ 31,6 9,1 
по утку ‒ 29,1 9,0 
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Окончание таблицы 2 

1 2 3 4 

Раздирание полоски ткани размером 

70×200 мм, Н, не менее 
   

по основе 45 57,6 48,0 

по утку 30 32,0 35,0 

Изменение размеров после мокрых 

обработок, %, не более    

по основе ± 3,5 -1,3 -0,6 

по утку ± 3,0 -1,0 -1,0 

Стойкость к истиранию по плоскости, 

циклы, не менее 
6200 6410 9560 

Воздухопроницаемость, дм³/м²·с, не 

менее 
10 25,0 26,5 

Водоотталкивание, усл. ед. не менее 60 80 90 

Маслоотталкивание, усл. ед. не менее 80 80 80 

Нефтеоотталкивание, усл. ед. не менее 4 4 4 

Гигроскопичность, %, не менее 5 6,2 6,4 

 

Проведенные исследования показали, что опытный образец ткани для спецодеж-

ды имеет лучшие разрывные характеристики, значительно большую стойкость к ис-

тиранию, отличается хорошими гигиеническими показателями. Опытная ткань об-

ладает низким изменением размеров после мокрых обработок, высокими отталки-

вающими свойствами к воде, маслу и нефти. 

В целом все показатели опытной ткани соответствуют требованиям ТУ РБ 

700116054.027-2004 «Ткани для спецодежды». Данный образец внедрѐн в производ-

ство на ОАО «Моготекс». 
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Реферат. Сфера применения трикотажных материалов постоянно расширяется 

в области бытовой продукции, технических нужд промышленности и других от-

раслях народного хозяйства. Известно, что в настоящее время во всех цивилизо-

ванных и развивающих странах, в том числе в Узбекистане, варикозное расширение 

вен является часто встречающимся заболеванием. Так как это заболевание не 

только изменения, происходящие в сосудах ног, а это целый комплекс изменений, 

который затрагивает весь организм человека, надо предотвращать эту болезнь. 

Новые потребности медицинских учреждений стимулируют создание компрес-

сионных изделий для лечения и профилактики варикозного расширения вен. С целью 
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исследования трикотажных изделий для компрессионной терапии было разрабо-

тано и получено 4 варианта образцов чулочно-носочных изделий и проведены испы-

тания по основным показателям.  
 

История компрессионного лечения заболеваний вен нижних конечностей уходит 

своими корнями в глубину веков. Наиболее древним из известных свидетельств 

этого являются изображения танцующих людей с бинтами на ногах, найденные в 

районе пустыни Сахара. Возраст этих наскальных рисунков составляет не менее 

4000 лет. Бандажи были известны также в Древнем Египте. Позднее древнеримские 

войны для предотвращения отека ног и распирающих болей накладывали бинты из 

собачьей кожи на голени. Аналогичные повязки применяли и скифы. Известно 

также, что в античные времена многие народы использовали компрессионные 

повязки для лечения трофических язв. Гиппократ  применял для этих целей даже 

специальные губки, обеспечиваюшие локальную компрессию. В последующие 

столетия врачи продолжали пользоватся этим методом.  

Быстрый прогресс в области компрессионного лечения венозной патологии 

начался в ХIX  веке. Основы современной компрессионный терапии заложил Conrad 

Jobst, предложивший в 1950 г. метод эластической компрессии [1].  

На сегодняшний день применяется «компрессионная терапия», не просто как до-

полнительным вспомогательным лечебным методом, а как самостоятельным разде-

лом консервативного лечения заболеваний вен. Для проведения компрессионной 

терапии могут применяться разные средства (постоянные и переменные) [2, 3]. 

К средствам постоянной компрессии относятся средства, такие как эластичные 

бинты разной растяжимости и специальные самоклеяшиеся бинты, а также трико-

тажные изделия. По внешнему виду компрессионный трикотаж ничем не отличается 

от обычного. Это красивые и элегантные колготки, чулки или гольфы, как для жен-

щин, так и для мужчин [4]. Одним из главных отличий компрессионного трикотажа 

от обычного является градуированная компрессия. Компрессионное воздействие 

(рис. 1) трикотажа способствует улучшению кровообращения, препятствует застою 

крови в венах. Использование противоварикозного компрессионного трикотажа по-

могает снизить отѐчность, уменьшить боли в ногах и сохранить их здоровый внеш-

ний вид.  
 

 
 

Рисунок 1 ‒ Принцип действия компрессионных чулочно-носочных изделий 
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При изучении технологии выработки компрессионных трикотажных изделий бы-

ло выявлено, что медицинские эластические компрессионные изделия должны отве-

чать следующим технологическим требованиям: 

‒ при изготовлении должны использоваться натуральные (хлопок, каучук) и раз-

решенные к применению в медицинской практике синтетические волокна; 

‒ трикотаж должен оказывать различное давление на разных уровнях конечности; 

‒ изделия должны отличаться по степени создаваемого давления; 

‒ изделия должны быть разных размеров и видов (гольфы, чулки, колготки); 

‒ изделия должны обеспечивать эффективное давление в течение длительного 

времени; 

‒ изделия должны быть бесшовными, прочными и эстетичными [5]. 

Учитывая эти требования, было разработано и получено 4 варианта образцов 

компрессионных чулочно-носочных изделий из хлопчатобумажной пряжи № 20, для 

улучшения компрессионного эффекта изделия была использована синтетическая 

нить. 

Разработанные варианты структур футерованных переплетений отличаются друг 

от друга сдвигом футерных нитей и платированных переплетений с различными ви-

дами сырья на грунтовых нитях. Выработанные образцы переплетений испытыва-

лись на физико-механические свойства по стандартной методике в лабораторных 

условиях ТИТЛП и в сертификационном центре CENTEXUZ. Определены основные 

параметры высокоэластичных лечебных и профилактических чулочно-носочных 

изделий. Полученные результаты приведены в таблице 1. 

Класс компрессии компрессионного трикотажного изделия, как известно, опре-

деляется такими техническими характеристиками, как растяжимость, рабочая рас-

тяжимость, разрывная нагрузка и поверхностная плотность [6]. 

Анализ результатов исследований, проведенных многими научными работника-

ми, показал, что поверхностные и объемные плотности трикотажа являются основ-

ными параметрами, которые определяют расхода сырья. Это значить, что с умень-

шением объемной и поверхностной плотности трикотажа соответственно сокраща-

ется и расход сырья.   

Из результатов эксперимента видно, что поверхностная плотность варьируется в 

пределах 343,5–350,6 г/м
2
. Если сравнить по структуре переплетения, видно, что 

сдвиг футерной нити влияет на поверхностную плотность относительно. Поверх-

ностная плотность первого варианта, где сдвиг с=0, составляет 345 г/м
2
, второго ва-

рианта, где сдвиг с=1, составляет 343,5 г/м
2
. Поверхностная плотность трикотажа 

меняется по определенной закономерности, т.е. с увеличением сдвига футерной ни-

ти уменьшается поверхностная плотность.  

 

Таблица 1 ‒ Основные параметры высокоэластичных лечебных и профилактиче-

ских чулочно-носочных изделий 

№ Варианты 

Поверх-
ностная 
плот-
ность 
г/м

2 

Объемная 
плотность 

г/м
3 

Растяжимость, 
% 

Рабо-
чая 

растя-
жи-
мость 

% 

Разрывная 
нагрузка, Н 

по 
длине 

по ши-
рине 

по 
длине 

по 
ши-
рине 

1 1/1 с=0 345 287,5 124 168 

Не ме-
нее 
30% 

252 186 

2 1/1 с=1 343,5 312,3 134 169 238 179 

3 2/1 с=0 365,2 270,5 139 176 272 206 

4 2/1 с=1 350,6 292,2 132 166 240 196 
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Один из основных параметров для высокоэластичных и профилактических чу-

лочно-носочных изделий с компрессионным эффектом является показатель растя-

жимости и разрывной нагрузки изделия. Из результатов анализа видно, что среди 

разработанных вариантов наименьший показатель растяжимости по длине имеет 

первый вариант – 124 %, а самый высокий показатель растяжимости по длине имеет 

третий вариант – 139 %, а по ширине самый высокий показатель растяжимости име-

ет третий вариат – 176 %, а самый наименьший показатель по ширине имеет четвер-

тый вариант – 166 %. 

Из результатов анализа видно, что введение в структуру трикотажа рисунчатого 

элемента ‒ сдвиг футерной нити влияет на объемную и поверхностную плотность 

трикотажа, в то же время влияет на растяжимость и разрывную нагрузку трикотажа, 

улучшает компрессионные свойства изделий.  
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Реферат. Одной из ведущих отраслей текстильной промышленности является 

трикотажное производство. Расширение ассортимента трикотажных изделий 

всегда является актуальной задачей трикотажной промышленности, т.к. это спо-

собствует повышению конкурентоспособности выпускаемой продукции. Современ-
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ное трикотажное производство обладает неисчерпаемыми возможностями для 

создания разнообразного ассортимента трикотажных изделий. Знание технологии 

трикотажа рисунчатых и комбинированных переплетений, его строения позволя-

ет полнее использовать технологические возможности трикотажного оборудова-

ния, расширять ассортимент трикотажных полотен и изделий, улучшать их каче-

ство.  

В статье приведены результаты анализа технологических параметров и физи-

ко-механических свойств 4 варианта комбинированного трикотажного переплете-

ния, разработанных с целью расширения ассортимента трикотажных изделий и 

получения рисунчатого эффекта без использования дополнительных отделочных 

операций, а также для улучшения качественных показателей трикотажа. 
 

Создать конкурентоспособное трикотажное изделие можно благодаря примене-

нию в одном полотне комбинаций различных видов сырья, подбору петельной 

структуры и оптимизации ее параметров, выбору правильного режима отделки по-

лотна, рациональному проектированию изделий с учетом свойств конкретного ма-

териала [1]. 

Расширение ассортимента трикотажных полотен комбинированных переплете-

ний возможно только при детальном изучении уже известных трикотажных пере-

плетений, а именно при изучении их строения, свойств и способов выработки. 

И.И. Шалов делит комбинированные переплетения на простые, содержащие 

только один элемент петельной структуры. ‒ петли, прессовые, включающие два 

элемента – петли и наброски, накладные, имеющие петли и протяжки, и смешанные 

комбинированные переплетения с тремя элементами петельной структуры – петля-

ми, протяжками и набросками. 

Проф. Л.А.Кудрявин предложил деление кулирных и основовязанных трикотаж-

ных переплетений по способам комбинирования на простые комбинированные, 

комбинированные рисунчатые, производные, производно-комбинированные и 

сложные комбинированные переплетения [2]. 

Изучая технологию производства комбинированных переплетений и свойства 

сырья, применяемых для получения трикотажа, нами было разработано пять вари-

антов новых структур переплетений комбинированного трикотажа с рисунчатым 

эффектом. Новые разработанные структуры трикотажа различаются друг от друга с 

рисунчатым эффектом и изменением раппорта переплетения. Образцы трикотажа, 

были получены из сырьевого состава, который включает в себе хлопчатобумажную 

пряжу, нитей лайкры и полиэстера, на кругловязальной машине 16-го класса компа-

нии Mayer&Cie, на базе кулирной глади.  

Образцы комбинированного трикотажа, разработанные с новыми рисунчатыми 

эффектами, приведены на рисунке 1.  

Для исследования разработанных вариантов трикотажа, оценки их качества и 

выбора рациональных вариантов необходимо проанализировать их технологические 

параметры и физико-механические свойства.  
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Вариант №1 Вариант №2 

  
Вариант №3 Вариант №4 

 

Рисунок 1 – Образцы комбинированного трикотажа 

 

Технологические параметры были определены экпериментальными методами и 

физико-механические свойства выработанных образцов испытывались по 

стандартной методике [3] в лабораторных условиях ТИТЛП и в сертификационном 

центре « CentexUz ». Результаты испытаний приведены в таблице 1. 

Из результатов анализа видно что, среди разработанных образцов самый высокий 

показатель поверхностной плотности наблюдается у второго варианта 258,9 гр/м
2
 и 

самый низкий ‒ у четвертого варианта ‒ 216,6 гр/м
2
. Но так как трикотаж имеет 

трехмерную структуру и при уменьшении поверхностной плотности может терять 

некоторые свойства, то для оценки качества, определения расхода и экономии сырья 

принят показатель облегченности. Облегченность трикотажа определяется объем-

ной плотностью трикотажа, при этом надо учитывать и толщину трикотажа. При 

определении толщины было выявлено, что толщина 1-ого и 2-го варианта составля-

ет 0,62 мм, третьего варианта ‒ 0,66 мм, а четвертого ‒ 0,76 мм. Если поверхностная 

плотность 1-го варианта составляет 218,5 гр/м
2
, а толщина 0,62 мм, то этот вариант 

имеет 352,4 мг/см
3
 объемной плотности, таким образом, объемная плотность 2-го 

варианта – 340,6 мг/см
3
, третьего – 388,3 мг/см

3
 и четвертого 328,1 мг/см

3
. Из этих 

результатов видно, что для получения третьего варианта комбинированного трико-

тажа требуется самый высокий расход сырья, а для четвертого ‒ самый низкий. Это 

означает, что по расходу сырья четвертый вариант является самым оптимальным 

вариантом.  
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Таблица 1 – Основные технологические параметры и физико-механические свой-

ства новых разработанных комбинированных трикотажных изделий 

Показатели 
Вариант  
№ 1 

Вариант  
№ 2 

Вариант  
№ 3 

Вариант  
№ 4 

Поверхностная плотность 
трикотажа  Мs, гр/м

2
 

218,5 258,9 240,8 216,6 

Толщина трикотажа Т, мм 0,62 0,76 0,62 0,66 
Объѐмная плотность δ, 
мг/см

3
 

352,4 340,6 388,3 328,1 

Воздухопроницаемость В, 
см

3
/см

2
∙с 

96 ,5 65,5 87,7 65,5 

Разрывная 
нагрузка Р, Н 

По длине 139,4 141,8 151,4 87,2 
По ширине 145,6 144,8 156,8 152,6 

Удлинение 
при разрыве 
L, % 

По длине 175,8 149,8 157,6 142,4 

По ширине 51 55,8 48,2 56,8 

Необратимая 
деформация 
εн , % 

По длине 24 13 2 3 

По ширине 12 11 9 17 

Обратимая 
деформация 
εо, % 

По длине 76 87 98 97 

По ширине 88 89 91 83 

Усадка У, % 
По длине 0 1 4 0 
По ширине 2 1 0 3 

Стойкость к истиранию  И, 
тыс. циклов 

12,4 14 14 12,4 

 
По результатам испытаний, приведенных в таблице 1 видно, что первый вариант 

имеет разрывное удлинение по длине – 175,8 % и по ширине – 51 %, разрывное 

удлинение второго варианта составляет по длине – 149,8 %, по ширине – 55,8 %, 

разрывное удлинение третьего варианта составляет по длине – 157,6 %, по ширине – 

48,2 %, разрывное удлинение четвертого варианта составляет по длине – 142,4 %, по 

ширине – 56,8 %. Разрывная нагрузка пяти образцов меняется по длине в пределах 

87,2-151,4Н, по ширине ‒ в пределах 144,8-156,8 Н.  

Вывод. Из результатов анализа видно, что при разрыве по ширине и при удлине-

нии, кроме петельных столбиков, на прочность и растяжимость трикотажа положи-

тельно влияет ещѐ и раппорт узора, который служит изменению ориентации петель 

в структуре трикотажного полотна. 
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Ключевые слова:  обувь, гигиенические свойства, материалы, технология, инно-

вации, эксплуатационные свойства, функциональность, эргономичность, надѐж-

ность. 

Реферат. В статье описаны: инновационные решения в конструкциях обуви спе-

циального назначения; требования к эксплуатационным свойствам обуви для сило-

вых структур в соответствии со стандартами Европейского союза   EN 345-1; ин-

новации в использовании материалов новых структур, отличающихся повышенны-

ми показателями надежности и гигиеничности, т.е.  материалы, из которых из-

готовляется специальная обувь, должны, с одной стороны, обеспечивать ком-

фортные условия для стопы, а с другой, - обладать высокими показателями фор-

мо- и износостойкости, и при этом быть красивыми. 
 

Совершенствование процесса изготовления обуви специального назначения со-

провождается разработкой и применением новых материалов, конструкций, обору-

дования и технологий. Конструкции обуви специального назначения существенно 

отличаются пакетами применяемых материалов в связи с повышенными эксплуата-

ционными и потребительскими требованиями. 

Специальная защитная обувь должна обладать высокими эксплуатационными 

показателями надѐжности и физиолого-гигиеническими показателями как одних из 

важнейших элементов защиты и силового воздействия. 

Инновации являются одним из основных направлений повышения конкуренто-

способности продукции как результат научно-исследовательской и опытно-

конструкторской работы. В последнее время конструкция обуви специального 

назначения существенно изменилась в связи с повышенными эксплуатационными и 

потребительскими требованиями. 

Обувь специального назначения должна быть универсальной, функциональной, 

приспособленной непосредственно к условиям эксплуатации, соответствовать пока-

зателям надѐжности, эргономическим, экономическим показателям качества. 

В соответствии с ГОСТ 12.4.103 и стандартов Европейского союза   EN 345-1 [1] 

обувь специального назначения должна соответствовать основным требованиям ‒ 

защищать стопу носчика от механических воздействий, скольжения; повышенных и 

пониженных температур; радиоактивных и рентгеновских излучений; электрическо-

го тока, электростатических зарядов и полей; нетоксичной пыли; токсичных ве-

ществ; растворов кислот, щѐлочей; органических растворителей; нефти и нефтепро-

дуктов, масел и жиров, общих производственных загрязнений; вредных биологиче-

ских факторов, статических нагрузок (утомляемости). В этих стандартах частично 
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приводятся необходимые эргономические характеристики для рабочей и специаль-

ной обуви, требования к ее деталям и комплектующим, но их перечень не всегда до-

статочен. 

Обувь для военных и силовых структур должна обладать высокими  эксплуата-

ционными показателями надѐжности и физиолого-гигиеническими показателями 

как одних из важнейших элементов защиты и силового воздействия. 

Совершенствование процесса изготовления обуви специального назначения со-

провождается разработкой и применением новых материалов, конструкций, обору-

дования и технологий. 

Многие образцы отечественного и зарубежного производства существенно отли-

чаются по конструкции применяемых пакетов материалов и технологии изготовле-

ния. Основной акцент в этих моделях сделан на функциональность, безопасность, 

комфортность и, в первую очередь, надѐжность эксплуатации. 

Несмотря на большую разнообразность отличительных элементов моделей, мож-

но выделить общие конструктивные характеристики – применение конструкции бо-

тинок с завышенными берцами, защитными элементами различной конструкции в 

виде амортизаторов и вставок – усилителей. Герметичность конструкции достигает-

ся благодаря применению вместо язычка глухого клапана с амортизаторами для 

смягчения тугой шнуровки; мобильность и скорость надевания обуви достигается 

благодаря специальной системе шнуровки с применением новых элементов блочек, 

а также приформовочных элементов в виде накладных ремней и специальных си-

стем резиновых вставок.  

Для изготовления верха обуви специального назначения используется широкий 

ассортимент материалов: натуральные кожи, искусственные и синтетические мате-

риалы, ткани различных структур и переплетений. К качеству материалов верха 

предъявляются высокие требования.  

В настоящее время в качестве материала для верха обуви широко используют 

высокопрочную кожу с повышенными показателями надежности и гигиеничности. 

Также используются синтетические материалы: 

Cordura – разновидность нейлона с термической обработкой, который улучшает 

циркуляцию воздуха, наружная поверхность материала покрыта двумя слоями спе-

циального полиуретанового клея, который позволяет материалу пропускать воздух 

и в то же время задерживать воду. 

Cambreile – ткань, с помощью которой достигается равновесие температур: летом 

обувь – прохладная, а зимой – теплая.  

Sympatex – мембранная ткань, которую используют для промежуточных деталей 

верха, с целью повышения гигиенических свойств. Ткань не пропускает влагу и хо-

лод, но способствует выведению ее изнутри, сохраняет тепло и сухость внутри обу-

ви.    

В последнее время наблюдаются тенденции использования различных прочных 

тканевых вставок для деталей верха в конструкциях зарубежных и отечественных 

образцов для специальных военных подразделений. 

В производстве специальной обуви используют ткани с водоотталкивающей про-

питкой типа Cordura и «Камуфляж». 

Водонепроницаемая ткань представляет собой систему из двух композиционных, 

высокотехнологичных материалов (мембрана + ткань) на основе тончайшей гидро-

фобной мембраны. Наличие в мембране микропор диаметром, меньшим по разме-

рам молекул воды, не позволяет воде проникать через такой материал. А интегриро-

ванный в мембрану жироотталкивающий компонент предотвращает потерю водоот-

талкивающего или воздухопроницаемого эффекта. Образующийся внутренний кон-
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денсат – молекулы пара, напротив, за счѐт разности концентрации пара воды снару-

жи и внутри преодолевают микропоры мембраны в обратном направлении и испа-

ряются в окружающую среду. Комфорт внутреннего микроклимата обуви обеспечи-

вается благодаря материалам, созданным по технологии GORE-TEX, которые обла-

дают свойствами влагонепроницаемости, воздухопроницаемости, высокой сопро-

тивляемостью к истиранию, кислотности и бензостойкости [2].     

Для улучшения гигиенических свойств конструкции ботинка предлагается ис-

пользовать водонепроницаемую, паропроницаемую подмѐтку для обуви, которая 

состоит из кожаного или другого материала с частичным покрытием в верхней зоне 

мембраной. Мембрана является паропроницаемым материалом по отношению к па-

ру и непроницаемой по отношению к воде, герметично присоединяется в своих пе-

риферийных зонах к подошве. При этом подошва имеет сквозные отверстия, в кото-

рые для обеспечения герметичности вставлены вставки, изготовленные из пластика 

(каучука или аналогичного материала). Во вставках, в свою очередь, предусмотрены 

сквозные отверстия. Техническим решением является повышение паропроницаемо-

сти с одновременной водонепроницаемостью подошвы (пат. RU № 2254793). 

Материалы, из которых изготовляется обувь, должны, с одной стороны, обеспе-

чивать комфортные условия для стопы, а с другой, ‒ обладать высокими показате-

лями формо - и износостойкости, и при этом быть красивыми [3]. 

В последнее время наблюдается быстрое развитие производства спецобуви и у 

нас в Республике, повышается спрос на рабочую и специальную обувь. При этом 

изготовлением рабочей и специальной обуви занимаются как старейшие отече-

ственные предприятия, так и образовавшиеся в новых рыночных условиях компа-

нии и фирмы.  

Основными производителями спецобуви являются предприятия ANKA, 

Uzsalaman., Poyabzalchi, Faravon shoes. Если ранее производилась преимущественно 

рабочая обувь универсального назначения (главным образом, кирзовые сапоги), то в 

последнее время предприятия изготавливают узкопрофессиональную обувь для ра-

ботников различных отраслей производств и силовых структур. Следует отметить, 

что  производимая в Республике спецобувь  обладает  современным внешним видом 

в соответствии с современным дизайном дизайном и высокими потребительскими  

свойствами.  

Таким образом, дальнейшее развитие рынка специальной рабочей обуви связано 

с разработкой новых материалов, технологий и более совершенных конструкций, 

что приведет к появлению новых моделей этой обуви. 
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Реферат. Проведѐн анализ конструкций и комплектующих материалов для произ-

водства спецобуви, используемой в экстремальных условиях повышенных темпера-

тур. Определено, что обувь специального назначения должна быть универсальной, 

функциональной, приспособленной непосредственно к условиям эксплуатации, со-

ответствовать показателям надежности, эргономичности, экономическим пока-

зателям качества. Самым главным качеством спецобуви от повышенных темпе-

ратур считается их высокая термостойкость. За счет использования теплоза-

щитных пакетов материалов, применения передовых конструкторских решений и 

технологий производимая теплозащитная спецобувь должна иметь важные эрго-

номические, конструктивные и технологические отличительные особенности. 
 

Устойчивые темпы экономического развития нашей республики во многом зави-

сят от состояния условий труда на производстве. Особенно приоритетным в этом 

направлении в последнее время стали вопросы обеспечения трудящихся спецодеж-

дой, спецобувью и другими средствами индивидуальной и коллективной защиты. 

Средства индивидуальной защиты ног для военнослужащих должны осуществ-

лять защиту ног в процессе трудовой деятельности и, в частности, при ликвидации  

пожаров и связанных с ними аварийно-спасательных работ. Кроме этого спецобувь  

используется зачастую не только во время пожара, но и для повседневной носки в 

течение суточного дежурства. В экстремальной ситуации сотрудникам пожарной 

охраны сложно выбирать безопасный путь передвижения по горящим объектам, по-

этому высокий уровень защищенности должен присутствовать в таких изделиях 

обязательно. 

Современная спецобувь, предназначенная для военнослужащих, сотрудников си-

ловых и охранных структур, изготавливается с помощью высокотехнологичного 

оборудования с применением передовых технологий, новейших комплектующих и 

современных материалов. Обувь не только защищает стопу, голень и голеностоп-

ный сустав от повреждений, от действия агрессивных сред, от кратковременного 

воздействия пламени, но и является водонепроницаемой, ударогасящей, антибакте-

рицидной и т.д. В последнее время конструкции обуви специального назначения 

существенно изменились в связи с повышенными эксплуатационными и потреби-

тельскими требованиями. 

Обувь должна соответствовать функциональному назначению с учѐтом условий 

эксплуатации, быть надежной, эргономичной, универсальной. 

В соответствии ГОСТ 12.4.103 и стандартов европейского союза ЕN 345-1 обувь 

специвльного назначения должна соответствовать основным требованиям ‒ защи-

щать стопу носчика от различных воздействий.  
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С увеличением темпа жизни в спецобуви для защиты от повышенных температур 

ценится лѐгкость, удобство в носке, комфортное состояние при повышенной темпе-

ратуре окружающей среды. Современные рекомендации по конструкциям теплоза-

щитных пакетов материалов, технологии их обработки направлены на совершен-

ствование эргономических показателей спецобуви. 

Эргономическая оценка качества спецобуви с различными теплозащитными ма-

териалами означает рассмотрение свойств, которые характеризуют соответствие 

размеров, формы изделия, взаимного расположения его частей теплозащитным, ги-

гиеническим, антропометрическим, физиологическим, психофизиологическим тре-

бованиям.  

В соответствии с государственным стандартом Российской Федерации ГОСТ Р 

53265-2009 «Техника пожарная. Средства индивидуальной защиты ног пожарного. 

Общие технические требования. Методы испытаний» [3] предусмотрено использо-

вание специальных вкладных чулок утеплителей из натурального меха, обладающих 

низкой теплопроводностью и предназначенных для защиты от конвективного тепла, 

а также от воздействия повышенных температур. Вкладной утеплитель допускается 

изготовлять из других материалов, не уступающих по своим физиолого-

гигиеническим свойствам натуральному меху. Допускается совмещение перечис-

ленных составляющих. Тем не менее это решение имеет недостатки, так как в кли-

матических условиях Узбекистана использование вкладных утеплителей нецелесо-

образно, и в настоящее время разработаны и используются различные материалы, 

имеющие ячеистую структуру и обладающие низкой теплопроводностью.  

Самым главным качеством спецобуви для пожарных считается их высокая тер-

мостойкость.  

За счет использования качественного сырья, применения передовых конструк-

торских решений и технологий производимая спецобувь для пожарников должна 

иметь важные эргономические, конструктивные и технологические отличительные 

особенности: 

‒ при производстве обуви должна использоваться колодка, разработанная с уче-

том анатомических особенностей стопы потребителя. Это позволяет не испытывать 

дискомфорт и усталость в течение всего рабочего дня; 

‒ для защиты от влаги (воды, пены) необходимо стремиться использовать кон-

струкции заготовки обуви с меньшим количеством швов для сохранения теплоза-

щитных свойств обуви; 

‒ конструктивное исполнение спецобуви пожарников (боковые петли) должно 

обеспечивать легкость одевания и фиксацию на ноге;  

‒ в качестве деталей верха обуви используется натуральная кожа, что позволяет 

повысить гигиенические свойства и увеличить срок ее эксплуатации; 

‒ в процессе носки обуви детали подкладки и наружные детали верха испытыва-

ют деформации. Соприкасаясь со стопой, детали подкладки подвергаются значи-

тельному трению, особенно в пяточной и пучковых частях, а также действию влаги. 

В качестве подкладки применяется натуральная кожа, которая не изменяет форму в 

процессе эксплуатации, имеет высокую стойкость к истиранию и обладает хорошей 

воздухопроницаемостью. Широкое применение в качестве подкладки используется 

мембранный материал, который имеет высокий процент воздухопроницаемости, что 

позволяет коже стопы «дышать» и исключает эффект «парника» летом. Благодаря 

этому внутреннее пространство обуви остается сухим и комфортным; 

‒ для защиты стопы от ударов в области тыла стопы, голени и голеностопного 

сустава в обуви должна использоваться металлическая стелька и металлический за-

щитный подносок. Ударопрочный металлический подносок защищает носочную 
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часть стопы от ударов силой 200 Дж. Металлическая стелька защищает стопу от по-

резов и проколов;   

‒ вкладная стелька обеспечивает комфорт и удобство при ходьбе. Стельки мак-

симально соответствуют форме обуви и не сминаются во время ходьбы. В качестве 

исходных материалов используются натуральная кожа и кожкартон, различные сте-

лечные материалы с антибактериальной обработкой, которые эффективно как впи-

тывают влагу, так и отдают ее при сушке ‒ это способствует созданию комфортного 

микроклимата внутри обуви; 

‒ термостойкий ходовой слой подошвы должен обладать устойчивостью к воз-

действию низких и высоких температур (от -40° С до + 130° С), стойкостью к агрес-

сивным средам (нефтепродуктам, кислотам, щелочам), устойчива к скольжению; 

‒ обувь производится как с однослойной ‒ полиуретановой, так и с двухслойной 

‒ полиуретановой термополиуретановой подошве. Широкое применение нашли ре-

зиновые смеси, обладающие уникальными свойствами, обеспечивающими защит-

ные свойства стопе;  

‒ вся используемая металлическая фурнитура и детали (пряжки для регулировки 

ширины голенища, гвозди и т. д.) кожаных СИЗНП должны быть изготовлены из 

антикоррозионных материалов или иметь антикоррозионное покрытие; 

‒ теплоизоляционные материалы для спецобуви пожарников следует проектиро-

вать разной толщиной для соответствия требованиям, предъявляемым для спецобу-

ви пожарников.  

Таким образом, проведѐнный анализ конструкций и комплектующих материалов 

для производства спецобуви, используемой в экстремальных условиях пожарника-

ми, позволил сделать заключение о необходимости разработки моделей, конструк-

ций и технологии производства спецобуви с учетом высоких требований, предъяв-

ляемых к комплектующим материалам верха и низа обуви, обеспечивающих ком-

фортность обуви. 
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Современная антистатическая обувь занимает определенную нишу в номенкла-

туре специальной обуви, технология производства и качество которой постоянно 

совершенствуются. Исследованию физических характеристик электростатического 

поля (ЭСП) посвящены работы многих ученых [1]. Но отсутствие знаний о корреля-

ции между различными антистатическими показателями, такими как напряженность 

электростатического поля и электрическое сопротивление материалов, не позволяет 

прогнозировать характер поведения и стекания электростатических зарядов с тела 

человека. 

ЭСП является одним из ведущих в группе факторов окружающей среды на про-

изводстве, оказывающих вредное влияние на здоровье работающих. Результатами 

воздействия ЭСП являются: нарушения центральной нервной системы, болезни сер-

дечно-сосудистой системы, болезни верхних дыхательных путей, болезни опорно-

двигательного аппарата, не говоря уже о дальнейших возможных последствиях, 

возникших в производственных условиях (например, взрыв или пожар) и повлек-

ших за собой летальный исход. Из чего следует, что вопрос подбора спецобуви 

должен особенно остро вставать на производстве. 

Специальная обувь с антистатическим статусом пользуется большим спросом на 

«чистых производствах» и предприятиях нефтегазовой промышленности, особенно 

в условиях Крайнего Севера, где наблюдается низкий уровень влажности воздуха. 

В соответствии с приоритетами государственной политики создана программа 

«Социально-экономическое развитие Арктической зоны Российской Федерации», в 

которой необходимо решить задачу по усилению координации деятельности орга-

нов государственной власти при реализации государственной политики в Арктиче-

ской  зоне Российской Федерации в различных сферах, в том числе и в развитии 

производства современных технических средств и технологий. Таким образом, ак-

туальность и перспективность данного направления исследований очевидна. 

Активное освоение Крайнего Севера и Сибири, применение в этих районах со-

временного технологического оборудования, оснащенного различными электрон-

ными системами управления, постоянное присутствие человека на объектах с опас-

ными параметрами атмосферной среды (атмосферы с высоким содержанием при-

родного газа) требует учета влияния электростатических эффектов, возникающих в 

природной среде. Высокий уровень накопления статического электричества на по-

верхности специальной одежды, различных технологических конструкциях, поли-

мерных материалах нарушает функционирование техно-био-системы в целом и при-

водит к негативным физиологическим последствиям у человека, возникновению 

техногенных аварий и экологических катастроф (взрывы на промышленных объек-

тах с высокой концентрацией горючих газов в результате возникновения искры) [2]. 

Вопросами об опасности статического электричества задаются в других странах, 

в частности, на предприятиях Аляски, которая по климатическим условиям схожа с 

Арктической зоной Российской Федерации. На предприятии Аляски по статистике 

причинами воспламенения от искры являются: поток жидкости (нефть) в трубах и 

фильтрах тонкой очистки; оседание твердых частиц и взаимодействие несмешива-

ющихся жидкостей (ржавчина); выброс частиц или капель из сопла; интенсивное 

трение синтетических полимеров и последующее их разъединение [3]. 

Еще одна из потенциально опасных отраслей – электронная промышленность. 

Участок, защищенный от электростатических разрядов, – это участок, оборудован-

ный антистатическими элементами, необходимыми для снижения вероятности по-

вреждения чувствительных к электростатическим зарядам электронных компонен-

тов. Персонал, а также проводящие или рассеивающие элементы должны быть со-

единены электрически друг с другом и землей для выравнивания электрического 
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потенциала между этими элементами. Размер участка может различаться, он может 

быть как рабочим местом в одном помещении, так и всей территорией производ-

ства.  

Поэтому в нефтегазовой и электронной промышленностях необходимо разраба-

тывать комплекс методов самодиагностики искробезопасности для предупреждения 

разрядов статического электричества. К методам и средствам защиты можно отне-

сти: увеличение влажности воздуха; заземление электризующихся объектов; исполь-

зование нейтрализаторов; использование средств индивидуальной защиты, таких 

как специализированная антистатическая обувь и одежда, антистатические браслеты 

и индивидуальные регистраторы ЭСП [4]. 

Отсутствие специальной одежды и обуви на персонале является наиболее частой 

причиной в категории «Статическое электричество на человеке». Большинство ава-

рий можно избежать при условии грамотной организации производственных про-

цессов и реализации эффективной программы управления безопасностью. 

Самый легкий путь избежать нежелательных проявлений статического электри-

чества ‒ это предупредить электризацию одежды и обуви персонала. 

Было проведено маркетинговое исследование потребителей рынка средств инди-

видуальной защиты (СИЗ) для того, чтобы создать подробную модель, где и кем 

принимается решение о закупке специальной обуви, в том числе антистатической. 

Исследование позволило ответить на следующие вопросы: на основе каких стандар-

тов принимается решение о покупке специальной обуви; какими необходимыми 

свойствами для потребителя должна обладать специальная обувь; нужно ли произ-

вести обновление в нормах выдачи СИЗ по отраслям производств; раскрыть наибо-

лее значимые аспекты, которые оказывают большое влияние на выбор продукта [5]. 

В исследовании приняли участие такие предприятия, как ПАО «ЗиО-Подольск», 

Выксунский металлургический завод, ЗАО «ВолгаНефтеГаз», ОАО Тюменнефтегаз 

(Роснефть), ООО «Сибуголь» и АО «Угольная компания «Северный Кузбасс». 

Для примера приведем результаты вопроса анкеты: «При закупке специальной 

обуви, какими защитными свойствами она должна обладать?», итоги представлены 

на рисунке 1. 

 

 
 

Рисунок 1 – Диаграмма распределения ответов на вопрос: «При закупке специаль-

ной обуви, какими защитными свойствами она должна обладать?» 

 

По данным, представленным на диаграмме, видно, что большинство опрошенных 

выбрали защиту от высоких температур и пламени, данный показатель связан с тем, 

что предприятия, участвовавшие в исследовании, имеют постоянную высокую тем-
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пературу на производственных участках. Никто не выбрал из перечня свойств – за-

щиту от статического электричества, что может говорить о том, что потребители 

попросту не задумываются о своей безопасности, что возвращает нас к вопросу о 

необходимости применения на производстве антистатической обуви. 

В ходе опроса респондентам было предложено ответить на вопрос: «Использует-

ся ли на Вашем производстве антистатическая обувь?», все респонденты ответили 

положительно. А это говорит о том, что антистатическая обувь невероятно востре-

бована на предприятиях этого сектора производства. 

Проведенное маркетинговое исследование позволило установить, что большин-

ство предприятий использует конкурентную форму отбора предложений на постав-

ку рабочей обуви. Данный вопрос показал положительную тенденцию предприятий 

для выбора оптимального соотношения цены и качества поставляемых товаров и 

услуг. 

Главными критериями при выборе рабочей обуви для респондентов являются це-

на и качество, такой критерий, как «соответствие требованиям, предъявляемым к 

условиям вашего предприятия», получил значительно высокий процент. При со-

ставлении требований на покупку обуви все предприятия используют нормативно-

технические документы, нередко узнают пожелания самих работников: для кого по-

купается специальная обувь. Большинство предприятий тратят на закупку одной па-

ры специальной обуви в среднем от 1000–3000 рублей, только одно предприятие 

выделяет на приобретение более 3000 рублей. Периодичность закупки новой партии 

происходит в соответствии с типовыми нормами бесплатной выдачи средств инди-

видуальной защиты. На всех без исключения предприятиях используется антиста-

тическая обувь, что говорит о высокой потребности в данном виде продукции. 

Резюмируя все вышесказанное, антистатическая обувь вносит ощутимый вклад в 

решение проблем защиты от статических нагрузок, которые невозможно устранить 

с помощью других аксессуаров. Обеспечение безопасности деятельности общества 

является одной из приоритетных научно-технических проблем на сегодняшний 

день. 
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осное растяжение.  

Реферат. В статье представлена методика оценки технологических свойств ис-

кусственных кож при двухосном растяжении, позволяющая на стадии конструк-

торско-технологической подготовки к производству обуви внутреннего способа 

формования выбирать материалы с максимальным значением предлагаемого ком-

плексного коэффициента оценки их технологических свойств и прогнозировать ка-

чество изготовляемой продукции на этапе входного контроля качества на пред-

приятии.  

Данный подход к оценке технологических свойств искусственных кож при двух-

осном растяжении позволяет проводить испытания с учетом требований между-

народных и отечественных стандартов, а также предложенные коэффициенты 

для оценки технологических свойств позволяют доступным образом и с использо-

ванием существующих методов исследования быстро и эффективно определить 

способность материалов при деформировании принимать и сохранять заданную 

форму без потери прочности. 
 

В технологическом процессе производства обуви ответственным участком при еѐ 

изготовлении является этап формования заготовки верха на колодке. Для определе-

ния способности искусственных кож (ИК) к формованию необходимо оценить их 

формовочные свойства. Под формовочными свойствами понимают физико-

механические свойства, проявляющиеся в области деформирования материалов при 

формовании заготовок верха обуви тем или иным способом и позволяющие оценить 

способность принимать необходимую форму. Другими словами, формовочные 

свойства материалов определяют их способность приобретать нужную форму путем 

деформирования в процессе формования на обувной колодке при заданных ограни-

чениях (без разрушений, без искажений размеров деталей, без складок и т.п.) и за-

ранее определѐнных допущениях (например, насколько допускается искажение раз-

меров деталей заготовок и т.д.) с сохранением приобретѐнной формы при выполне-

нии последующих операций технологического процесса изготовления обуви. 

Формовочные свойства заготовок верха обуви определяются деформационными 

свойствами материалов, из которых они состоят, в диапазоне деформаций, прису-

щих тому или иному виду формования заготовки верха обуви. 

Оценка качества материалов для верха обуви методом двухосного растяжения 

проводилась многими исследователями с использованием различных методов и 

средств, что подчеркивает важную роль данного метода в процессе контроля каче-

ства материалов. В настоящее время существуют отечественные стандарты (ГОСТ 

938.16-70, ГОСТ 29078-91) и зарубежные методики (СТБ ISO 17695, ISO 3379), поз-

воляющие проводить оценку деформационных свойств при двухосном растяжении. 
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Незначительное различие в методиках позволяет гармонизировать данные методы 

проведения испытания [1, 2]. 

При двухосном растяжении элементарные пробы вырубаются специальными ре-

заками диаметром (60±1) мм с рабочей частью (25±1) мм не ближе 100 мм от края 

рулона по ГОCТ 17316-71. Испытание проводится на разрывной машине со скоро-

стью движения нижнего зажима (100±10) мм/мин. Для исследования технологиче-

ской пригодности ИК при двухосном растяжении испытание предложено проводить 

на устройстве, присоединѐнном к разрывной машине с электронным силоизмерите-

лем, на который имеется патент на полезную модель [3]. 

Для оценки технологических свойств при двухосном растяжении были предло-

жены коэффициент формоустойчивости КФ, коэффициент сохранения прочности 

после деформации КЗП и коэффициент запаса прочности КПД по представленным 

формулам: 

 

 

(1) 

 
(2) 

 

(3) 

где      - высота пробы через сутки после испытания (мм),      - высота пробы по-

сле испытания (мм); р – относительное удлинение при разрыве (%); P – разрывная 

нагрузка материала после его предварительного двухосного деформирования на 

определѐнную величину (Н); Pк – разрывная нагрузка контрольного образца, не 

подверженного предварительному деформированию (Н). 

 

Указанные коэффициенты могут быть интерпретированы как критерии оценки 

технологических свойств, т.к. они позволяют доступным образом и с использовани-

ем существующих методов исследования быстро и эффективно определить способ-

ность материалов при деформировании принимать и сохранять заданную форму без 

потери прочности. Определение этих коэффициентов не требует специального обо-

рудования и может быть реализовано путем проведения испытаний на разрывных 

машинах любого типа [4]. На их основе определяется комплексный показатель тех-

нологической пригодности, позволяющий дать адекватную оценку пригодности ма-

териала в производстве обуви. 

При проведении испытаний расчѐт высоты подъѐма пуансона для достижения   

15 % деформации образцов по меридиану осуществлялся с помощью электронных 

таблиц MSΕxcel по расчѐтной формуле, представленной в работе [5].  

Для расчета коэффициента формоустойчивости имитируется технологический 

процесс формования верха обуви, методика проведения испытаний которого по-

дробно описана в монографии [8].  

Для оценки пригодности ИК к технологическому процессу предложено рассчи-

тывать комплексный показатель, который рассчитывается по формуле (5): 
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(5) 

Коэффициент K’ЗП может принимать значение, равное 1 или 0, исходя из следу-

ющих соображений: при формовании заготовки верха деформация должна быть в 

1,5-2 раза больше, чем требуется для еѐ посадки на колодку. В связи с этим за ми-

нимальное значение деформации материала берется 23 % для производства обуви 

внутренним способом формования и 45 % для производства обуви обтяжно-

затяжным способом.  В связи с этим коэффициент КЗП принимает значение равное 1, 

если КЗП ≥ 23 % или 45 % или 0, если меньше указанных ранее значений. 

Для анализа полученных результатов сопоставляем значения комплексного пока-

зателя технологической пригодности с безразмерной шкалой оценки: 0,00-0,63 – 

«плохо»; 0,63-0,80 – «удовлетворительно» и 0,80-1,00 – «хорошо», основываясь на 

данных, полученных и опубликованных в работах А.Н. Буркина [6, 7]. 

Методика оценки технологических свойств ИК при двухосном растяжении поз-

воляет проводить испытания по всем четырѐм методикам (ГОСТ 936.16-70, ГОСТ 

29078-91, СТБ ISO 17695, ISO3379). Она также дает возможность найти меридио-

нальную деформацию образца и определять указанные выше коэффициенты, кото-

рые позволят более адекватно оценить способность материалов к формованию тем 

или иным способом. Подобный подход может быть использован для любого мате-

риала, используемого в производстве заготовок верха обуви.  

Таким образом, предложена методика оценки технологических свойств материа-

лов при двухосном растяжении, позволяющая на стадии конструкторско-

технологической подготовки к производству обуви внутреннего способа формова-

ния выбирать материалы с максимальным значением предлагаемого комплексного 

коэффициента оценки их технологических свойств и прогнозировать качество изго-

товляемой продукции.  
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Реферат. В статье представлен краткий обзор конструкций изделий, изготавли-

ваемых из целого куска материала,  приведены примеры цельнокроеных изделий лег-

кой промышленности современных брендов, политика которых основывается на 

экологичном и упрощенном производстве изделий. Рассмотрены примеры запатен-

тованных конструкций обуви из плоского материала, собирающихся в объемную 

форму, технический результат которых направлен на создание складывающихся 

изделий, не требующих сложных технологических процессов.  
 

В начальный период развития прототипов одежды, длившийся до V тысячелетия 

до н.э., когда использовались лишь природные материалы в виде шкур животных, 

коры деревьев, волокон растений и основная функция одежды была защитной, 

сформировались первые приемы ее видоизменения. Например, различные способы 

надевания шкур: крепление на плече, продевание головы в отверстие посередине 

шкуры, обертывание вокруг туловища. Первые формы обуви были столь же прими-

тивны: кусок кожи, обѐрнутый вокруг ноги и закрепленный в нескольких местах 

(рис. 1 а) [1].  

 

 
а                                                б                                       в                   г 

 

Рисунок 1: а ‒ обувь из целого куска кожи возрастом более 5000 лет; б – драпиро-

ванный костюм древних греков из прямоугольного куска ткани; в - статуя Аполло-

на, одетого в традиционный для этрусской культуры плащ-тебену. Терракота. Конец 

VI в. до н. э.; г ‒ пример использования застежек в костюме Античного Рима – пале 
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В более поздний период для одежды народов древнего мира было характерно 

обертывание тела, то есть драпирование. Одежда, представляющая собой целый ку-

сок ткани различной формы, например: прямоугольник и эллипс, приспособлялась к 

изменению погоды, антропометрии, могла менять размеры, форму, демонстрируя не 

только свои защитные, но и социальные функции. Широко известны драпированная 

одежда древних греков ‒ хитон, гиматий и хламида (рис. 2 б), а также плащ-тебена у 

этрусков (рис. 2 в), стола и палла Античного Рима, почти без изменения дошедшая 

до наших дней одежда Древней Индии. Сложные приемы драпирования требовали 

большого искусства, в одежде часто применялись вспомогательные фиксирующие 

элементы: фибулы, заколки, пряжки, ленты, ставшие прототипами современных 

средств крепления и фурнитуры (рис. 2 г) [1]. 

Большой интерес с точки зрения построения конструкции представляет обувь из 

плоского материала, собирающаяся в объемную форму. Существуют примеры цель-

нокроеных, компактно складывающихся моделей обуви. Технический результат 

этих изобретений направлен на создание складывающейся обуви, не требующей 

сложных технологических процессов, при практически неограниченном спектре ис-

пользуемых материалов. Такая обувь может быть использована в быту, гостиничном 

хозяйстве, на транспорте, в оздоровительных, лечебных и других учреждениях [2-5]. 

Многочисленные пары различных видов обуви занимают достаточно большой 

объем, в связи с чем возникает распространенная проблема хранения. Обувь же из 

целого куска материала занимает меньшее пространство, поэтому является чрезвы-

чайно практичной с бытовой точки зрения. Итальянский производитель Vibram, из-

вестный своей военной и спортивной обувью, создал совместно с японским дизай-

нером Масая Хасимото модель обуви Фурошики (Furoshiki) (рис. 2 а). Изначально, 

фурошики (фуросики ) ‒ это квадратный кусок ткани, который японцы традиционно 

использовали для упаковки и переноски предметов любых форм и размеров. Так по-

явилась уникальная обувь без шнурков, которая просто оборачивает ногу и фикси-

руется на ленту «велькро». Компания Vibram называет эту обувь «оберточной бума-

гой» для ног, поскольку именно так это и выглядит: стопы как будто завернуты в 

мягкую гибкую материю [6]. Компания Unifold предложила концепцию экологиче-

ски чистой обуви (рис. 2 б), которая решила бы проблему в развивающихся странах 

Африки, где по данным некоммерческой организации Soles4Souls число босоногих 

детей-сирот превышает 20 миллионов. Дети в этих странах часто получают смер-

тельные травмы ног при поиске пищи или предметов домашнего обихода на мусор-

ных свалках, в канализации. Горацио Юйсинь Хан, студент Института Пратта, 

предложил складную обувь, способную превратить сложный процесс изготовления 

в более доступный, при этом  идея несет в себе потенциал радикального сокращения 

сырья. Обувь изготовлена из материала EVA , плотного и прочного пенопласта, ко-

торый легко перерабатывается. Г.Ю. Хан говорит: «Я думаю, что дизайнеры со все-

го мира могли бы поделиться своим дизайном складной обуви «он-лайн», а клиенты 

могли бы распечатать его и вырезать в местной мастерской» [7]. Датские дизайнеры 

под брендом Lemur выпускают кожаные цельнокроеные аксессуары (рис. 2 в). В 

своих моделях они используют различные материалы, но главной идеей остается 

производство по технологии «целого куска материала» без использования операций 

сострачивания, а также решение проблемы хранения и транспортировки [8].  

 

http://www.behance.net/gallery/UNifold/8494751
http://soles4souls.org/why-shoes
http://news.mongabay.com/2011/0909-moukaddem_ewaste.html
http://news.mongabay.com/2011/0909-moukaddem_ewaste.html
http://en.wikipedia.org/wiki/Ethylene-vinyl_acetate
http://ecosalon.com/is-the-future-of-shoes-foldable-according-to-unifold-shoes-yes/
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        а                                 б                                в 

 

Рисунок 2: а ‒ модель обуви Фурошики (Furoshiki) от компании Vibram и японского 

дизайнером Масая Хасимото; б – концепция изготовления цельнокроеной обуви от 

компании Unifold; в – аксессуары из целого куска материала от бренда Lemur 

 

На рынке постоянно внедряются новые технологичные материалы, что  

можно увидеть в современной обуви и одежде [9]. Известная своими инновацион-

ными конструкциями и технологиями компания Nike использует для изготовления 

верха кроссовок материалы gore tex и «рип стоп». Российские бренды, такие как 

НПОГП, ВОЛЧОК, ZIQ&YONI, krakatau, также используют такие материалы в из-

готовлении коллекций одежды. Одежда из таких материалов, по мнению произво-

дителей, является комфортной, поскольку они влаго- и износостойки. Основными 

поклонниками этих брендов являются приверженцы молодежного направления в 

одежде под названием tech wear, которое опирается на военизированную стилисти-

ку, откуда и были заимствованы технологичные материалы. 

 

 
                    а                                         б                                              в 

 

Рисунок 3: а ‒ модель кроссовок Nike Air Force 1, изготовленная из материала Gore-

Tex; б ‒ модель кроссовок Nike React ACG Terra Gobe, изготовленная из материала 

«рип-стоп»; в ‒ одежда и обувь в стиле tech wear 

 

Цельнокроеная обувь, изготовленная из таких материалов, может быть использо-

вана для хождения по морскому дну, для защиты стопы, например, от морских 

ежей, также для скалолазов или походов на длинные дистанции. Ведь для них нуж-

на легкая и цепкая обувь. Развивая подходы в проектировании изделий легкой про-

мышленности из целого куска материала в сочетании с новейшими технологичными 

материалами и современным дизайном, можно завоевать широкий рынок, заняв ни-

шу обуви специального назначения, спортивной или повседневной обуви для лю-

дей, следующих культуре tech wear. 
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Реферат. В статье приведены исторические справки о появлении моделей полу-

ботинок, таких как «оксфорды», «дерби», «броги», «монки» и др. Систематизиро-

вана информация об имеющихся на современном рынке обуви моделях полуботинок. 

Представлены схемы, на которых приведены примеры и подробно описаны кон-

структивные особенности различных моделей.  
 

История обуви ‒ это великая сказка о мастерстве, шаг за шагом, идущая по пути 

человека от истоков к современности.  В эпоху наиболее развитого общества, обувь 

приобрела сложную конструкцию, эстетику, функциональность, стала производить-

ся по инновационным технологиям и  из новейших материалов [1].  

В наше время обувь имеет множество видов и разновидностей, Обувь насчитыва-

ет несколько тысяч наименований. Классификация обуви предусматривает ее деле-

ние по различным признакам: назначению, виду, полу и возрасту, методам крепле-

ния низа обуви, применяемым материалам и др. Основными моделями мужских по-

луботинок можно считать «оксфорды» и «дерби».  

 

https://furoshiki.su/
https://www.onegreenplanet.org/news/unifold-the-foldable-shoe-revolution-begins-here/
https://www.onegreenplanet.org/news/unifold-the-foldable-shoe-revolution-begins-here/
https://www.lemurdesign.dk/
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Рисунок 1 – Разновидности полуботинок 

 

На рисунке 1 так же представлены «броги» ‒ обувь с декоративной перфорацией 

в виде небольших отверстий. Модель берет свое начало от обуви ирландских фер-

меров, трудившихся в болотистой местности и страдавших от постоянно промока-

ющих ботинок. По легенде фермеры стали делать отверстия в обуви, чтобы вода 

быстрее вытекала и обувь быстрее сохла. Со временем перфорация утратила функ-

циональность и стала декоративной. «Монки» (monks, monkstraps) ‒ своим появле-

нием обязаны монахам, которые носили удобную обувь с пряжками вместо шнур-

ков, в переводе с английского monkstraps означает «пряжки монахов».  Существуют 

модели с одной пряжкой ‒ monk strap и двумя ‒ double monk strap. Благодаря жест-

кой форме обуви пряжки играют скорее декоративную роль, так как и в расстегну-

том виде туфли зафиксированы на ноге. «Холкат» (whole cut oxfords) – полуботин-

ки, у которых верхняя часть  сделана из целого куска кожи, без деталей и швов. 

«Оксфорды» ‒ самый распространенный тип мужской обуви в современном мире 

офисов, деловых обедов и ужинов, официальных встреч (рис. 2). За привычными 

полуботинками с академическим названием скрывается история длиной почти в 500 

лет. До начала XVII века большинство мужского населения носило сапоги на каблу-

ке, которые застегивались с помощью пряжек или ремешков. Но в 1640-х годах в 

Англии появляется новый вид обуви родом из Шотландии – полусапоги «балморал» 

со шнуровкой спереди, названные так в честь летней резиденции королевы Викто-

рии, шотландского замка Балмóрал. Через четверть века, революционно настроен-

ные студенты старейшего университета Англии обрезают свои довольно жесткие 

«балморалы» до полуботинок, открывающих лодыжку и сбивают неудобные каблу-

ки. С конца 1800-х годов, полуботинки, названные «оксфордами»,  носят не только в 

чопорной Великобритании, но и Европе [2]. 

 

https://blog.rendez-vous.ru/glossary/wordbyword/trudnosti_perevoda_brogi_keptoe_lofery_i_esche_30_raznovidnostey_obuvi/
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Рисунок 2 – Различные модели «оксфордов» 

 

У модели  «кэптое» существует два подвида: «панчкэп» и «стичкэп». В модели 

«панчкэп» (punch cap) шов , имеющий брогированную прострочку, соединяет  носок 

и  союзку, модель выполнена целиком из гладкой кожи.  В конструкции «cтичкэп» 

(stitch cap)  на носочной части имеется двухрядный шов, модель выполнена из глад-

кой кожи. 

Версий происхождения полуботинок «дерби» с открытой шнуровкой две: ан-

глийская и немецкая [3]. Англичане утверждают, что свое название «дерби» полу-

чили в честь графа одноименного города, Эдварда Смита Стенли, любителя лоша-

дей и ставок, который проводил в своем поместье Epsom Oaks скачки, в дальнейшем 

получившие название Дерби. Для участников гонок использовалась обувь с откры-

той шнуровкой, которая была удобна во время езды. По немецкой версии обувь с 

открытой шнуровкой появилась во времена Наполеоновских войн благодаря прус-

скому генерал-фельдмаршалу, герцогу Гебхарду фон Блюхеру. Армейская обувь тех 

времен была не только неудобной, но и непрактичной ‒ ее невозможно было быстро 

надеть или снять. Блюхер решил создать обувь, которую солдаты могли быст-

ро надеть в случае нападения врага или начала боя. Он предложил конструкцию 

обуви с двумя кожаными деталями ниже лодыжек, которые стягивались между со-

бой шнурками. Придуманная Блюхером обувь впоследствии получила его имя [2].  

Истории  происхождения и использования способствовали появлению довольно 

многих разновидностей «дерби» ‒ от формальных до спортивных моделей.  

 

https://en.wikipedia.org/wiki/Edward_Smith-Stanley,_12th_Earl_of_Derby
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Рисунок 3 – Различные модели «дерби» 

 

Систематизированная таким образом информация может  быть рекомендована  

дизайнерам и модельерам при создании новых коллекций различной стилистиче-

ской  направленности. 
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Реферат. Кастомизация производства или массовая кастомизация – это произ-

водство продукции с заложенной в нее возможностью поменять что-либо, напри-

мер, цвет, с учетом желаний конкретных потребителей. В работе представлен 

сравнительный анализ массового и индивидуального производств изделий легкой 

промышленности, выявлены преимущества кастомизированного производства. 

Рассмотрены типы кастомизации, применимые к обувному производству.  
 

Основная задача кастомизации – это создать у потребителя ощущение, что товар 

производится лично для него и удовлетворяет его личные потребности. 

В условиях массовой кастомизации продукция производится с учетом потребно-

стей покупателей, но при этом технологический процесс выполняется стандартным 

образом, без привлечения дополнительных весомых временных и человеческих ре-

сурсов. 

Предприятие в рамках кастомизированного производства включает в себя пара-

метры как массового, так и индивидуального производств, исключая недостатки 

обоих. Таким образом, предприятия легкой промышленности предлагают своим по-

требителям индивидуальный товар по цене продукта массового производства [1, 2]. 

Рассмотрим и выделим особенности, свойственные массовому и индивидуально-

му производствам, которые позволят выявить преимущества кастомизированного 

производства (табл. 1). 

 

Таблица 1 – Достоинства и недостатки массового и индивидуального производ-

ства изделий легкой промышленности 

Параметр Массовое производство Индивидуальное производство 

Достоинства 

Непрерывный выпуск продукции 

Низкая себестоимость 

Большие объемы производства 

Широкая целевая аудитория 

Прогрессивный уровень организа-

ции технологических процессов 

Короткий технологический цикл 

Высокая степень автоматизации 

производственных процессов 

Специализация рабочих мест 

Индивидуальный подход 

Высокая степень учета потре-

бительских предпочтений 

Отсутствие затоваривания 

Высокая прибыль 

Высокие профессиональные 

навыки персонала 

Мобильное перестраивание 

технологических процессов 

Недостатки 

Низкая прибыль 

Опасность перепроизводства и зато-

варивания 

Отсутствие гибкости технологиче-

ских процессов 

Узкий круг потребителей 

Высокая себестоимость 

Сезонность заказов 

Отсутствие узкоспециализи-

рованного оборудования 
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Кастомизированное производство является уникальным синтезом массового и 

индивидуального производств и в определенной степени имеет достоинства как од-

ного, так и другого производства, практически исключая недостатки друг друга, 

формируя уникальный процесс из взаимозаменяемых этапов двух видов производ-

ства. В основе кастомизированного производства используются принципы кон-

структивно-унифицированного ряда, т.е. изменения вносятся в базовую модель, ко-

торая обладает максимальным числом конструктивных признаков, а в модификации 

используются детали или узлы базового изделия. 

Для предприятий обувного производства применение модульной и косметиче-

ской кастомизации будет выгодно производителю и способно удовлетворить в пол-

ном объеме запросы потребителя. Для производителя остается потенциал сохранить 

рентабельность, так как типовой технологический процесс производства не потре-

бует существенных изменений, а потребитель получает возможность подобрать 

удобную ему комплектацию и дизайн обуви под индивидуальные требования и по 

доступной цене [2]. 

Применение модульной кастомизации, предполагающей изменения составных 

частей или элементов обуви, позволяет ее персонализировать. Рассмотрим приемы 

кастомизации и варианты кастомизированной обуви (рис. 1‒3). 

Вариация деталей низа у базовой модели (рис. 1). 

 

 
 

а б 

 

Рисунок 1 – Вариация деталей низа кастомизированной обуви: 

а – базовая модель; б – ассортимент каблуков 

 

Модифицирования в конструкции верха базовой модели, имеющей наибольшее 

количество деталей (рис. 2). 

 

 
 

а б 

 

Рисунок 2 – Кастомизация конструктивных особенностей базовой модели: 

а – базовая модель; б – кастомизация конструкции верха 

 

Выбор материала верха по виду и фактуре, комбинирование материалов в дета-

лях обуви женских туфель (рис. 3). 
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Рисунок 3 – Вариации комбинирования материалов 

 

Таким образом, кастомизация обувного производства предоставляет широкий 

спектр возможности потребителю сделать конечную продукцию индивидуальной. 
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суары. 

Реферат. В статье рассмотрены типы машин и оборудования, применяемого для 

изготовления плетеных аксессуаров, заготовок обуви и отдельных их деталей. Ме-

ханизация и автоматизация  производства направлены на расширение выпускаемо-

го ассортимента, повышение качества продукции при сокращении трудовых за-

трат на ее производство, что делает такие изделия доступными широким слоям 

потребителей.  
 

Изготовление различных плетеных изделий, в том числе обуви и аксессуаров,  

своими руками невероятно популярно в век массового потребительского производ-

ства. Тем не менее различные машины и станки для плетения упрощают труд ма-

стерам, лишают творческий процесс монотонности и ускоряют процесс создания 

готовой продукции. Массовое производство становится вовсе невозможным без 

применения той или иной доли механизации. 
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Машинный способ получения плетеных изделий реализуется на плетельном обо-

рудовании двух типов: машинах карусельного типа и машинах с крылаточно-

шестеренчатым приводом (веретенные плетельные машины), преимущество кото-

рых над машинами карусельного типа заключается в возможности выпуска более 

разнообразного ассортимента [1].  

По строению плетеные текстильно-галантерейные изделия подразделяют на три 

вида: плоскоплетеные, круглоплетеные и комбинированные. Такие полуфабрикаты 

широко применяются в обувной и кожгалантерейной промышленности. При изго-

товлении плоскоплетеных изделий (тесьмы) веретена со шпулями движутся в одном 

направлении до крайней крылаточной шестерни, затем обходят ее и движутся в об-

ратном направлении, образуя одну замкнутую кривую [3]. В круглом плетении ве-

ретена со шпулями движутся по волнообразной кривой (по спирали) вокруг центра 

машины, одна половина веретен – в правую сторону, другая половина – в левую 

сторону. Комбинированные плетеные изделия изготавливаются на специальных 

плетельных машинах,  являющихся симбиозом кругло- и плоскоплетельных машин. 

Крупными производителями современного плетельного оборудования являются 

компании HERZOG, HC-Machinery – Petrokanat, TalleresRatera, «Текс-Интер», Xu-

zhou Henghui Braiding Machine Co., ltd и другие [2]. 

Herzog – это ведущий в мире производитель плетельных и намоточных машин, 

который подтверждает свою компетенцию с 1861 года.  Плетельные машины вы-

полняют первоклассную работу при переработке композитов в круглые или плоские 

плетения, будь то авиастроение, автомобилестроение или легкая промышленность.   

Компания «Текс-Интер» образована в 1997 г., на сегодняшний день предлагает 

свыше 400 различных моделей плетельных машин для выполнения всех известных 

видов плетения. При изготовлении и проектировании машин конструкторские 

службы стараются использовать компоненты, изготовленные в России. Компания 

выпускает шнуроплетельные, тесьмоплетельные, сутажноплетельные, машины 

сквозного плетения, машины для плетения композитных материалов, машины спе-

циального плетения и т.д. 

Шнуроплетельные машины предназначены для изготовления плетеных продук-

тов различных плотностей из химических и  натуральных  волокон: обувные шнур-

ки и декоративные шнуры, бытовые шнуры, техническая оплетка, леска-плетенка и 

многое другое. Машины спирального плетения отличаются от классических шнуро-

плетельных специальной траекторией движения веретен.  

Одноходовые плетельные машины, предназначающиеся  для плетения тесьмы, 

чаще всего называют тесьмоплетельными.  С их помощью производят плетеные 

продукты различных плотностей из химических и натуральных волокон с эластич-

ной или неэластичной основой и многое другое.   

К машинам специального плетения относятся те, которые отличаются от серий-

ного оборудования дополнительными опциями или вспомогательными устройства-

ми. Например, машины индейского плетения (плетения из полос) предназначены 

для выполнения различных декоративных изделий круглого или плоского сечения, 

применяемых для отделки одежды, мебели, а также сумок и деталей обуви. Машина 

для индейского плетения представлена на рисунке 1.  
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Рисунок 1 ‒ Машина для индейского плетения 

 

Сегодня используют новые технологии для производства бесшовных заготовок 

спортивной обуви. Верх обуви изготавливается при помощи жаккардового перепле-

тения нитей или полос материала на специальном вязальном оборудовании. Главное 

отличие жаккардового полотна от обычной ткани – это то, что нити образуют петли, 

а не пересекаются внутри полотна. Поэтому жаккардовое полотно более прочное и 

эластичное, чем полотна, созданные на ткацких станках (рис. 2). 

 

 

 

 

 
 

Рисунок 2 ‒ Примеры применения вязального оборудования в производстве обуви 

 

Сегодня стала вновь возвращаться мода на плетеные  аксессуары из раститель-

ных материалов, например, лозы, соломки. Хотя  технология плетения предполагает 

применение только ручного инструмента,  существуют станки для плетения рогозо-

вого канатика, лозовых полотнищ и другие варианты оборудования. Например, ста-

нок для плетения лозовых полотнищ позволяет механизировать процесс изготовле-

ния лозовых изделий [4], в том числе, из тонких прутов применимых в аксессуарах. 

В нем использован принцип обычных ткацких станков, причем отсутствует челнок 

и поперечное возвратно-поступательное движение. С торца полотнища подают 

уточные ленты. Они продвигаются вдоль основы и уплотняются одним движением 

при помощи конвейера с гребенками. Лозовые ленты вкладывают в зев (уток), обра-

зованный нижними и верхними лентами основы. Дальнейшее уплотнение полотни-

ща и движение лент происходит автоматически. Станок для плетения лозовых по-

лотнищ представлен на рисунке 3. 
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Рисунок 3 ‒ Станок для плетения лозовых полотнищ 

 

С применением тех или иных способов плетения производится огромное количе-

ство окружающих нас предметов – элементы костюма, воднолыжные и горные ка-

наты, парашютные шнуры, рыболовные сети и лески, медицинские устройства, про-

дукция для электроэнергетики и многое другое.  В одежде, обуви и аксессуарах пле-

тение ценится за возможность создания изделий уникального дизайна, сочетание в 

конечном продукте прочности, эргономичности и эстетичности. Внедрение новей-

ших научных разработок в процесс создания подобных товаров, механизация и ав-

томатизация производства направлены на расширение выпускаемого ассортимента, 

повышение качества продукции при сокращении трудовых затрат на ее производ-

ство, что делает такие изделия доступными широким слоям потребителей.  
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Реферат. В работе представлен вариант использования отходов текстильной и 

деревообрабатывающей промышленности в качестве наполнителя и отходов обув-
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ной промышленности в качестве основного компонента для получения композици-

онных материалов для обуви. Проведены исследования свойств полученных мате-

риалов, анализ которых позволил выявить их соответствие требованиям норма-

тивно-технической документации, и то, что их значения близки к используемым в 

настоящее время материалам в обувной промышленности. Использование в каче-

стве наполнителя данных отходов позволяет создать новые материалы с задан-

ными свойствами, достаточными для производства подошвенных материалов.  
 

Введение. В настоящее время свыше 90 % всех видов обуви изготовляется с по-

дошвенными материалами на основе различных полимерных композиций. Полиуре-

тановые композиции являются одними из наиболее часто встречаемых материалов в 

производстве низа обуви. Материалы, получаемые на их основе, обладают высоки-

ми физико-механическими показателями и обеспечивают соответствие базовым 

эксплуатационным и технологическим требованиям, предъявляемым к обувным по-

дошвам. 

Существенной проблемой при производстве полиуретанового низа обуви являет-

ся использование образующихся отходов, решение которой имеет важное значение 

как с экономической точки зрения, так и с экологической. Препятствием к решению 

данной проблемы является ограничение возможности повторного использования 

образующихся полиуретановых отходов в обувном производстве. Это связано с 

процессами деструкции, окисления и вторичной сшивки, происходящими в полиме-

ре с течением времени и стимулируемыми любыми видами воздействия на матери-

ал. Накопление неперерабатываемых крупнотоннажных отходов полиуретанов со-

здает производственные, экономические и экологические проблемы. Одним из 

направлений решения данных проблем является модификация свойств полимерных 

композиций, варьирование их рецептуры и использование для этих целей отходов 

полиуретанов.  

В связи с вышеизложенным данная работа направлена на получение новых поли-

мерных материалов для низа обуви с заданными эксплуатационными свойствами 

путем введения в них модифицирующих добавок, что позволит расширить ассорти-

мент материалов, снизить себестоимость деталей низа обуви, уменьшить объем по-

ставок импортного сырья. При этом основные нормируемые показатели материалов 

для низа обуви не изменятся. 

Основная часть. Надежным путем решения проблемы создания качественных 

полимерных материалов и изделий из вторичных полимеров является модификация 

[1]. Одним из наиболее распространенных способов физического модифицирования 

полимеров с целью создания новых материалов с заданным комплексом свойств яв-

ляется наполнение. Сочетание полимеров с наполнителями позволяет получать ма-

териалы с совершенно новыми технологическими или эксплуатационными свой-

ствами. Помимо этого наполнители могут применяться для уменьшения расхода ос-

новного полимера.  

В качестве наполнителей использовали технический углерод, полученный из 

древесного угля, древесную муку и кноп стригальный полипропиленовый как от-

дельно, так и совместно друг с другом.  

Технический углерод, полученный из древесного угля, измельченный до мелких 

гранул, является основным товарным продуктом пиролиза древесины и альтерна-

тивной заменой технического углерода.   

Древесная мука представляет собой тонкоизмельченную и высушенную древеси-

ну волокнистой структуры и используется для усиления полимерных материалов 

либо в составе комплексных наполнителей для направленного регулирования 
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свойств материалов. Древесная мука изготавливается из опилок, щепы и стружки 

размолом на жерновой мельнице и внешне похожа на пшеничную муку [2].  

Кноп стригальный представляет собой волокнистые отходы коврового производ-

ства, не утилизируемые в настоящее время. В работе использовали кноп стригаль-

ный полипропиленовый, с длиной волокон 2-4 мм. Физическое состояние кнопа 

(размеры волокон, постоянная влажность, отсутствие инородных включений), а 

также регламентированный химический состав позволяет использовать его в произ-

водстве композиционных материалов без проведения каких-либо дополнительных 

предварительных операций.  

В качестве основного компонента материалов использовали вторичное полимер-

ное сырьѐ в виде отходов полиуретана производства обувных предприятий г. Витеб-

ска. С целью повышения технологичности переработки материала и модификации 

свойств полимерных композиций применяли дополнительные ингредиенты: масло 

индустриальное, подвергнутое фильтрованию от различного рода включений разме-

ром более 0,5 мм и стеарат кальция. 

Одним из основных факторов снижения себестоимости изготавливаемых вторич-

ных композиционных материалов является разработка рационального метода пере-

работки отходов полиуретанов путем сокращения материальных и энергетических 

затрат на рециклинг отходов. При анализе работ по переработке отходов полиурета-

нов [3] было установлено, что наиболее приемлемым, с экономической точки зре-

ния, является термомеханический способ. Этот способ заключается в разрушении 

отходов ППУ и преобразовании их в новый материал. Для осуществления термоме-

ханического способа использовался метод литья под давлением. 

На основе имеющихся способов переработки  отходов обувных полимерных ма-

териалов и применяемого для этого оборудования была разработана технология пе-

реработки отходов полиуретана [4], включающая в себя следующие этапы: подго-

товка (сортировка) отходов полиуретана, дробление отходов, приготовление компо-

зита, термомеханическая обработка композита в шнековом экструдере при темпера-

турах 140–180 ºС, вторичное дробление переработанного композита и литьѐ подошв 

на литьевых машинах при следующих режимах: температура 150–180 ºС, давление 

впрыска ‒ 15–40 МПа, время охлаждения ‒ 50–120 с. 

В результате производственной апробации по представленной выше технологии, 

согласно рецептурному составу, были получены материалы, а также проведены ис-

пытания их физико-механических и эксплуатационных свойств. Для оценки каче-

ства полученных материалов и подошв определяли физико-механические и эксплуа-

тационные показатели в соответствии с ГОСТ на методы испытания. Были опреде-

лены плотность (ГОСТ 267-73 «Резина. Методы определения плотности»), твер-

дость (ГОСТ 263-75 «Резина. Метод определения твердости по Шору A»), проч-

ностные характеристики (ГОСТ 270-75 «Резина. Метод определения упругопроч-

ностных свойств при растяжении»), сопротивление истиранию (ГОСТ 426-77 «Ре-

зина. Метод определения сопротивления истиранию при скольжении»), сопротив-
ление многократному изгибу (ГОСТ ISO 17707-2015 «Обувь. Методы испытаний 

подошв. Сопротивление многократному изгибу»). Объем выборки составлял не ме-

нее 5 образцов. Средние значения исследуемых показателей физико-механических и 

эксплуатационных свойств композиционных материалов представлены в таблице 1. 
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Таблица 1 – Средние значения исследуемых показателей физико-механических и 

эксплуатационных свойств композиционных материалов 

Композиционные 

материалы 

Показатель 

ρ, 

г/см
3
 

Н, усл. 

ед. 

fр, 

МПа 
ԑр, % Θ, % 

β, 

Дж/мм
3
 

N, тыс. 

циклов 

1 0,94 80 3,5 120 10 2,8 30 

2 1,03 80 3,7 160 15 3,6 30 

3 1,00 82 2,6 100 10 2,2 20 

4 1,01 82 4,0 180 20 5,9 30 

5 1,10 60 3,2 160 17 7,0 30 

6 1,21 70 2,3 100 19 9,2 30 
ρ  – плотность, H  – твердость, fр – условная прочность при разрыве, ԑр – относительное удлинение 

при разрыве, Θ – остаточное удлинение после разрыва, β – сопротивление истиранию, N – сопротив-

ление многократному изгибу 

1 – переработанный пенополиуретан; 2 – ППУ + стеарат кальция (0,5 %)+ индустриальное масло 

(5 %); 3 – ППУ + стеарат кальция (0,5 %)+ индустриальное масло (5 %) + ТУ на основе древесного 

угля (5 %); 4 – ППУ + стеарат кальция (0,5 %)+ индустриальное масло (5 %) + кноп (1 %); 5 – ППУ + 

стеарат кальция (0,5 %)+ индустриальное масло (5 %) + древесная мука (1 %); 6 – ППУ + стеарат 

кальция (0,5 %)+ индустриальное масло (5 %) + древесная мука (0,5 %) + кноп (0,5 %) + ТУ (1,5 %) 

 

По данным таблицы 1 можно сделать вывод, что значения показателя плотности 

находится в допустимых пределах и соответствуют подобным изделиям из ППУ – 

0,95‒1,25 г/см
3
. Значения твердости находятся в пределах значений ТЭП, ТПУ – 75‒

85 усл. ед. Относительное удлинение при разрыве должно быть не менее 200 % для 

подошвенных материалов. Все исследуемые образцы имеют значение ниже допу-

стимого, но образцы № 2, 4 и 5 выше нормируемых значений для резин – не менее 

160 %. Условная прочность при растяжении пластины должна находиться в рамках 

4,5 МПа (как для монолитных резин) – 8,0 МПа (значение ТПУ). Полученные зна-

чения условной прочности композиционных материалов находятся в рамках значе-

ний ТЭП (2-4 МПа). Сопротивление к истиранию должно быть не менее 2,5 Дж/мм
3
 

(резины). Все образцы, кроме № 3, имеют значение выше. 

Заключение. В целом физико-механические и эксплуатационные свойства полу-

ченных материалов удовлетворительные, за исключением относительного удлине-

ния при разрыве. Последнее можно решить путем более тщательной подготовкой 

композиций и введением дополнительных ингредиентов. Материалы с использова-

нием отходов полиуретанов вполне соответствуют свойствам материалов, применя-

емых для низа обуви. Полученные материалы можно использовать в качестве про-

межуточного слоя подошв, а также вкладышей в каблучную еѐ часть, а композиции 

№4, 5, 6 могут быть использованы в качестве подошвенных и набоечных материа-

лов. 

 

Список использованных источников 

1. Панова, Л. Г. Наполнители для полимерных композиционных материалов: 
учеб. пособие / Л. Г. Панова. – Саратов: СГТУ, 2010. – 72 с. 

2. Мийченко, И. П. Наполнители для полимерных материалов / И. П. Мийченко // 

– Москва: ФГБОУ ВПО «МАТИ ‒ Российский государственный технологиче-

ский университет им. К. Э. Циолковского», 2010. – 196 с. 

3. Обувные материалы из отходов пенополиуретанов: монография / А. Н. Буркин 
[и др.]. – Витебск, 2001, – 173 с. 

4. Радюк, А. Н. Получение подошв из отходов пенополиуретанов с волокнистым 
наполнителем / А. Н. Радюк, А. Н. Буркин // Международная научно-



Advanced technologies 

and equipment: Textiles, Clothes, Shoes 

 

 

 Витебск 2020 154

техническая конференция «Инновационные технологии в текстильной и лег-

кой промышленности» : сборник научных статей, г. Витебск, 21-22 ноября 

2018 г.; – УО «ВГТУ». ‒ Витебск, 2018. – С. 266–269. 

 

 

УДК 685.31 

А Н А Л И З  В К Л А Д Н Ы Х  Р А З Г Р У Ж А Ю Щ И Х  

П Р И С П О С О Б Л Е Н И Й  О Б У В И   

Стоякович Д., маг.,  Максимова И.А., доц.,  Синева О.В., доц. 

Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина  

(Технологии. Дизайн. Искусство), г. Москва, Российская Федерация 

 

Ключевые слова: опорная комфортность, разгружающие приспособления обуви, 

стельки. 

Реферат. Вкладные разгружающие приспособления способны существенно вли-

ять на опорную комфортность обуви. Их ассортимент очень широк. В статье 

рассмотрены основные виды приспособлений, особенности их взаимодействия со 

стопой и применяемые для их изготовления материалы. 
 

Опорная комфортность обуви является важной составляющей эргономических 

свойств изделия. Под «опорной комфортностью» понимаются условия наиболее 

благоприятного взаимодействия плантарной поверхности стопы с системой низа 

обуви. От установки стопы во внутриобувном пространстве, распределения давле-

ния по ее подошвенной поверхности, напрямую зависят ощущения носчика, биоме-

ханика и энергозатраты при выполнении человеком различных движений, а, в ко-

нечном счете, здоровье нижних конечностей и опорно-двигательного аппарата в це-

лом.  

Оптимальные условия размещения и функционирования стопы внутри обуви до-

стигаются за счет рациональной конструкции ее верха и низа, а также применения в 

ней правильно подобранных материалов. Один из наиболее значимых критериев 

опорной комфортности ‒ это распределение динамических нагрузок (давления) от 

веса тела человека по плантарной поверхности стопы [1]. 

Для обеспечения опорной комфортности следует устранить очаги давления на 

плантарной поверхности стопы. Чтобы снизить давление на ограниченные зоны, 

необходимо увеличить площадь соприкосновения конечности с опорной поверхно-

стью. Именно так происходит при контакте с мягким естественным грунтом – он 

деформируется под весом тела человека и принимает форму стопы – ходьба и стоя-

ние на таком типе опоры наиболее комфортные. 

Таким образом, для повышения опорной комфортности в обуви необходимо со-

здать аналогичный эффект за счет конструкции низа изделия. В первую очередь, это 

касается вкладной стельки. Стандартная вкладная стелька представляет собой плос-

кую деталь, выполненную, как правило, из материала подкладки верха обуви. Ее 

основная функция – закрыть невзрачную основную стельку, придать обуви товар-

ный вид и повысить ее гигиенические свойства. В сочетании с другими жесткими 

деталями низа она не может способствовать равномерности распределения давления 

по плантарной поверхности стопы. Для создания опорной комфортности она должна 

быть особой – мягкой или рельефной, профилированной. 

Наибольшее распространение вкладные профилированные стельки и отдельные 

разгружающие вкладные приспособления в обувь получили в ортопедии. Попробу-

ем понять, в чем заключается разница между ортопедическими стельками и стель-
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ками для повышения опорной комфортности обуви. Ортопедические стельки явля-

ются самостоятельным изделием, либо специальной деталью ортопедической обуви 

и предназначены для коррекции или компенсации имеющихся в стопе патологий. 

Стельки для повышения опорной комфортности не учитывают имеющиеся в стопе 

деформации, однако по конструкциям и принципу действия могут быть близки к 

ортопедическим. Особенно к той их категории, которая рассчитана на значительные 

степени фиксированных деформаций и призвана минимизировать болевые ощуще-

ния в конечностях, разгрузить стопы и обеспечить нормальное выполнение функций 

опоры и движения. 

Следует отметить, что в качестве приспособлений в обувь, повышающих ее 

опорную комфортность, используют не только полноразмерные стельки, но и полу-

стельки и специальные вкладыши. Их действие распространяется не на всю план-

тарную поверхность стопы, а на отдельные «проблемные» зоны. 

На современном потребительском рынке подобные изделия представлены в са-

мом широком ассортименте. Все их многообразие по степени жесткости можно раз-

делить на мягкие и каркасные. 

Разгружающее действие мягких вкладных стелек и приспособлений базируется 

на их способности  деформироваться, принимая форму стопы конкретного носчика. 

За счет этого увеличивается площадь соприкосновения стопы и стельки (опоры), а 

следовательно, уменьшается локальная нагрузка на отдельные зоны плантарной по-

верхности.  Самым простым вариантом мягкой приформовывающейся стельки мо-

жет быть многослойная текстильная или меховая вкладная стелька, однако такие 

изделия имеют ряд недостатков и не слишком долговечны. 

Широкое распространение на сегодняшний день получили мягкие разгружающие 

приспособления из силиконов, материалов с «эффектом памяти» и вспененных по-

лимерных композиций. 

Из силиконов выпускают в том числе особые стельки, называемые «гелевыми» 

(рис. 1 а). 

 

 
 

а б 

  

Рисунок 1 ‒ Гелевые (а) и силиконовые (б) разгружающие стельки 

 

Гелевые изделия состоят из двух слоев прочного силикона, между которыми рас-

полагаются трубчатые участки с полимеризованным гелем. Мягкий гель, заполня-

ющий большую часть вкладыша, способен менять форму и подстраиваться под ин-

дивидуальные особенности стоп, что минимизирует нагрузку и повышает амортиза-

цию при ходьбе. Гель повышенной твердости, расположенный, как правило,  в зоне 

под пяткой, направлен на снижение ударных нагрузок. 

Силиконовые модели (рис. 1 б), в отличие от гелевых, имеющих комбинирован-

ную структуру, всегда однородны. У них нет участков с различной плотностью, та-

кие изделия способны подстраиваться под анатомическую форму стопы [2].  
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Силиконовые и гелевые разгружающие изделия могут нести в себе массажный 

эффект – тогда на их поверхности выполняется выпуклый рисунок в виде точек или 

линий. Такие стельки, помимо комфортного распределения нагрузки, улучшают 

кровоснабжение нижних конечностей, снимают напряжение с мышц, снижают рис-

ки появления отеков и развития варикоза. 

Аналогичными эффектами обладают стельки из материалов с «эффектом памяти» 

(рис. 2). Memory foam (пена мемори) и ее аналоги – это материалы на основе поли-

меров, обладающие низкой упругостью. Под воздействием человеческого веса и 

тепла, ячейки таких материалов постепенно сжимаются и изделие принимает форму 

тела. После того как воздействие на стельку прекращается, материал несколько се-

кунд удерживает форму, но затем полностью выравнивается. Именно это свойство 

создает, так называемый,  «эффект памяти» [3]. 

 

 
 

 

Рисунок 2 ‒ Разгружающие стельки брендов «Орто.Ник» и  «Natch!» 

 

Менее распространены полужесткие конструкции разгружающих изделий. Такие 

приспособления предполагают наличие каркаса, чаще всего из пластика,  придаю-

щего конструкции определенный рельеф (рис. 3). Каркас может полностью форми-

ровать профиль стельки или присутствовать на определенном участке, создавая, 

например, пяточное ложе, может быть дополнен мягкими элементами межстелеч-

ных слоев.  
 

 
 

Рисунок 3 ‒ Профилированная стелька с пластиковым каркасом 

 

Стелька жесткой конструкции будет выполнять свои функции только при усло-

вии, что ее рельеф полностью совпадает с особенностями стопы конкретного чело-

века. Поэтому, в отличие от изделий первой группы, профилированные стельки 

лучше изготавливать на заказ. 

Таким образом, вкладные разгружающие приспособления способны существенно 

влиять на опорную комфортность обуви, но к их выбору и правилам эксплуатации 

следует подходить очень внимательно, чтобы изделия приносили только пользу. 
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Реферат. Целью работы является разработка технологии переработки отходов 

полимерных материалов (термореактивных и термопластичных полимеров), обра-

зующихся на предприятиях легкой промышленности Республики Беларусь методом 

экструзии.  Метод исследования – теоретический анализ и обобщение научной ли-

тературы, проведение экспериментов. В данной работе рассмотрена возмож-

ность переработки отходов термопластичных и термореактивных полимерных 

материалов, используемых на предприятиях Республики Беларусь с применением 

методов экструзии. Предполагается измельчение и смешивание материалов раз-

личных групп. Термопластичные материалы применяются в качестве связующего 

компонента для термореактивных материалов в получаемых изделиях. 
 

Термопластичные полимерные материалы (такие как полиэтилен, полистирол, 

полипропилен) при нагреве расплавляются, а при охлаждении возвращаются в ис-

ходное состояние. Из-за данных свойств переработка отходов термопластов не вы-

зывает затруднений. Применяются такие способы переработки данных материалов, 

как экструзия, литье под давлением и другие. Переработка сводится просто к тому, 

что переводят полимер при нагревании в вязко-текучее состояние и под давлением 

придают ему желаемую форму изделия.  

Иная картина характерна для термореактивных полимеров. Отвержденный тер-

мореактивный полимер теряет текучесть, и его нельзя переработать в изделие. По-

этому полимер перерабатывают на промежуточной стадии его образования (такой 

полимер называется преполимером), завершение же его синтеза и отверждение идет 

уже в изделии в процессе переработки. Так, например, преполимер заливают в фор-

му, а отверждение его происходит уже в изделии. Термореактивные полимерные 

материалы отличаются более высокими рабочими температурами, но при нагреве 

разрушаются и при последующем охлаждении не восстанавливают свои исходные 

свойства.  

Использование отходов реактопластов затруднено, так как в процессе переработ-

ки они утрачивают свою способность к размягчению и растворению. Поэтому они 

обычно подвергаются термическому обезвреживанию. 

https://mash-xxl.info/info/108412
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Отходы реактопластов состоят из потерь на облой в процессе прессования изде-

лий и механической обработки материала, а также бракованных и вышедших из 

употребления изделий.  

Идея заключается в том, чтобы использовать измельченные отходы термореак-

тивных материалов вместе с термопластическими. Температура плавления полиуре-

танов, которые широко используются в обувной промышленности (к примеру, для 

получения обувных подошв), довольно высока (не ниже 160 °С). При нагревании 

до температуры выше 220 °С полиуретаны начинают разлагаться [3]. Так как темпе-

ратура плавления некоторых термопластичных материалов достаточно низкая (в не-

которых случаях ниже 200 
0
С) (табл. 1) [2], что ниже температуры, при которой раз-

рушаются термореактивные материалы. Это позволяет использовать термопласты в 

качестве связующего материала для измельченного термореактивного материала, не 

разрушая последний в процессе экструзии.  

Также существует необходимость подобрать пропорции смешиваемых материа-

лов для получения свойств, наиболее пригодных для предполагаемого изделия.  

Исследование процесса экструзии сочетания различных материалов позволит вы-

явить наиболее оптимальные параметры технологического процесса переработки, 

построить адекватную математическую модель процесса и разработать систему ав-

томатизированного проектирования технологического процесса экструзии различ-

ных полимерных материалов.  
 

Таблица 1 – Температура плавления некоторых термопластов 
Материал Температура плавления, °С 

Полиэтилен высокого давления (низкой 
плотности) (ПЭНП) 

100–108 

Полиэтилен низкого давления (высокой 
плотности) (ПЭВН) 

120–135 

Полипропилен (ПП) 160–168 
Политетрафторэтилен (ПТФЭ) 327 
Политетрафторхлорэтилен (ПТФХЭ) 210–215 
Полиамид 610 (ПА-610) 215–221 
Полиамид 66/6 (ПА-66/6) 212–220 
Полиамид 12 (ПА-12) 178–180 
Полиформальдегид (ПФ) 167–172 
Поликарбонат (ПК) 220–240 
Полиэтилентерефталат  (ПЭТФ) 250–265 
Полиэтилентерефталат стеклонаполнен-
ный (ПЭТФСН) 

250–235 

Полиарилат (ПАР) 250–340 
 

Результаты работы планируется использовать на предприятиях легкой промыш-

ленности Республики Беларусь при переработке полимерных производственных от-

ходов различных типов. 
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Реферат. В работе проведен сравнительный анализ качества геленков по показа-

телю «жесткость» двух фирм-производителей с целью оценки возможности им-

портозамещения данных комплектующих при производстве обуви. Исследование 

жѐсткости геленков осуществлялось на устройстве для испытания деталей низа и 

готовой обуви на жесткость и упругость. Установлено, что отсутствуют суще-

ственные различия в качестве геленков отечественных и зарубежных производи-

телей. Геленки белорусского производства в большинстве случаев показали более 

высокие значения жѐсткости по сравнению с геленками украинского производства, 

и могут эффективно  использоваться для изготовления стелечных узлов обуви вза-

мен импортных геленков. 
 

Вопрос эффективного импортозамещения является одним из приоритетных 

направлений социально-экономического развития Республики Беларусь. Для отече-

ственной обувной промышленности проблема импортозамещения является особен-

но актуальной, так как значительная доля комплектующих для изготовления обуви в 

республике не производится, а закупается в странах ближнего и дальнего зарубежья. 

Задача поиска и альтернативной замены дорогостоящих импортных комплектую-

щих на комплектующие отечественного производства при сохранении надлежащего 

качества выпускаемой продукции является в настоящее время одной из наиболее 

важных задач, стоящих перед кожевенно-обувной промышленностью. Принятие 

обоснованных решений о возможностях импортозамещения неразрывно связано с 

всесторонней оценкой и сравнительным анализом качества, технологической при-

годности и соответствия необходимым требованиям рассматриваемых альтернатив-

ных вариантов. 

Одним из примеров обувных комплектующих, в отношении которых в настоящее 

время актуален вопрос импортозамещения, являются обувные геленки. 

Геленок относится к промежуточным деталям низа обуви и играет важную роль в 

обеспечении жесткости пяточно-геленочной части обуви, особенно в женской обуви 

на среднем и высоком каблуках. Отсутствие надѐжной опоры латеральному своду 

стопы может привести к тому, что геленочная часть обуви под действием нагрузки, 

оказываемой весом человека, может прогибаться, что вызовет соответственно про-

гиб продольного свода стопы, и как следствие, дискомфорт, усталость человека при 

ходьбе, а с течением времени и развитие плоскостопия. В настоящее время значи-

тельное число отечественных обувных предприятий активно используют для изго-

товления стелечных узлов металлические геленки производства Украины. В рамках 

рассмотрения возможности импортозамещения указанных комплектующих в дан-

ной работе был выполнен  сравнительный анализ качества обувных геленков двух 

фирм-производителей: ОАО «ФУРНИТУР-BY» (Республика Беларусь) и ООО 

«КИЕВСКИЙ ФУРНИТУРНЫЙ ЗАВОД» (Украина) моделей 16 FG (взрослый) и 10 

FG (детский), конструкция  и параметры которых представлены на рисунке 1.  
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Рисунок 1 – Конструкция и параметры геленков: а – модель 16 FG; б – модель 10 FG 

 

Оценка качества исследуемых моделей геленков осуществлялась по показателю 

«жесткость», как наиболее информативному показателю,  характеризующему сте-

пень поддержания свода стопы стелечно-каблучным узлом низа обуви.  

В настоящее время методы оценки качества геленков по показателю «жесткость» не 

регламентируются международными и отечественными стандартами, а описывают-

ся лишь в отдельных нормативно-правовых актах (технические условия, регламен-

ты), не получивших широкого распространения и признания. Поэтому в работе для 

испытания геленков использовалось устройство для испытания деталей низа и гото-

вой обуви на жесткость и упругость в статических условиях, разработанное в УО 

«Витебский государственный технологический университет» [1, 2], научная и прак-

тическая значимость которого подтверждена патентом Республики Беларусь на 

изобретение, внешний вид которого представлен на рисунке 2.  

 

Рисунок 2 – Устройство для испытания геленков, стелечных узлов и готовой обуви 

на жесткость и упругость 
 

Устройство позволяет проводить испытание геленков при консольном закрепле-

нии и по принципу балки на двух опорах. Механизм нагружения устройства позво-

ляет производить нагружение геленков сосредоточенной силой в одной точке  в 

вертикальной плоскости. При испытании геленков по принципу балки на двух опо-

рах (рис. 3) узел нагружения устройства опускается до необходимой высоты, геле-

нок укладывается на две металлические опоры одинакового размера, установленные 

на основании. При консольном закреплении пяточный конец геленка неподвижно 

фиксируется при помощи закрепляющего узла, пучковый  конец геленка располага-

ется свободно (рис. 4). 

Жесткость геленка при испытании на данном устройстве оценивается косвенным 

способом как величина, обратная еѐ прогибу.  
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Рисунок 3 – Схема нагружения  геленка 

при опоре на оба конца 

Рисунок 4  – Схема нагружения  геленка 

при консольном закреплении 

 
Замер величины прогиба геленка осуществляется при помощи  измерительного 

узла, на котором крепится рычажно-зубчатый индикатор ИРБ с ценой деления    
0,01 мм, максимальная граница диапазона измерения составляет 10 мм. Узел позво-
ляет свободно перемещать и поворачивать индикатор в трѐх плоскостях с возмож-
ностью измерения прогиба в любой точке исследуемого образца. Перед испытанием 
образцы размечаются, нагружение и измерение величины прогиба при консольном 
закреплении производится в двух точках: в середине ребра жѐсткости и на свобод-
ном конце геленка.    

Испытание геленков осуществляется следующим образом: на плиту устройства 
устанавливается одна направляющая, наконечник которой опускается на испытуе-
мый образец. Индикатор подводится к нижней поверхности геленка, в месте, где 
необходимо измерить величину прогиба и после установки на направляющую необ-
ходимого количества грузов, фиксируется отклонение стрелки индикатора.  

Величина прикладываемой нагрузки в ходе испытаний составляла 3 кг, 4,5 кг и   
9 кг. Фиксация величины прогиба геленков осуществлялась через 1–3 с. после при-
ложения нагрузки в намеченных точках.  Для обеспечения точности получаемых 
результатов количество повторных измерений составляло 3–6. По результатам по-
лученных замеров определялось среднее значение прогиба геленков. Результаты ис-
пытаний представлены в таблице 1.  

 

Таблица 1 ‒ Результаты испытания геленков  

Способ нагружения 
Модель геленка, 
страна производ-

ства 

Среднее значение прогиба геленка, 
мм,  при величине прикладываемой 

нагрузки 
3 кг 4,5 кг 9 кг 

Консольное закреп-
ление, нагружение 
на середину ребра 

жесткости 

16 FG 
Беларусь 1,25 2,1 3,4 
Украина 1,04 2,4 3,13 

10 FG 
Беларусь 1,43 2,39 5,4 

Украина 2,33 5,04 >10 

Консольное закреп-
ление, нагружение 
на передний конец 

геленка 

16 FG 
Беларусь 3,9 7,0 >10 
Украина 4,7 7,0 >10 

10 FG 
Беларусь 7,29 

>10мм, не хватило шка-
лы 

Украина >10мм, не хватило шкалы 

Балка на 2 опорах 
(опора в области 
отверстий под кре-

пители) 

16 FG 
Беларусь 0,16 0,38 0,92 

Украина 0,36 0,61 1,30 

10 FG 
 

Беларусь 0,46 0,65 1,17 

Украина 0,24 0,40 0,94 
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Сравнительный анализ полученных данных показал, что:   

1. При консольном закреплении и нагружении на середину ребра жесткости бо-

лее высокие значения жесткости показали:  

– в модели 10 FG – геленки белорусского производства, жесткость которых в 

среднем в 2 раза превышает украинский аналог; 

– в модели 16 FG – геленки украинского производства. Однако данное преиму-

щество геленков украинского производства  является несущественным (в 1,1–1,2 

раза). 

2. При консольном закреплении и нагружении на передний конец геленка боль-

шую жѐсткость показали геленки белорусского производства обоих моделей. 

3. При закреплении по принципу балки на 2 опорах (опора в области отверстий 

под крепители) лучшие показатели жесткости показали: 

–  в модели 16 FG ‒ геленки белорусского производства (жесткость в 1,4–2,3 раза 

превышает украинский аналог в зависимости от прикладываемой нагрузки),  

– в модели 10 FG – украинского производства, однако при этом разница в жест-

кости с белорусским аналогом не так существенна (в 1,2–1,9 раза в зависимости от 

прикладываемой нагрузки), как в случае с моделями 16 FG.  

Следует отметить, что в обоих случаях с увеличением значения прикладываемой 

нагрузки разница в значениях прогиба  геленков украинского и белорусского произ-

водства, а, следовательно, и в их жесткости, значительно уменьшалась.  

Таким образом, результаты исследования показали, что по совокупности испыта-

ний в большинстве случаев геленки белорусского производства показали более вы-

сокие значения жесткости, чем геленки украинского производства. В ряде случаев 

разница в жесткости белорусских и украинских геленков достигала в 2 раза.  

Следовательно, геленки  белорусского производства  могут эффективно исполь-

зоваться отечественными производителями обуви взамен геленков украинского 

производства без снижения качественных показателей эксплуатационных свойств 

готовой обуви.   

 

Список использованных источников 

1. Борисова, Т. М. Устройство для испытания геленков, стелечных узлов и гото-

вой обуви на жесткость и упругость / Т. М. Борисова, В. Е. Горбачик  // Вест-

ник ВГТУ. – Витебск, 2011. – Вып. 21 – С. 34‒41. 

2. Устройство для испытания деталей низа и готовой обуви на жесткость и упру-
гость: пат. 16880 Респ. Беларусь, МПК G 01N3/40. / Т. М. Борисова, В. Е. Гор-

бачик. – Опубл. 30.06.2012.  

 

 

УДК 685. 34. 017. 344. 3:685. 341. 252 

И С С Л Е Д О В А Н И Е  П Р О Ч Н О С Т И  К Л Е Е В Ы Х  

С О Е Д И Н Е Н И Й  Н А  О С Н О В Е  

П О Л И У Р Е Т А Н О В О Г О  К Л Е Я - Д И С П Е Р С И И  

Фурашова С.Л., доц.,  Милюшкова Ю.В., доц.,  Борисова Т.М., доц. 

Витебский государственный технологический университет,  

г. Витебск, Республика Беларусь. 

 

Ключевые слова: прочность клеевого соединения, натуральная кожа для верха 

обуви, полиуретановый клей-дисперсия. 



Прогрессивные технологии  

и оборудование: текстиль, одежда, обувь 

 

Витебск 2020   163 

Реферат. В статье исследована прочность клеевых соединений на основе полиуре-

танового клея-дисперсии при проведении подошво-крепительных операций. Экспери-

ментально установлено, что использование клеев на водной основе для приклеивания 

подошв позволяет обеспечить достаточную адгезионную прочность клеевого соеди-

нения, не зависимо от вида лицевого покрытия материала для верха обуви. Увеличе-

ние прочности клеевого соединения можно достичь выбором более прочных матери-

алов верха и низа обуви. Дана сравнительная характеристика прочности клеевых со-

единений с использованием клея-дисперсии на водной основе и клея-раствора на осно-

ве органических растворителей. Показано, что прочность клеевых соединений на ос-

нове полиуретанового клея-дисперсии превышает показатели прочности, полученных 

с использованием клея-раствора. Применение полиуретановых клеев на водной основе 

для подошво-крепительных операций является перспективным, так как при этом 

улучшаются санитарно-гигиенические условия труда рабочих и повышается проч-

ность клеевых соединений. 
 

Наибольшее количество выпускаемой обуви изготавливается клеевым методом 

крепления низа. Клеевой метод имеет ряд достоинств: универсальность, так как 

подходит для соединения различных материалов верха и низа обуви, высокую 

прочность соединения,  сравнительно малую материалоемкость и трудоемкость, а 

также обеспечивает высокую производительность труда и  способствует быстрой 

смене ассортимента в соответствием с требованиями моды. 

Обувь клеевого метода крепления  имеет улучшенные эксплуатационные свой-

ства: гибкость, низкую массу, высокую водостойкость, хорошую приформовывае-

мость к стопе, а также обладает высокой  надежностью и долговечностью. Однако 

обеспечить высокую прочность клеевого соединения можно только при правильном 

выборе клея и технологии склеивания в соответствии с конструкцией изделия и ме-

ханическими свойствами склеиваемых материалов низа и верха обуви.  

Несоблюдение технологических нормативов при склеивании зачастую приводит 

к возникновению дефекта – отклей подошв, что подтверждает анализ качества вы-

пускаемой обуви на предприятиях Республики Беларусь.  

В настоящее время для приклеивания деталей низа применяются клеи-растворы 

на основе органических растворителей, что ухудшает санитарно-гигиенические 

условия труда. Поэтому перспективным направлением является использование кле-

ев-дисперсий, представляющих собой коллоидные системы, в которых дисперсной 

фазой являются частицы полимера, а дисперсной средой – вода. 

Для приклеивания подошв хорошо себя зарекомендовали полиуретановые клеи, 

так как уретановые каучуки обеспечивают универсальность, хорошую адгезию  

практически ко всем обувным материалам, позволяют получить высокопрочные 

клеевые соединения, эластичные, термостойкие, стойкие к действию жиров, масел и 

бензина.  

Целью данной работы является исследование прочности клеевых соединений на 

основе полиуретанового клея-дисперсии при проведении подошво-крепительных 

операций.  

Для испытания в качестве материала для верха обуви были отобраны натураль-

ные кожи (НК) с различным лицевым покрытием: НК арт. Vulcano Vul-2, толщиной 

1,3 мм с гладкой лицевой поверхностью; НК арт. «Нубук», толщиной 1,5 мм со 

шлифованной лицевой поверхностью и НК арт. Rugan, толщиной 1,2 мм с лаковой 

лицевой поверхностью. В качестве материала низа применялась резина марки 

«Кожволон».  
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Для склеивания образцов использовались клеи марки Есоstic, представляющий 

собой водно-дисперсионный полиуретановый клей, и клей-раствор марки «Луч ПУ» 

на основе органических растворителей.  

Клей Есоstic 1820S 1К предназначен для первой намазки затяжной кромки и по-

дошв, имеет невысокую  концентрацию (кажущая вязкость по Брукфильду  35050 

мПас), что позволяет наносить его на склеиваемые поверхности методом распыле-

ния при помощи пульверизатора. Клей Есоstic 1820 1К предназначен для второй 

намазки в комбинации с клеем Есоstic 1820S 1К, либо для однократной намазки за-

тяжной кромки и подошв. Клей имеет более высокую концентрацию (кажущая вяз-

кость по Брукфильду 2400200 мПас), поэтому наносится на склеиваемые поверх-

ности при помощи кисти.  

Клей «Луч ПУ 3110» имеет концентрацию 12,0–13,0 % и предназначен для пер-

вой намазки затяжной кромки и подошв. Клей «Луч ПУ 3072» имеет концентрацию 

16,5–17,5 % и предназначен для второй намазки затяжной кромки и подошв. Нано-

сили клеи-растворы при помощи  кисти. 

Все вышеперечисленные клеи рекомендуются для склеивания деталей низа из 

различных синтетических материалов с верхом обуви из натуральных, искусствен-

ных и синтетических кож. 

Прочность клеевого соединения определялась  по ГОСТ 28966.1-91 «Клеи поли-

мерные. Метод определения прочности при расслаивании» [1]. 

Из отобранных материалов выкраивались образцы 17025 мм с рабочей зоной 

12025 мм. Подготовку поверхностей к склеиванию выполняли согласно техноло-

гии, применяемой на обувных предприятиях. Материалы верха перед нанесением 

клея взъерашивали и обеспыливали, материал низа – шлифовали и галогенировали. 

Образцы склеивались в  соответствии с нормативно-технической документацией на 

клей.  

Для склеивания первой группы образцов () использовали полиуретановый клей-

раствор. Сушка клеевых пленок после первой намазки осуществлялась в течение 15 

мин, после второй – 40 мин в нормальных условиях. 

Для склеивания второй группы образцов () использовали полиуретановый клей-

дисперсию. Сушка клеевых пленок после первой намазки осуществлялась в течение 

20 мин, после второй ‒ 35 мин в нормальных условиях.  

Активацию клеевых пленок на всех образцах осуществляли радиационным спосо-

бом при температуре 120–140 
0
С в течение 60 с. Образцы склеивали и прессовали на 

лабораторном прессе с давлением 0,3 МПа в течение 60 с. Склеенный образец выдер-

живали в нормальных условиях  в течение 24 ч для полной кристаллизации клеевого 

шва.  

Испытание на расслаивание проводили на разрывной машине Frank при скорости 

передвижения подвижного захвата 100 мм/мин.  

Разрушающее усилие Р определяли по формуле  

 

Р  
∑ Р 

 
   

 
,                                                          (1) 

 

где Рi – разрушающее усилие, Н; i – число разрушающих усилий; п – число измере-

ний (п=5) . 

 

За результат испытания принимали среднее арифметическое не менее трех па-

раллельных определений, расхождение () между которыми не превышало 6 %, что 
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отвечает требованиям, установленным в нормативно-технической документации на 

полимерный клей. 

Прочность клеевого соединения при расслаивании   (Н/см) вычисляли  по фор-

муле 
 

  
Р

 
 ,                                                                  (2) 

 

где Р – разрушающее усилие, Н; b – ширина клеевого шва, см. 

 

При проведении испытания осуществляли запись диаграммы разрушения и реги-

стрировали  характер разрушения (адгезия, когезия, аутогезия).  

Полученные результаты прочности клеевых соединений представлены в таблице 1. 

 

Таблица 1 – Прочность клеевого соединения  

Наименование материала верха 
Группа образцов 

 , %  , % 

НК арт. Vulcano Vul-2 42,5 4,2 48,0 4,4 

НК арт. «Нубук» 44,8 5,3 50,2 4,8 

НК арт. Rugan 41,9 3,8 46,4 4,0 

 

Анализ полученных данных показывает, что прочность клеевых соединений 

натуральных кож при склеивании клеем-раствором находится в пределах от 41,9 до 

44,8 Н/см, а при склеивании клеем-дисперсией ‒ от 46,4 до 50,2 Н/см.  

Полученные значения не зависимо от вида лицевого покрытия НК соответствуют 

нормативу прочности (не менее 42 Н/см) для мужской и женской обуви с верхом из 

натуральной кожи на подошве из резины «Кожволон» 2. В то же время прочность 

склеивания клеем-дисперсией превышает показатели прочности, полученные склеи-

ванием клеем-раствором, на 4,5–5,5 Н/см. 

В склейках, полученных с использованием клея-раствора, наблюдался комбини-

рованный характер разрушения: адгезионный по межфазной границе материала низа 

и  адгезионный по межфазной границе верха в различном процентном соотношении, 

что в общем говорит о возможности увеличения прочности клеевого соединения за 

счет повышения сил адгезии.  

В склейках, полученных с использованием клея-дисперсии, отмечался также 

комбинированный характер разрушения, но с преимуществом когезионного харак-

тера разрушения по материалу верха и низа, что говорит о более высоких силах ад-

гезии клея-дисперсии. В данном случае повысить прочность склеивания можно 

только выбором более прочных материалов для верха и низа обуви. 

Таким образом, проведенные исследования показали, что использование клея-

дисперсии позволяет не только улучшить санитарно-гигиенические условия труда 

на подошво-крепительных операциях, но и позволяет существенно повысить проч-

ность приклеивания подошв по сравнению с традиционно используемым клеем-

раствором.  
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Реферат. В статье рассмотрены параметры эксперимента с участием поли-

функциональных соединений. Научно обосновав, охарактеризованы результатив-

ность применения исходных мономеров. Установлена реакционная совместимость 

и ориентационные эффекты функционально-активных групп, способствующие об-

разованию сшитой структуры термопластичных полимерных композиций. 
 

Среди многочисленных разновидностей и серийных типов широко применяемых 

литьевых полимерных материалов, клеевые эластополимерные композиции зани-

мают особое место в составе обувных комплектующих [1]. В современном обувном 

деле, чаще всего применяют литьевой метод крепления заготовки верха обуви с по-

дошвой. При этом используют литьевые смеси, зачастую изготовляемые из компо-

зиции эластомера и термопластичного полимера, так называемых – термоэластопла-

стов, представляющих отдельный класс группы синтетических материалов [2]. Во 

время термической обработки, эластичность каучука сочетается с термопластично-

стью полимера. Результаты переработки в условиях высоких температур существен-

но оказывают влияние на изменения реологического состояния смеси. Эластополи-

мерные композиции наподобие термопластов способны течь при высоких темпера-

турах, а при более низких климатических условиях подвергаются многократным 

деформациям и становятся как эластомеры, подобно каучукам [3]. 

Экспериментально было исследовано влияние температурных режимов обработ-

ки на изменения переходных состояний эластомерных композиций. Наблюдалось 

три переходных состояний материала с измерением температуры плавления: начало 

размягчения, высокоэластического и вязкотекучего состояния (расплав). В составе 

композиции каучук выполняет эластомерные функции как сшивающий агент, обра-

зуя непрерывную диффузионную фазу, в тоже время как жесткие термопластичные 

блоки, ориентируясь, создают пространственные узлы, так называемые домены, в 

которых благодаря межмолекулярным силам появляется высокая прочность без 

сшивки или подвулканизации. При повышенных температурах эти связи намного 

ослабевают из-за энергетического теплового движения макромолекул, и блок-

сополимер начинает течь. Вязкотекущее состояние материала создаѐт благоприят-

ные условия для получения обувных деталей при переработке изделий литьем под 

давлением. Причем, для них характерно наличие ориентационного эффекта. В таких 

условиях, прочностные характеристики материалов на основе композиций, формо-

ванных методом литья под давлением, заметно выше, чем у полученных из того же 

полимерного материала методом прессования [4]. 

Проанализированы разновидности существующих природных источников сырье-

вых ресурсов местного происхождения. Систематизированы и группированы име-

ющиеся в наличии на базе действующих химических предприятий реактивы и вы-
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пускаемые в крупных нефтегазовых комплексах республики - углеводородное сырье 

и другие вспомогательные компоненты для производства полимерных материалов 

по отношению реакционной способности и взаимосовместимостью с остальными 

ингредиентами, входящими в состав смеси эластополимерной композиции. Для 

дальнейщего проведения подобного рода научных исследований основное внимание 

было сосредоточено на установление специфических явлений, связанных со струк-

турным преобразованием, т.е. сопровождающим эффектом процессов сшивки мак-

ромолекулярных цепей. Исследованы физико-химические и адгезионные свойства 

эластополимерных композитов, определены реологические параметры и характери-

стики растворов (расплавов) термопластичных сополимеров, изучено влияние их на 

изменение технико-эксплуатационных показателей литьевых полимерных материа-

лов [5]. В республике нефтехимическая и нефтегазовая отрасли промышленности 

стабильно развиваются по передовым, современным технологиям добычи углеводо-

родов. Все более активно и целесообразно внедряются высокорентабельные, инно-

вационные идеи с последними достижениям науки и техники. С широким размахом 

осваиваются результативные и эффективные научные разработки, продуктивные 

способы кластерной методики переработки углеводородного сырья, открывающие 

новые горизонты возможностей в планах расширения готовых потребительских то-

варов, а также импортозамещающих и экспортноориентированных качественных 

полуфабрикатов на базе данной сферы экономики страны [6]. Шуртанский газо-

химический комплекс ежегодно выпускает 125 тыс. тонн полиолефиновых гранул, 4 

тыс. тонн серы и прочих видов побочных продуктов. Наращивая объем производ-

ства переработки высококачественного углеводородного сырья, планируется дове-

сти мощность комплекса до 225 тыс. тонн и этилена 250 тыс. тонн в год на базе эта-

на. С помощью имеющиеся установки бутановой смеси, можно сформулировать 

осуществление процесса органического синтеза бутадиена с последующим получе-

нием на его основе синтетического бутадиенового каучука маркой СКД. Совмест-

ной полимеризации их с другими непредельными соединениями - нитрилакриловой 

кислотой – разной марки и модификации синтетического бутадиен-нитрильного ка-

учука типа СКН. 

Налаживание производства винилхлорида способствует возможность осуществ-

ление процесса органического синтеза полимерного пластиката марки ПВХ и синте-

тического хлоропренового каучука типа «Наирит». На крупнейшем предприятии 

АО «Навоиазот» производится несколько десятков видов продукции, в том числе 

высокомолекулярное соединения на основе акриловых полимеров в виде волокон, 

порошков, растворов, эмульсий. Выпускаются ацетилен, акрилонитрил, волокно 

«Нитрон», уксусную и акриловую кислоты. Из ацетилена и уксусной кислоты полу-

чают винилацетат. При синтезе данного ценнейщего мономера подтверждена роль 

ацетатов в присутствии солей уксусной кислоты, исследованы процессы реакции 

полимеризации в жидкофазных и газообразных средах [7]. Эти научные предпосыл-

ки сведений дают основание о том, что именно здесь имеются все необходимое сы-

рьѐ и доступные источники ресурсов, а также благоприятные условия (энергетиче-

ские, материальные, климатические) для возможного осуществления органического 

синтеза сополимера этилена с винилацетатом, являющиеся наиболее распростра-

ненным полимерным материалом для заготовки обувной подошвы методом литья 

под давлением. 

Сополимеры этилена с другими мономерами отличаются наилучшими физико-

механическими показателями, особенно в составе рецептур синтетических материа-

лов и эластополимерных клеевых композиций для обуви [8]. В Каракалпакском ре-

гионе на Кунгуратском содовом заводе производят каустическую соду, водород, 
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хлор. На их основе можно наладить производство винилхлорида одним из способов: 

гидрохлорированием ацетилена и термическим хлорированием этилена. Следова-

тельно, принципиально можно получать поливинилхлорид и, далее полихлоропре-

новый синтетический каучук. 

В Устюртском месторождении возведен крупный газохимический комплекс СП 

ООО «UZ-KORGASCHEMICAL». Здесь перерабатывается углеводородное сырье, 

производится природный газ, постепенно наращивая объем мощностей производ-

ства ценного сырья – гранул полиэтилена (387 тыс. тонн) и полипропилена (83 тыс. 

тонн) в год. Наличие необходимых компонентов и технологических условий, спо-

собствуют созданию и осуществлению процесса органического синтеза способом 

получения каучукоподобного сополимера марки СКЭП и тройного типа СКЭПТ на 

подобие термоэластопластов [9]. 

Таким образом, на действующих химических предприятиях нашей республики 

имеются огромные запасы сырьевых ресурсов с широкими возможностями их ис-

пользования в получении полимерных материалов и клеевых эластополимерных 

композиций. Рекомендованы рациональные варианты по освоению инновационных 

идей и внедрение доступных способов на кластерной основе методики создания: 

проведение процесса реакции органического синтеза совместной полимеризации 

двух активных мономеров (один из которых, образует термопласт, а другой – 

эластомер), освоение привитой или блок-сополимеризации второго мономера 

(акрилового и/или винилового ряда производных) с макромолекулой полимера 

(термопласта или эластомера), формирование блочного сополимера из смеси 

различных типов полимеров с полифункциональной группой в составе клеевой 

композиции. 
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Секция 3  

ШВЕЙНОЕ ПРОИЗВОДСТВО  
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Ключевые слова: степень загрязнения, каталог изображений, интегральная оцен-

ка, базовая конструкция. 

Реферат. Проблема улучшения качества специальной одежды для рабочих авто-

мобильной промышленности путем повышения еѐ защитных и эксплуатационных 

параметров имеют особую важность. Для проектирования спецодежды с улуч-

шенными потребительскими защитными и эксплуатационными показателями 

требуется определение оптимальных размеров зон загрязнения и защищаемых об-

ластей спецодежды с целью увеличения срока эксплуатации. Предлагается мето-

дика оценки уровня загрязнения спецодежды с помощью оптического метода. В ре-

зультате загрязнения происходит изменение структуры и цвета ткани, что визу-

ально воспринимается как потемнение или изменение цвета поверхности ткани. 

Выявление зон и оценка уровня загрязнения спецодежды производится на основе 

анализа видеоизображений спецодежды, полученных в результате ее опытной экс-

плуатации. Для каждого типа одежды и вида загрязнений составляется каталог 

изображений, который предъявляется для исследования.  При этом используется 

интегральная оценка загрязнения и учитывается пространственное распростране-

ние загрязненности ткани, которое наблюдается в процессе эксплуатации одеж-

ды. Полученные данные служат для выявления приоритетных параметров кон-
структивно-технологических решений спецодежды. 

 

Спецодежда, используемая для рабочих автомобильной промышленности при 

работе в производственных условиях, подвергается воздействию различных факто-

ров. Наиболее важными, определяющими длительность и эксплуатационные харак-

теристики одежды, являются различные виды загрязнений. Загрязнения, которым 

подвергаются ткани, обусловленные конкретными условиями эксплуатации, могут 

быть разными по своей природе. 

Наиболее распространены следующие виды загрязнений и воздействий на ткани: 

‒ масляные: смесь различных масел и твердых загрязняющих частиц; 

‒ кислотно-щелочные: соляная кислота, щелочи и другие агрессивные жидкости; 

‒ минерально-грязевые: пыль, грязи, органические вещества; 

‒ термические: воздействие горячих и раскаленных газов, расплавов металлов, 

шлаков и материалов. 

В результате воздействия загрязнений возникают различные изменения физико-

механических свойств в поверхностном слое и во всем объеме ткани и ее структуре, 

которые в зависимости от интенсивности и длительности воздействия приводят к 

изменению их эксплуатационных параметров и в, конечном итоге, делают их не 

пригодными для эксплуатации. Установлено, сохранение защитных функций спец-

одежды в значительной степени зависит от качества и прочности используемых для 

неѐ материалов. Их целенаправленному выбору и исследованию при проектирова-

нии спецодежды уделяют особое внимание. С помощью математико-статистических 
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методов планирования экспериментов исследуются свойства материалов, требова-

ния к эксплуатационным параметрам тканей и допустимые их изменения обычно 

указываются в соответствующих нормативных документах. Изнашивание текстиль-

ных материалов при эксплуатации является процессом, зависящим от многих фак-

торов воздействия, и поэтому при подобных исследованиях используют полный 

факторный эксперимент [1].  

В соответствии с типом загрязнений для измерения степени загрязнения исполь-

зуются различные экспертные и объективные инструментальные методы оценки 

степени загрязненности ‒ оптические, химические, физико-механические. Предла-

гается методика оценки степени загрязненности материалов (тканей) с помощью 

оптических методов. В настоящей методике рассматриваются загрязнения, сопро-

вождающиеся изменением окраски поверхности материала – потемнения, измене-

ния цвета и т.д. в результате следующих воздействий: минерально-грязевые и мас-

ляные загрязнения, химические (кислоты, щелочи) воздействия, термические воз-

действия. 

Данные виды загрязнений определяются с помощью оптического метода оценки 

степени загрязненности ткани следующим образом: в результате загрязнения на по-

верхность ткани попадают частицы масел и грязи или происходит изменение струк-

туры и цвета ткани, что визуально воспринимается как потемнение или изменение 

цвета поверхности ткани. Степень потемнения и размер области потемнения может 

характеризовать уровень загрязнения. На визуальное восприятие степени загрязне-

ния влияет цвет материала: чем светлее материал, тем точнее определяется степень 

потемнения. Выявление зон и оценка уровня загрязнения спецодежды производится 

на основе анализа видеоизображений спецодежды, полученных в результате ее 

опытной эксплуатации. Для каждого типа одежды и вида загрязнений составляется 

каталог изображений, который предъявляется для исследования.  

Требования к видеоизображениям загрязненной спецодежды заключаются в сле-

дующем. Образцы одежды фотографируются при одинаковом освещении, со строго 

одинаковой позиции фотоаппарата. При этом объектив фотоаппарата должен быть 

направлен строго перпендикулярно поверхности, на которой располагается иссле-

дуемая одежда. Раскладка одежды должна быть одинаковой для того, чтобы обеспе-

чить правильную оценку размера области загрязнения. С помощью графического 

редактора изображений (например, CorelDRAW, Photoshop, Photoshop-

online.biz, Paint-net, Photopos, Photoscape, GIMP),  изображения нормализуются с 

тем, чтобы обеспечить единые размерные параметры одежды. Далее зоны загрязне-

ния одежды с уровнем загрязнения, превышающим заданную допустимую величину 

загрязнения, выделяются легко различимым контуром. В случае, когда загрязнение 

выходит за пределы изображения, снятого в определенном ракурсе, общая площадь 

загрязнения определяется с учетом зон загрязнения в различных ракурсах (напри-

мер, переднего и заднего ракурсов). Далее с помощью функции определения пло-

щадного параметра графического редактора определяется размер площади загряз-

нения. В качестве единицы измерения площади загрязнения целесообразно исполь-

зовать см
2
. Используя инструментальные средства, степень загрязнения можно оце-

нить точнее следующим образом. С помощью спектрофотометра, например, ФО-1, 

путем измерения коэффициентов отражения поверхности материала в синей ‒ 457 

нм, зеленой ‒ 520 нм и красной ‒ 620 нм областях спектра как мера изменения от-

ражающей способности ткани в различных участках спектра. 

При расчете оптимальных размеров зон загрязнения и защищаемых областей 

спецодежды принимаются во внимание параметры стоимости защитных элементов 

и увеличение срока эксплуатации защищенной спецодежды. Очевидно, что при от-

сутствии защитных элементов увеличения срока эксплуатации не происходит. В 

http://paint-net.ru/forum/index.php
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случае, когда вся одежда сконструирована из защитного материала, увеличение сро-

ка эксплуатации максимально. При этом, когда размер защитных элементов дости-

гает размера зоны загрязнения, дальнейшее увеличение срока эксплуатации спец-

одежды практически не происходит. Полученные данные служат для выявления 

приоритетных параметров конструктивно-технологических решений спецодежды.  

Также исследованиями установлено, что конструктивно-технологические харак-

теристики используемой спецодежды для автомобильной промышленности не в 

полной мере соответствуют реальным условиям еѐ эксплуатации. Для функциони-

рования системы «человек-одежда» при проектировании специальной одежды 

должно учитываться основное требование – обеспечение удобства одежды в носке 

при выполнении человеком заданных бытовых и производственных движений с 

максимальным размахом и точностью. При проектировании одежды специального 

назначения наиболее существенными являются антропометрические требования. Их 

учет должен обеспечить создание рациональной конструкции одежды, соответству-

ющей размерам и форме тела человека, как в статике, так и в динамике [2].  

Разработаны программные средства системы конструирования базовых кон-

струкций спецодежды «Спецодежда». Система конструирования одежды включает 

базу данных размерных признаков типовых фигур по стандарту, базу данных при-

бавок для различных объемно-силуэтных форм одежды. Система предусматривает 

экспорт чертежа базовых конструкций в существующие САПР одежды (например, 

Gemini, Gerber) путем использования определенного стандарта представления дан-

ных, автоматический способ построения базовой конструкции с учетом особенно-

стей конкретного вида спецодежды. 

При построении чертежей базовой основы в системе используется графический 

метод конструирования базовой основы.  Элементы базовой основы задаются выбо-

ром типа графического элемента и введением формулы для расчета его значения по 

антропометрическим измерениям, используя графический метод конструирования 

базовой основы. Для построения элемента чертежа требуется введение параметров 

смещения определяемой точки по горизонтали и вертикали, а также указание типа 

графического элемента (отрезок линии, дуга), которым определяемая конструктив-

ная точка соединяется с предыдущей. Смещения задаются заданием команд «по 

вертикали», «по горизонтали» на x единиц. Если фигура отличается от типовой, то 

для проектирования базовых конструкций за конструктором остаѐтся модификация 

конструкции по дополнительным размерным признакам фигуры. Система преду-

сматривает введение дополнительных размерных признаков в расчетные формулы 

методики конструирования с целью повышения точности построения контурных 

линий в спецодежду, расчету основных конструктивных отрезков. 

Дополнительным элементом системы конструирования спецодежды является по-

строение элементов накладок, обеспечивающих износостойкость спецодежды в 

наиболее интенсивно загрязняемых местах спецодежды. Форма указанных элемен-

тов ‒ круг, эллипс или прямоугольник и их размеры определяются в соответствии с 

рекомендациями по усилению защитных свойств спецодежды и определения разме-

ра наиболее интенсивно загрязняемых мест спецодежды. 
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Реферат. Доклад посвящен обоснованию актуальности и перспективам использо-

вания знаний о природных структурах и механизмах их формообразования в легкой 

промышленности при проектировании конструкций по принципу строения природ-

ных оболочек и построению разверток с применением особенностей формообразо-

вания природных структур. Рассмотрены особенности каждого из этих направле-

ний проектирования и области их применения в легкой промышленности, в частно-

сти при разработке и производстве технических изделий из композиционных мате-

риалов. Дана характеристика свойств швейных изделий, которые можно спроек-

тировать и получить, внедряя знания о природных структурах. Исследование вы-

полнено при финансовой поддержке Российского фонда фундаментальных исследо-

ваний в рамках научного проекта № 19-29-13044 «Математическое моделирование 

объемных структур текстильных наполнителей для армирования высоконагру-

женных элементов авиационных конструкций из ПКМ». 
 

В век высоких технологий всѐ чаще инженеры из совершенно разных областей 

стали обращаться к природным структурам и механизмам формообразования. Воз-

растающий интерес ученых к эффективным структурам, встречающимся в природе, 

и расширение сферы их применения при проектировании новых конструкций и ма-

териалов приводит к необходимости изучения особенностей геометрического стро-

ения природных оболочек и его влияния на физико-механические свойства тек-

стильных аналогов.  

Опыт использования природных структур в легкой промышленности можно раз-

делить на два принципиально отличающихся друг от друга направления: проекти-

рование конструкций по принципу строения природных оболочек [1] и построение 

разверток с применением механизмов формообразования природных структур [2]. 

Природные оболочки, такие как листья, крылья насекомых, паутина и др., не имеют 

четкого алгоритма построения, и часто отличаются неравномерностью структуры. 

Природные структуры, например молекула, кристаллическая решетка, строение ви-

руса, напротив, можно точно описать математическими законами и выделить оси, 

по которым выстроены их элементы. Рассмотрим особенности каждого из этих 

направлений проектирования и области их применения в легкой промышленности.  

Исследования, проведенные специалистами разных стран [3], показали, что при-

родные оболочки обладают не только красотой и привлекательностью геометриче-

ского строения, но и повышенными показателями прочности, формоустойчивости и 



Advanced technologies 

and equipment: Textiles, Clothes, Shoes 

 

 

 Витебск 2020 174

малым весом. Особенности строения природных оболочек представляют большой 

интерес в области проектирования и производства технических изделий из компо-

зиционных материалов. 

Геометрическое строение природной оболочки характеризуется расположением 

структурных элементов. Так, в плоской круговой паутине более прочные нити пау-

чьего шелка располагаются расходящимися из одной точки радиусами, по которым 

проложены спирали клейких нитей [3]. Таким образом, паутина характеризуется ра-

диально-кольцевым расположением структурных элементов. Рисунок жилкования 

листьев растений зависит от формы листа. В большинстве случаев можно выделить 

наиболее толстые жилки, образующие основной каркас, от которого расходится сеть 

более мелких вспомогательных жилок. Особенности образования рисунка жилкова-

ния крыльев насекомых сходны с рисунком жилкования растений, в котором также 

можно выделить жилки, образующие основной каркас крыла, однако, в отличие от 

паутины, сложно определить общее направление вспомогательных жилок. В соот-

ветствии с этим, структуру листьев растений и крыльев насекомых можно назвать 

безаксиальной, т.е. не имеющей системы непрерывных однонаправленных нитей. 

Аналогичный текстильный материал с такой структурой возможно изготовить ме-

тодом настрачивания армирующих нитей на водорастворимую ткань-подложку [4]. 

Влияние некоторых особенностей геометрической структуры природных оболо-

чек (форма ячеек и оболочки, корректность структуры) на физико-механические 

свойства проектируемых изделий еще требует исследований. Однако уже сейчас 

можно сказать, что создание изделий по принципу строения природных оболочек 

позволит изготавливать изделия с зональным распределением прочностных и фор-

мообразующих свойств. Как показали результаты проведенных нами испытаний, 

материал со структурой крыла стрекозы обладает равной прочностью во всех 

направлениях [5], а материалы с радиально-кольцевым расположением армирую-

щих элементов превосходят по прочностным показателям материалы с ортогональ-

ным расположением элементов в два раза [6]. 

Проектирование текстильных оболочек по принципу строения природных струк-

тур является актуальной задачей швейной отрасли, так как позволяет найти рацио-

нальное соотношение между малой массой и высокой прочностью изделия за счет 

зонального распределения физико-механических свойств (жесткости и гибкости). 

Второе направление использования природных структур основано на примене-

нии особых геометрических методов построения разверток проектируемых оболо-

чек: метода формообразования на основе платоновых тел, методов построения сет-

чатых структур и геометрических построений Фуллера. 

Современные здания, при проектировании которых применялись сетчатые струк-

туры, созданные на основе платоновых тел, представляют симбиоз природной 

структуры и современных материалов, что позволило вывести строительство на но-

вый уровень, уменьшились затраты и одновременно увеличились технические воз-

можности. Применение принципа формообразования платоновых тел при проекти-

ровании изделий легкой промышленности не только возможно [2], но и актуально, 

поскольку позволит создать принципиально новые конструкции предметов одежды 

и аксессуаров, отличающиеся наличием повторяющихся по форме деталей кроя, 

объединенных в модули, которые можно менять, получая тем самым различные ди-

зайнерские решения на основе одной конструкции, а так же преобразуя элементы 

одного предмета одежды в составную часть другого. 

На основе проведенного анализа выявлено, что объекты дизайна с сетчатой 

структурой более экономичны и просты при производстве, а также имеют хорошую 

эргономичность, т.к. берут своѐ начало на молекулярном уровне.   
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Проведенные исследования показали, что глубокое изучение строения природ-

ных структур и внедрение полученных знаний в проектирование изделий легкой 

промышленности позволит создавать продукцию с принципиально новыми физико-

механическими свойствами и контролируемой анизотропией свойств. Эффективное 

использование знаний, полученных при анализе природных аналогов, способствует 

расширению областей применения изделий легкой промышленности. 
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Реферат. Статья посвящена вопросу реконструкции древнего славянского ко-

стюма с использованием современных материалов и технологий. Целью работы 

является разработка конструкции и технологии изготовления реконструированных 

изделий в условиях промышленного производства. Существует определенный ас-

сортимент швейных изделий, который необходим в сфере культуры и искусства, 

но из-за высокой стоимости изделий он не всегда реализуется. Это сценический 

костюм. Существует спрос на такую продукцию и его необходимо удовлетворять, 

находя оптимальное соотношение цены и качества. На основании изучения исто-
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рии создания древнего славянского костюма, исследования структуры текстиль-

ных материалов древних швейных изделий предложены способы реконструкции 

внешнего вида изделий. Силуэтные линии в реконструируемой одежде получены за 

счет применения поясов, застежек. Изделия имеют свободные мягкие линии с опо-

рой на плечевой пояс. 
 

Современная легкая промышленность ориентирована на массовое изготовление 

высококачественных и конкурентоспособных изделий. Но существует определен-

ный ассортимент изделий, который также необходим определенной категории насе-

ления, осуществляющей свою трудовую деятельность в сфере искусства и культу-

ры. Фестивали и конкурсы, народные гуляния и иные массовые мероприятия, про-

водимые в различных городах нашей страны, проходят достаточно пышно и кра-

сочно. И чтобы поддерживать эти праздники на должном уровне, изготавливаются 

не только яркие декорации, обеспечивается не только музыкальное и техническое 

сопровождение, но и изготавливаются костюмы.  

Форму, дизайн и цветовое решение в изготовлении такой одежды определяют не 

тенденции современной моды и запросы покупателей, а историческая достоверность 

и реалистичность. Чаще всего используются натуральные ткани. Используют раз-

личные виды отделки: кружева, вышивка, художественная роспись по ткани и т.д. В 

изделие закладываются не промышленные (технологические), а чаще всего потре-

бительские требования, такие как соответствие разрабатываемому сценическому 

или обрядовому образу, возрастная корреляция, статусная принадлежность.  

Швейное предприятие может оказать профессиональную помощь в подготовке и 

проработке модели народного костюма по информации, рисункам, описанию внеш-

него вида и описанию деталей кроя из исторических источников. Оно может создать 

в своей базе данных САПР базовую конструкцию народного кроя, способы его об-

работки, быстро выполнить градацию лекал по необходимым размерам и выдать го-

товые лекала. А по ним можно сразу вести раскрой. И небольшой коллектив уже 

может заняться сборкой и оформлением изделия. Такое сотрудничество может 

улучшить партнерские связи организаций, ускорить работу, улучшить качество и 

снизить себестоимость сложного народного сценического костюма.  

В Республике Беларусь существуют художественные мастерские и фабрики ху-

дожественных изделий, но их очень мало. А также есть мастера, на непрофессио-

нальной основе занимающиеся изготовлением сценического и аутентичного костю-

ма. Функционируют клубы исторической реконструкции, которые при подготовке к 

своим мероприятиям занимаются изготовлением полного комплекта одежды. Но 

любое швейное предприятие при правильно поставленной задаче может заниматься 

подготовкой и пошивом сценического костюма в этническом стиле с определенной 

выгодой для себя и на прочной профессиональной основе с использованием основ-

ного преимущества систем автоматического проектирования – быстродействия.  

Целью работы являлась реконструкция древнего славянского костюма с приме-

нением современных материалов и технологий. С помощью литературных источни-

ков был выявлен важный момент сложности сбора и недостаточности информации, 

неточности описаний и выводов, но путем тщательных поисков удалось собрать не-

обходимые сведения. 

В процессе работы была проанализирована история создания древнего славян-

ского костюма, его истоки и формирование, особенности развития древних народ-

ных промыслов, таких как ткачество, плетение, набойка, которые способствовали 

развитию  и усложнению человеческого общества и формированию в этом обществе 

целостного образа ансамбля костюма [1]. 
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Была проанализирована структура древних тканей, виды их переплетений, спосо-

бы отделки, волокнистый состав материалов для одежды. Особенностью, свой-

ственной всем древним тканям, была их максимальная приближенность к природ-

ному, натуральному составу. Эта особенность диктовала и особенности обработки 

таких материалов (окрашивания) и способов сборки древних изделий. Натуральные 

материалы, натуральные красители, в итоге качественные, износоустойчивые и дол-

говечные изделия с положительными гигиеническими свойствами [2]. 

Важным моментом работы над реконструкцией изделий было желание найти и 

сохранить их первозданный вид, но при этом используя современные материалы и 

технологии, не нарушая гармоничного баланса между современностью и прошед-

шими эпохами. Костюм – это зеркало времени, это история народа, и ее необходимо 

было не изменять, но усовершенствовать.  

Историческая реконструкция одежды всегда подразумевает под собой точное 

воспроизведение не только образа изделия, но способов его изготовления, ручных 

швов, исторически выверенных орнаментов, деталей, элементов. Но наша рекон-

струкция была адаптирована для современного швейного производства, для эконо-

мически эффективного пошива в условиях швейного предприятия, на котором воз-

можно снижение себестоимости изделия, без потери его качества. 

Для этих целей были разработаны описания внешнего вида изделий, специфика-

ция деталей кроя. На основе описаний исторических артефактов, летописей, миниа-

тюр и археологических находок было сформировано стабильное понимание конфи-

гурации деталей, их особенная форма, созданная геометрическими деталями: пря-

моугольниками, квадратами, ромбами, стилистика моделей и образов. Эскизы ку-

кол-манекенов в реконструированных костюмах представлены на рисунке 1. 

Проведено сравнение современного конструкторско-технологического поиска 

моделей, расчета конструктивных линий и обоснование того древнего способа 

сборки изделия, не предусматривавшего сложных членений на фигуре человека.  

Для возможности конструктивного моделирования и технологической обработки 

изделий в условиях специализированного швейного потока были выполнены экспе-

риментальные раскладки, предложены методы обработки. Изготовлены образцы из-

делий женского и мужского костюмов в натуральную величину и на куклы-манекены. 

В состав женского реконструированного костюма входит: нижняя сорочка, сарафан, 

головной убор – венчик из текстиля, кожаная обувь, вязаные чулки и наплечная 

накидка. Мужской костюм имеет в составе: брюки, сорочку верхнюю, сорочку ниж-

нюю, вязаный головной убор – шапочку, кожаную обувь, вязаные чулки и плащ. Из-

готовленные куклы-манекены, одетые в миниатюрные копии готовых костюмов, 

представлены на рисунке 2.  
 

  
Рисунок 1 – Эскизы кукол-манекенов в 

реконструированных костюмах 

Рисунок 2 – Куклы-манекены в  

реконструированных изделиях 
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Куклы изготовлены в технике «скульптурный текстиль» – способ изготовления 

тряпичной куклы с антропометрическими формами человека в миниатюре. Особен-

ностью является придание ткани жесткости, устойчивости и неподвижности, свой-

ственной застывшей модели. 

Элементы одежды женского и мужского древнеславянских костюмов представ-

лены на рисунке 3. 
 

  
Рисунок 3 – Элементы одежды женского и мужского древнеславянских костюмов 

 

Элементами практической значимости работы по реконструкции  древнего сла-

вянского костюма стали оригинальные модели одежды, отвечающие потребитель-

ским и промышленным требованиям, востребованные в отрасли культуры и искус-

ства.  
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Реферат. В статье рассмотрен ассортимент летней специальной одежды, под-

ходящей для монтажников слаботочных систем связи, предлагаемый отечествен-

ными фирмами-производителями, выявлены направления усовершенствования мо-

делей. На основе анализа трудовых движений монтажников слаботочных систем 

связи и результатов анкетирования разработана модель функционального жилета 

для регионального отделения российской телекоммуникационной компании.  Изде-

лие изготавливается по малооперационной технологии, декорировано эмблемой, 

https://www.teacode.com/online/udc/68/687.17.html


Прогрессивные технологии  

и оборудование: текстиль, одежда, обувь 

 

Витебск 2020   179 

выполненной по технологии переводной сублимационной печати. Подобрана кон-

фекционная группа материалов и режимы переводной печати, разработан техно-

логический процесс.  
 

Общие обязательные требования к специальной одежде регламентируются Тех-

ническим Регламентом Таможенного союза ТР ТС 019/2011. Кроме него существует 

большое количество ГОСТов, определяющих требования безопасности для каждого 

производственного фактора и для разных областей профессиональной деятельности 

[1]. Согласно законодательству РФ, спецодежда на работах с вредными и (или) 

опасными условиями труда, а также на работах, выполняемых в особых темпера-

турных условиях или связанных с загрязнением, должна проходить процедуру обя-

зательной сертификации. Спецодежда монтажника слаботочных систем связи, как и 

любого другого специалиста, должна соответствовать условиям и особенностям его 

труда, быть удобной, не должна сковывать движения и раздражать кожу. Должна 

быть неприхотливой в уходе и иметь эстетичный внешний вид, поскольку предста-

вителем данной профессии приходится часто общаться с клиентами (заказчиками). 

При монтаже слаботочных систем связи на работника могут воздействовать такие 

опасные и вредные производственные факторы, как:  

‒ опасное напряжение в электрической цепи, замыкание которой может произой-

ти через тело человека;  

‒ повышенная или пониженная температура воздуха рабочей зоны;  

‒ повышенный уровень запыленности воздуха рабочей зоны;  

‒ повышенная подвижность воздуха рабочей зоны; 

‒ недостаточная освещенность рабочей зоны;  

‒ высота; возможность падения с высоты предметов и инструмента; 

‒ работа с лестниц и стремянок, когда возникает риск травмирования работника 

при падении или соприкосновении головы работника к потолочным перекрытиям;  

‒ повышенная влажность воздуха рабочей зоны и прочее [2].   

 

Таблица 1 – Ассортимент спецодежды для монтажников слаботочных систем 

связи [4-8] 

Наименование 
Артикул по 
каталогу 
компании 

Производитель 

Основная ткань
 

состав, % 
поверхност-
ная плот-
ность, г/м

2 

Костюм «Сектор» 101-0239-01 
АО «Восток-Сервис-
Спецкомплект» 

ПЭ – 80, 
ХБ-20 

210 

Костюм «Бригада» 101-0028-27 
АО «Восток-Сервис-
Спецкомплект» 

ХБ - 100 250 

Костюм мужской 
летний «Молоток» 

3.306 
ПВ ООО «Фирма 
«Техноавиа» 

ПЭ-80, 
ХБ-20 

200 

Костюм мужской 
летний «Сахара» 

3.930 
ПВ ООО «Фирма 
«Техноавиа» 

ХБ-100 200 

Костюм «Флагман с 
СВП» 

Кос115 АО «ТД Тракт» 
ПЭ-50, 
ХБ-50 

215 

Костюм «Аллегро» Кос798 АО «ТД Тракт» ХБ-100 250 
Костюм «Сириус-

фаворит» 
04027 

ООО «Планета-
Сириус» 

ПЭ-80, 
ХБ-20 

215 

Костюм «Сириус-
Профи-2» 

06142 
ООО «Планета-

Сириус» 
ХБ-100 210 

Костюм «Тимбер» 167328 
ООО «ГК «Авангард 

Сэйфети» 
ПЭ-70, 
ХБ-30 

210 

Костюм «Джокер-
комфорт» 

168769 
ООО «ГК «Авангард 

Сэйфети» 
ХБ-100 235 
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Применяемая спецодежда для работников данной профессии – от общих произ-

водственных загрязнений. В России рынок специальной и рабочей одежды пред-

ставлен достаточно большим количеством компаний. Лидеры рынка спецодежды: 

группа компаний «Восток-Сервис», ПВ ООО «Фирма «Техноавиа», АО «ТД Тракт», 

ООО «ГК Авангард Сэйфети», ООО «Планета-Сириус» [3] и другие. В таблице 1 

приведен ассортимент самого распространенного вида летней спецодежды – костю-

ма, состоящего из куртки и брюк, подходящего для монтажников слаботочных си-

стем связи, которые предлагают передовые отечественные производители спец-

одежды. 

Проведено анкетирование монтажников слаботочных систем связи, в том числе 

на предмет удобства эксплуатации представленных выше костюмов, выполнен ана-

лиз их трудовых движений. Обобщение полученных результатов позволило сделать 

вывод, что для монтажников слаботочных систем связи модели костюмов требуют 

усовершенствования. Одним из важных «инструментов» в работе монтажника, а не-

редко и самым основным, является мобильный телефон. С помощью него не только 

осуществляется общение людей, но и решаются вопросы навигации, выполняется 

работа в мобильных приложениях и другое. Следовательно, телефон всегда должен 

находиться в «зоне доступа» монтажника. Поэтому очень важно, чтобы в спецодеж-

де были предусмотрены удобные карманы для мобильного телефона, позволяющие 

оперативно отвечать на вызовы, которые обеспечивали бы защиту мобильного те-

лефона от производственных загрязнений и защиту от утери устройства при выпа-

дении из кармана. Накладные карманы с клапанами на кнопках в брюках или 

нагрудные в куртках оптимально подойдут для размещения мобильного телефона и 

не стеснят движения монтажников во время работы. 

Для регионального отделения российской телекоммуникационной компании раз-

работана модель функционального жилета для монтажников слаботочных систем 

связи (рис. 1). Жилет прямого силуэта с кокеткой на полочке и спинке, накладными 

нагрудными и боковыми карманами, нагрудным карманом для мобильного телефо-

на, застегивается на замок-молнию, с регуляторами по бокам. Изделие без подклад-

ки, без боковых швов, изготавливается по малооперационной технологии. Жилет 

декорирован контрастным красным кантом по кокетке и эмблемой, выполненной по 

технологии переводной сублимационной печати. Подобран режим переноса изоб-

ражения на ткань при варьировании температуры 170–210 
0
С, времени выдержки 

10–20 секунд. 
 

  
а б 

 

Рисунок 1 – Модель жилета для монтажников слаботочных систем связи: а ‒ вид 

спереди, б – вид сзади 
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Подобрана конфекционная группа материалов для жилета, режимы переводной 

печати для каждого образца, разработан технологический процесс. Для кокетки 

предлагается использовать материалы светлых тонов, для остальной части изделия – 

более практичные ткани темных тонов. Изделие рекомендовано к промышленному 

внедрению.  

 

Список использованных источников 

1. Спецодежда от производителя: что предлагает российский рынок? [Электрон-
ный ресурс]. ‒ Режим доступа: https://www.kp.ru/guide/spetsodezhda-ot-

proizvoditelja.html.  

2. Инструкция по охране труда при монтаже слаботочных систем связи [Элек-
тронный ресурс] – Режим доступа: http://docs.cntd.ru/. 

3. Топ-20 крупнейших российских компаний на рынке спецодежды и СИЗ [Элек-

тронный ресурс]. – Режим доступа: https://bestlj.ru/135656-TOP-20-

krupnejjshikh-rossijjskikh-kompanijj-na-rynka-specodezhdy-i-SIZ.html. 

4. Интернет магазин спецодежды Восток-Сервис [Электронный ресурс]. – Режим 

доступа: https://kazan.vostok.ru/search/catalog. 

5. Техноавиа ‒ спецодежда от производителя [Электронный ресурс]. – Режим до-

ступа: https://www.technoavia.ru/katalog/spetsodezhda/letnyaya. 

6. Тракт ‒ спецодежда, спецобувь, СИЗ, промышленная одежда [Электронный 

ресурс]. – Режим доступа: https://www.trakt.ru/tags/rabochij-kostyum-muzhskoj/. 

7. Группа компаний «Сириус» – спецодежда (летняя, зимняя, защитная, рабочая), 

СИЗ, брезент. Средства индивидуальной защиты [Электронный ресурс]. – Ре-

жим доступа: https://www.planeta-sirius.ru/katalog/specodezhda/rabochaya-

letnyaya/. 

8. Спецодежда Авангард [Электронный ресурс]. – Режим доступа: 

https://www.avangard-sp.ru/catalog/muzhskaya_letnyaya_spetsodezhda/. 

 

 

УДК 687.023:687.157 

А Н А Л И З  П О Т Р Е Б И Т Е Л Ь С К И Х  

П Р Е Д П О Ч Т Е Н И Й  П Р И  В Ы Б О Р Е  Ш К О Л Ь Н О Й  

Ф О Р М Ы  Д Л Я  Д Е В О Ч Е К  

Кацко С.С., студ.,  Бодяло Н.Н., зав. каф., доц., к.т.н. 

Витебский государственный технологический университет,  

г. Витебск, Республика Беларусь 

 

Ключевые слова: одежда, школьная форма, ассортимент изделий. 

Реферат. В статье приведены результаты исследования потребительских пред-

почтений при выборе школьной формы. Проведено анкетирование родителей ме-

тодом опроса, которое позволило разработать рекомендации для швейных пред-

приятий по запуску в производство пользующегося спросом у потребителей ассор-

тимента изделий школьной формы с определенными модельными особенностями. 
 

С целью выявления наиболее значимых требований, предъявляемых к школьной 

форме с точки зрения потребителей, было проведено анкетирование родителей 

школьников. 

Наиболее значимыми требованиями, по мнению опрашиваемых, явились ком-

фортность изделия в носке и волокнистый состав материалов (в частности, его гиги-

енические показатели). Это вполне объяснимо, так как особенности детской физио-
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логии диктуют совершенно иные требования к детской одежде, чем те, которые 

применимы к одежде взрослых. Прежде всего, это связано с несовершенной систе-

мой терморегуляции у детей, и, как следствие, возможностью переохлаждения или 

перегрева при неправильном подборе материалов в пакет изделия. 

Кроме того, у детей повышена двигательная активность. Они двигаются в не-

сколько раз интенсивнее, чем взрослые. Поэтому обмен влаги и воздуха в коже ре-

бенка происходит намного быстрее. А это значит, что детская одежда должна быть в 

состоянии сбалансировать эти бурные процессы. 

Еще одним немаловажным аспектом является чувствительность детской кожи, 

которая в несколько раз чаще подвержена аллергиям и микротравмам, чем кожа 

взрослого. Все это свидетельствует о важности правильного выбора детской одеж-

ды, и первое, на что стоит обратить внимание, – это ткань, из которой изготовлен 

тот или иной предмет одежды для детей. 

Наиболее полно данным требованиям отвечают натуральные ткани. Однако у них 

есть существенные недостатки: они сильно сминаются (хлопок, лен), быстро изна-

шиваются (хлопок, шерсть), недешево стоят (шерсть, шелк). 

Несомненно, высокий процент натуральных волокон в составе ткани гарантирует 

комфорт и безопасность в носке, ткань отлично впитывает влагу и запахи, но 

школьная форма из натуральных тканей непрактична, сильно мнется и быстро теря-

ет форму. Потертости на локтях и вытянутые колени испортят впечатление даже от 

самой дорогой и качественной вещи. Именно поэтому небольшой процент синтети-

ки в составе необходим. Ткань будет меньше сминаться, увеличится прочность и 

износостойкость. Соответственно, срок службы изделия увеличится.  

Требования к износостойкости, ремонтопригодности изделия, его долговечности 

и легкости ухода за ним, которые также определяются в первую очередь волокни-

стым составом используемых материалов, стоят на 3 и 4 местах по мнению опраши-

ваемых. Поэтому достаточно широко распространенное мнение, что форма должна 

быть натуральной на 100 %, не совсем верно. Оптимальным вариантом будут нату-

ральные ткани с добавлением синтетических волокон не более 30‒35 %. Для улуч-

шения потребительских свойств изделия в ткань может быть добавлено до 5 % эла-

стана. 

Современная школьная форма для девочек достаточно разнообразна. Она вклю-

чает широкий ассортимент изделий: платья, юбки, брюки, сарафаны в дополнении с 

блузками и жакетами. Силуэт, фасон изделия зависит, как правило, от возраста 

школьницы. Вид и наличие конструктивно-декоративных элементов изделия – во-

ротников, карманов, застежки – зависит скорее от пропорций телосложения девоч-

ки, возраста школьницы, а также ее личных предпочтений. 

Для более детального анализа требований, предъявляемых потребителями к кон-

струкции, фасону, ассортименту школьной формы, был проведен еще один опрос. 

При выборе ассортимента изделий, входящих в состав школьной формы для де-

вочек младших классов, 60 % респондентов остановили свой выбор на платьях. По 

20 % высказали пожелание о наличии сарафана и блузки, а также костюма-тройки, 

состоящего из жакета, блузки и юбки. Вариант костюма тройки с брюками не вы-

брал никто. 

Из опрашиваемых родителей 60 % считают наиболее приемлемым для школьной 

формы девочек прямой силуэт, 40 % – расширенный. Полуприлегающий и приле-

гающий силуэты остались невостребованными. Данные ответы вполне объяснимы, 

так как опрос проводился среди родителей учениц 3–4 классов, которые относятся к 

младшей школьной возрастной группе. Для данного возраста особенно важным яв-
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ляется удобство изделия в носке, что обеспечивается в значительной степени видом 

изделия (платье, сарафан, широкая юбка) и свободным покроем модели. 

Респондентам было предложено четыре вопроса по наличию и виду конструк-

тивно-декоративных элементов в школьной форме для девочек младшего возраста: 

1. Какой вид карманов предпочтителен? 2. Какой воротник практичнее? 3. Какую 

застежку лучше использовать? 4. Рукава какого покроя лучше всего? 

Из предлагаемых вариантов видов карманов 40 % респондентов выбрали карма-

ны в швах, по 30 % ответили, что предпочтительнее накладные и прорезные карма-

ны. 

По виду воротников 60 % отдали предпочтение стояче-отложному воротнику; по 

20 % соответственно выбрали плосколежащий воротник и воротник-стойку. 

Большинство опрашиваемых (70 %) выбрали вариант застежки изделия на петли 

и пуговицы; 20 % предпочли застежку на тесьму-молнию, 10 % респондентов вы-

брали вариант «кнопки». Вариант застежки на крючки и петли не выбрал никто из 

опрашиваемых. Выбор данных вариантов ответов связан, прежде всего, с удобством 

эксплуатации изделия, а также его ремонтопригодностью в процессе носки (напри-

мер, застежку на петли и пуговицы отремонтировать значительно проще и быстрее, 

чем на тесьму-молнию). 

По выбору покроя рукавов также большинство респондентов (60 %) сошлись во 

мнении, что наиболее предпочтительный вид покроя рукава – втачной; 30 % выбра-

ли вариант комбинированного покроя рукава, 10 % дали ответ «реглан». Вариант 

цельнокроеного покроя рукава остался невостребованным. 

При выборе цвета школьной формы мнения респондентов распределились сле-

дующим образом: 40 % отдали предпочтение синему цвету, 20 % – серому, 10 % – 

черному; 30 % выбрали вариант «в клетку». 

При выборе вариантов отделки школьной формы для девочек младшего возраста 

мнения также не были согласованными: 50 % выбрали вариант «воланы, оборки», 

30 % – вариант «кружево», по 10 % предпочли рюши или жабо. 

Исходя из полученных результатов опроса родителей учениц, относящихся к 

младшей школьной возрастной группе, можно сделать следующие выводы. При вы-

боре ассортимента школьной формы для проектирования предпочтение следует от-

дать платьям, сарафанам или юбкам прямого либо расширенного силуэтов. При 

проектировании моделей школьной формы следует остановить выбор на изделиях с 

втачным покроем рукава, стояче-отложным воротником, с застежкой на петли и пу-

говицы. Вид кармана может быть накладной, прорезной или в шве. Отделку моде-

лей одежды стоит предпочесть в виде воланов, складок и оборок. Цветовая гамма 

одежды может состоять из черного, синего или серого цветов. При этом желательно 

дополнить ее тканью с рисунком в клетку. 
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Реферат. Рассмотрены вопросы, связанные с выбором пакета материалов для 

утепленной одежды, рациональных технологических параметров ниточных соеди-

нений, оценкой миграции волокон утеплителя в структуру ткани верха и подкладки 

через отверстия от проколов швейной иглы. Представлены рекомендации по выбо-

ру материалов, составляющих пакет утепленной куртки и технологические пара-

метры ниточных соединений ее изготовления. 
 

Объемные утеплители на базе синтетических волокон широко применяются для 

изготовления изделий различного ассортимента и назначения. Данные, имеющиеся 

в литературных источниках, свидетельствуют о том, что одним из перспективных  

вариантов синтетических утеплителей является синтепух. Материал представляет 

собой нетканый утеплитель, состоящий из волокон полиэстера с полым простран-

ством внутри, за счет чего достигается его легкость. При этом синтепух обладает 

хорошими гигиеническими и эксплуатационными показателями, имеет невысокую 

стоимость, что особенно актуально при серийном производстве одежды [1, 2].  

Известно, что пакет теплозащитной одежды насчитывает несколько слоев мате-

риалов. Наличие многослойной одежды позволяет человеку по потребности регули-

ровать теплооотдачу в окружающую среду. При изготовлении одежды с утеплите-

лем могут быть использованы пакеты различной комплектации.  

Авторами в качестве объекта исследования предложены варианты комплектации 

утепляющих пакетов, где синтепух располагается между слоями нетканого материа-

ла, образуя тем самым пух-пакет, который в дальнейшем подлежит выстегиванию. 

Цель исследования состояла в разработке рекомендаций по выбору материалов, 

составляющих пакет утепленной куртки, и рациональных технологических пара-

метров ниточных соединений его выстегивания. 

Теплоизоляционные свойства одежды во многом определяются толщиной ее па-

кета, которая включает толщину материалов и воздушных прослоек. Исходя из это-

го, следовало бы ожидать, что путем увеличения толщины воздушных прослоек в 

одежде можно повысить ее термическое сопротивление. Однако результаты иссле-

дований ряда авторов показывают, что эффективно это лишь в определенных преде-

лах толщины воздушных прослоек (до 5 мм). При ветре роль воздушных прослоек в 

повышении термического сопротивления уменьшается. В этих условиях определен-

ное значение имеет воздухопроницаемость пакета материалов одежды. Если в усло-

виях неподвижного воздуха тепловое сопротивление одежды пропорционально 

толщине материалов, то в условиях воздушного потока оно зависит также от возду-

хопроницаемости составляющих материалов и пакета в целом. Так, при одной и той 

же толщине пакета теплозащитные свойства падают на 10 % при скорости воздуш-

ного потока в 2 м/с и на 20–35 % при скорости ветра 8 м/с по сравнению с непо-

движным воздухом. 

Существенные изменения в структуре текстильных материалов (в частности, 

нарушается пористость), приводящие к изменению воздухопроницаемости, вызы-

вают многократные стирки при эксплуатации любого вида одежды. В ходе исследо-

ваний, проведенных в Ивановской государственной текстильной академии профес-

сором В. В. Веселовым, установлено, что при несимметричном двухосном растяже-

нии ткани наблюдается вначале некоторое уменьшение воздухопроницаемости, а 

затем ее возрастание до 60 % от исходного значения. Поэтому при оценке теплоза-

щитных свойств одежды воздухопроницаемость является одним из определяющих 

факторов.  

В процессе эксплуатации одежды на синтепухе под воздействием многократных 

деформаций (растяжение, сдвиг, кручение и др.) возникает ослабление структуры 

всех элементов пакета. Вследствие трения между слоями пакета материалов проис-
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ходит накопление статического электричества. В результате упругие волокна синте-

пуха отрываются из структуры утеплителя и мигрируют на наружные поверхности 

материала верха и подкладки через отверстия от проколов швейной иглы. На лице-

вой и изнаночной сторонах изделия наблюдаются пилли (узелки и мелкие шарики 

из волокон). Пакет утоняется, что также способствует снижению теплозащитных 

показателей изделия и вызывает неудовлетворенность покупателя эстетическим ви-

дом товара.  

Одним из вариантов повышения теплозащитных свойств изделий и предотвра-

щения миграции волокон утеплителя является герметизация ниточных соединений 

[3–5]. Обработка швов и строчек лентами, клеевыми составами и т.п. требует до-

полнительных затрат на приобретение специализированного и дорогостоящего обо-

рудования, что в условиях частой сменяемости ассортимента не всегда экономиче-

ски целесообразно для многих малых предприятий швейной отрасти. 

Таким образом, исследования,  связанные с выбором типа и структуры тканей 

верха и подкладки, определением рациональных технологических параметров ни-

точных соединений деталей изделия, оценкой миграции волокон объемного утепли-

теля через отверстия от проколов швейной иглы в структуру ткани верха и подклад-

ки являются актуальными.  

Для проведения эксперимента сформированы следующие варианты пакетов: ма-

териал верха – плащевая ткань полотняного переплетения из капроновых нитей в 

основе и утке; утеплитель – синтепух, заключенный в пакете из нетканого материа-

ла (спанбонда). Для подкладки предложены следующие виды материалов (рис. 1):  

вариант 1 – подкладочная ткань из полиэстера в основе и утке; 

вариант 2 – флис из полиэстера в основе и утке;  

вариант 3 – трикотажное смесовое полотно. 

На начальном этапе исследований воздухопроницаемость перечисленных вари-

антов пакетов материалов определялась согласно методу, изложенному в ГОСТ 

12088–77 «Материалы текстильные и изделия из них. Метод определения воздухо-

проницаемости». Миграция волокон определялась по стандартной методике, пред-

ставленной в ГОСТ 26464–85 «Полотна нетканые. Метод определения миграции во-

локон». 

 
 

Вариант 1 Вариант 2 

  

 
 

Вариант 3 

Рисунок 1 – Виды вариантов комплектации утепляющего пакета 
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Для определения рациональных технологических параметров ниточных соедине-

ний деталей утепленного изделия,  предотвращения миграции синтепуха сквозь от-

верстия от проколов иглы в предложенных вариантах пакетов материалов, оценива-

лось влияние таких факторов, как:  

‒ длина стежка в диапазоне от 3 до 4,5 стежков в 1 см строчки;  

‒ торговый номер швейных игл (№ 80100); 

‒ торговый номер швейных ниток (35 ЛЛ, 36 ЛХ, 44 ЛЛ);  

‒ вид заточки острия швейной иглы (SPI, SЕS, SKL).  

Исследования проводились в швейной лаборатории кафедры конструирования и 

технологии одежды и обуви УО «ВГТУ». Выстегивание пакетов одежды осуществ-

лялось параллельными ниточными строчками с расстоянием между ними 10 см.  

Анализ значений, полученных в ходе экспериментальных исследований, позво-

лил установить, что для выстегивания исследуемых вариантов пакетов рекоменду-

ется применять швейные нитки торгового номера 35 ЛЛ. Номер швейной иглы 90 c 

формой острия SЕS следует выбирать для пакетов с вариантами подкладки 2 и 3 и 

SPI – для пакета одежды с подкладочной тканью (вариант 1). Рекомендуемая часто-

та стежка – 4 стежка в 1 см строчки. При выстегивании пакетов одежды с использо-

ванием указанных рекомендаций явной миграции волокон синтепуха через отвер-

стия от проколов швейной иглы в структуру ткани верха и подкладки не наблюда-

лось. 
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Реферат. В данной статье приведен ассортимент современных инновационных 

материалов, применяемых при изготовлении спортивной одежды. В работе рас-

сматривается ряд преимуществ данных материалов по сравнению с натуральными 

материалами.      
 

Мало равнодушных людей осталось в XXI веке, которые не хотят хорошо 

выглядеть, быть успешными и здоровыми. Судя по мировым тенденциям, видно, 

что здоровый образ жизни стал популярный среди всех возрастов. Все больше лю-

дей ведут активный образ жизни и правильно питаются, поддерживая свою форму и 

фигуру. Занятие спортом помогают не только поддерживать физическое и эмоцио-

нальное состояние, но и значительно улучшить качество жизни. Неважно, занимает-

ся ли человек профессионально спортом или нет, для каждого занимающегося очень 

важна правильно подобранная спортивная одежда, чтобы занятия спортом имели 

максимальную эффективность. 

Спортивная экипировка очень важна при занятиях спортом, ведь во время 

тренировок напрягается только мускулатура, а жировые ткани остаются расслаб-

ленными. Если спортивная одежда хорошо не поддерживает форму и выбрана не-

правильно, то на теле могут возникнуть растяжки, кожа стать дряблой и возникнуть 

потертости. 

Условно, спортивная одежда делится на два вида: на специализированную 

и универсальную. Специализированная одежда предназначена для профессиональ-

ных спортсменов, а универсальная подходит для занятий фитнесом и пробежек. 

При выборе спортивной формы нужно помнить, что во время тренировки 

одежда должна быть максимально комфортная. Она должна подходить по размеру и 

не быть слишком просторной; если одежда будет слишком большой, то, зацепив-

шись за окружающие предметы, можно получить травму. Так же при выборе формы 

для занятий спортом нужно убедиться, что одежда легкая, не сковывает движений и 

на ней отсутствуют грубые швы. Этим качествам соответствует одежда, изготов-

ленная из синтетических материалов. 

С каждым годом спортивная экипировка усовершенствуется, создаются новые 

технологии одежды для достижения лучшего результата во время занятия спортом. 

Научные исследования, проводимые в лаборатории, посвящены биомеханике, 

физиологии, сенсорики и науке о данных. Ученые изучают движения тела человека, 

с целью снижения риска получения травмы. Так же они решают проблему снижения 

температуры тела, чтобы тренировки могли проходить дольше и быть сложнее. 

Большое внимание уделяется изучению самочувствия спортсменов, во время заня-

тия спортом, чтобы понять взаимодействие человека и одежды в различных услови-

ях среды. 

Ярким примером использования новых технологий в жизни является новая 

спортивная одежда Climachill™ от Adidas. Пройдя ряд испытаний в «климатической 

комнате», при температуре 50 градусов, было доказано, что новая ткань, имеющая 

алюминиевое 3D сферы и тонкие нити, содержащие титан, действительно повыша-

ют охлаждающий эффект на 36 % [1]. Это позволяет увеличивать тренировки, по-

вышая выносливость и облегчать самочувствие спортсменов благодаря большой 

воздухопроницаемости. Такая одежда подходит для активных видов спорта, таких 

как теннис, бег, футбол и т. д. 

Climacool 

Особая технология плетения переработанного полиэстера создает в ткани микро-

сетку, для эффективного поглощения пота и вывода его на поверхность с последу-

ющим испарением. При этом сохраняется естественный воздухообмен, позволяю-
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щий чувствовать себя в футболке с climacool комфортно при самых интенсивных 

нагрузках. 

PowerCELL 

Компрессионные ткани. Они воздействуют на мышцы и мышечный тонус 

спортсмена. А, к примеру, концепция спортивной одежды бренда Puma уже давно 

направлена на технологию PowerСELL. Это контролируемая компрессия, микро-

массаж, улучшенный кровоток и эффективный вывод влаги, и это еще не все. Уни-

кальная «атлетическая лента», нанесенная в специальных местах на внутренней по-

верхности спортивной одежды, позволяет сконцентрировать мышечные усилия на 

более долгий период времени, повышая и общую выносливость, и конечный резуль-

тат. 

Climaheat 

Инновационная технология спортивной одежды climaheat создана командой ди-

зайнеров adidas. Она способна защищать от холода. При этом удерживая тепло 

внутри и выводя влагу с поверхности тела так, чтобы спортсмены могли трениро-

ваться при любых погодных условиях. Разработанная в ходе длительного тестиро-

вания в экстремальных условиях туннельная конструкция ткани. Позволяет сохра-

нять тепло в полостях между волокнами полиэстера, при этом не теряя способности 

к впитыванию и быстрому выводу пота. 

Dri-fit 

Технология ткани dri-fit ‒ это базовая система Nike, лежащая в основе производ-

ства всех технологичных тканей для тренировочных футболок, лонгсливов, худи, 

шорт и брюк. Эластичная микрофибра из переработанного полиэстeра и тянется во 

всех направлениях, и пот впитывает моментально, и так же быстро его выводит. В 

этом сезоне Nike также представили новую версию dri-fit 2.0, реализованную 

в смесевой ткани хлопокполиэстер  (стандарный вариант ‒ тканый по особой техно-

логии нейлон).  

Другим примером внедрения инновационных технологий в жизнью являются 

«умные» текстильные полотна. 

В отношении «умных» текстильных полотен и интерактивных материалов за-

вершено несколько разработок, представляющих особый интерес в отношении 

спортивной одежды. Эти материалы легко взаимодействуют с условиями окружаю-

щей среды и параметрами человеческого тела, таким образом создавая изменения в 

свойствах материала. Примером являются материалы с изменчивой фазой строения 

и полимеры с функцией запоминания формы, встроенные в слой текстильного по-

лотна [2, 3]. Они могут взаимодействовать с человеческим телом и производить 

терморегуляцию микроклимата, существующего между одеждой и телом человека. 

Если наличия «умных» параметров текстильных полотен добавить к двум базовым: 

эстетическим и функциональным, это может привести к реализации защитной и 

безопасной одежды как персонализированной, пригодной для носки, информацион-

ной инфраструктуры. 

Анализируя существующие разработки в области производства текстильных во-

локон, можно сделать вывод, что наиболее перспективными направлениями являет-

ся разработка высокопроизводительных и высоко функциональных волокон, «ум-

ных» текстильных полотен, материалов, воспроизводящих молекулярную структуру 

и морфологию природных биологических материалов. Перспективным направлени-

ем является проведение исследований в области совмещения различных способов 

формования текстильных волокон. Текстильные полотна, произведенные из высоко 

функциональных волокон, позволят изготавливать одежду с высокими гигиениче-

скими показателями. В области исследования «умных» волокон особый интерес 
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представляют материалы с функцией запоминания формы, а также особая подкате-

гория данных волокон – E-Textiles. Исследования в данной сфере позволят получить 

разработки на стыке двух разных областей науки – технологии швейных изделий и 

электроники, благодаря которым возможно применение их в специальных разделах 

физиологии, для спортивних целей, для повышения собственной безопасности че-

ловека. 

 

 
 

Рисунок 1 – Футболки, не требующие стирки 

 

Ещѐ одним новшеством в текстильной сфере является разработка футболок, не 

требующих стирки. Они просто не пачкаются, вся грязь и пот не могут удержаться 

на ткани. A amirPatel, автор идеи, использует хитроумный способ для достижения 

эффекта, который просто не позволяет «цепляться» к ткани, создавая барьер из воз-

духа на ее поверхности благодаря свойствам кремнезема. 

Ткань, созданная по технологии Dry-Fit, имеет не только высокую воздухопрони-

цаемость, но и способность поглощать влагу. А ткани Gore-Tex содержат микроот-

верстия, которые выпускают наружу капельки пота, но воду внутрь не пропускают. 

Одежда из Gore-Tex подходит для бега (прогулок) в дождливую погоду. Технология 

SpaceFrame предназначена для организации хорошей циркуляции воздуха и надеж-

ного теплообмена. А вот технология HeatPipe действует наоборот. Особая структура 

ткани формирует микроканалы, по которым влага выводится на поверхность ткани 

и там испаряется, но часть ее затем впитывается обратно, превращаясь в охладитель. 

Спортивная одежда из такого полимерного материала подходит для тренировок (и 

жизни) в жаркую погоду. 

В ближайшее время планируют появиться на рынке спортивные топы и футбол-

ки, с вмонтированными мониторами сердечного ритма. Благодаря мониторам мож-

но не только следить за ритмом во время тренировки, но и объективно оценивать 

состояние сердца, фиксируя все нарушения сердечной деятельности, при увеличе-

нии нагрузки во время занятий. При появлении первых опасных симптомов – при-

ложение предупреждает спортсмена о необходимости снизить нагрузки. 
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единения рисунка на швах, штриховка конструкций одежды. 

Реферат. В результате сбора сотен моделей с дефектами проектирования изде-

лий из материалов с рисунком в полоску и клетку, в изобилии присутствующих в 

интернете, журналах мод и на подиумах домов моделей, осуществлена системати-

зация и разработана классификация дефектов совмещения рисунка на швах и ука-

заны причины их возникновения. Система дефектов состоит из 10 групп, содер-

жащих 51 вид дефектов совмещения рисунка полосы и полос в рисунке клетки. 
 

В процессе создания бездефектных изделий из материалов в полоску и клетку 

были разработаны инновационные методики, способы и приѐмы для различных эта-

пов проектирования. Необходимо отметить, что выполнение созданных способов на 

одних этапах проектирования не гарантирует исключения дефектов на других эта-

пах. То есть проектирование изделий из материалов со сложным раппортом рисунка 

представляет собой систему взаимозависимых этапов, каждый из которых имеет 

свои приѐмы и способы проектирования. 

Для этапа создания исходной конструкции одежды из ткани с рисунком в полос-

ку и клетку были разработаны методики, описанные в монографиях по проектиро-

ванию изделий с рукавом покроя реглан и с цельнокроеным рукавом. 

Особенностью построения изделий с рукавом покроя реглан является проектиро-

вание не только выпуклой линии реглан, идущей от линии горловины, но и прямой, 

а также вогнутой, геометрически точно сопряжѐнной с нижней частью проймы ис-

ходных деталей втачного рукава, с геометрически точным зеркальным отображени-

ем проймы реглан на окат рукава реглан, что не делается ни в одной существующей 

методике [1]. В монографии по проектированию изделий с рукавом покроя реглан 

важной разработкой для изделий из материалов с рисунком в полоску и клетку яв-

ляется возможность проектировать прямую линию проймы и оката реглан, вдоль 

которых можно расположить рисунок полосы или полосы в клетке, что создаѐт в 

модели эффект организованности, а не хаоса на соединяемых швах [2]. Кроме того, 

дано техническое, вместо визуального, определение покроев изделий с рукавом 

реглан и цельнокроеным, в результате которого создана классификация линий 

реглан, где в процессе моделирования от полученной надсечки на пройме и окате 

исходной конструкции можно провести прямую линию к любому срезу основной 

детали, вдоль которой также по модели эффектно расположатся линии рисунка ма-

териала. 

В монографии по проектированию изделий с цельнокроеным рукавом [3], кроме 

классификации разнообразных методов создания конструкций, разработаны инно-

вационные методики построения, обеспечивающие посадку изделий без перекосов и 

соединение рисунка материала в полоску или клетку на верхних и нижних швах ру-

кава даже в конструкциях с ластовицей. 
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Для этапа конструктивного моделирования разработан и запатентован способ пе-

ревода вытачек на деталях изделий из материалов в полоску или клетку [4], а также 

разработана классификация всех возможных вариантов перевода вытачек для изде-

лий из материалов с геометрическим рисунком [5]. 

Необходимо отметить, что даже правильный по модели перевод вытачек не га-

рантирует стыковки полосы на еѐ сторонах, потому что необходимо учесть раппорт 

выбранной для проекта ткани, для заполнения рисунком деталей конструкции, что-

бы сразу увидеть погрешности соединения рисунка на швах. С этой целью разрабо-

тана технология создания штриховки, соответствующей рисунку конкретного мате-

риала [6]. Технология включает способ фотографирования материала с линейкой, 

уложенной на него, для дальнейшего масштабирования растрового изображения в 

натуральную величину в программе инженерной векторной графики AutoCAD. Да-

лее делается образмеривание элементов раппорта, по данным которого составляется 

программа штриховки для конкретного рисунка материала, так как использование 

для одной и той же конструкции другого материала требует штриховать детали за-

ново для бездефектного проектирования соединения рисунка на швах изделия. Для 

нанесения штриховки разработана система способов указания базовых точек штри-

ховки (БТШ) на деталях конструкции, а также способы редактирования положения 

элементов деталей для совмещения рисунка на швах. Например, при правильно пе-

реведѐнной вытачке, расположенной серединой по вертикали, при штриховке ука-

зывается БТШ по линии полузаноса полочки так, чтобы ось симметрии рисунка ма-

териала совмещалась с линией полузаноса. Заполненная на детали штриховка пока-

жет не совмещение середины вытачки с какой-либо осью симметрии рисунка, а сле-

довательно, на сторонах вытачки не будет совмещения рисунка. Чтобы устранить 

данный дефект, необходимо параллельным переносом, правильно переведѐнную 

вытачку, совместить еѐ серединой с ближайшей осью симметрии рисунка, заполня-

ющего деталь конструкции. Такое перемещение бывает иногда очень незначитель-

ным в пределах одного миллиметра, хотя при моделировании допускается смещение 

до 3 сантиметров. Однако пренебрегать таким редактированием положения вытачки 

нельзя, даже при малых отклонениях еѐ середины от оси симметрии рисунка мате-

риала, с целью точного совмещения рисунка на еѐ сторонах. Перемещение потребу-

ет редактирования сторон вытачки на соразмерность, а контуров детали у еѐ внеш-

них концов ‒ на сопряжѐнность. Далее заполняются штриховкой смежные детали 

конструкции, БТШ на которых определяются по своим правилам. Например, для 

совмещения рисунка материала на боковом шве, определение БТШ на контурах 

спинки будет различным в зависимости от наличия или отсутствия на ней централь-

ного шва. 

На этапе градации модельной конструкции лучше всего использовать градацию 

методом масштабирования [7]. Особенностью метода является возможность програ-

дировать любую по сложности модельную конструкцию. Диагональное масштаби-

рование по размерам с изменением роста в ячейках таблицы градации сохраняет 

пропорции исходной конструкции, уточнѐнной примерками до градации. Дальней-

шая градация по ростам в одном размере производится с уточнением размерных 

признаков по ГОСТ и в математической модели метода осуществляется анализ ре-

зультатов градации в виде графиков и таблиц отклонений. При градации по ростам в 

одном размере создано 4 методики построения оката рукава. По первой из них вы-

сота оката строится по классическому варианту, когда с уменьшением роста умень-

шается глубина проймы и соответственно высота оката, как во всех методах града-

ции. При этом пропорции высоты оката к постоянной ширине рукава по росту 

уменьшаются по сравнению с пропорциями исходной модельной конструкции. Са-
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мым интересным вариантом построения оката рукава является разработанный чет-

вѐртый метод. Его особенностью является сохранение пропорций высоты оката к 

ширине рукава во всех ростах, как в исходной конструкции. Необходимо ещѐ отме-

тить, что нормы посадки по участкам оката сохраняются во всех четырѐх вариантах 

редактирования оката рукава по росту, что подтверждается таблицами математиче-

ской модели метода градации, до четвѐртого знака после запятой, хотя для кон-

струкций швейных изделий в САПР одежды установлена достаточная точность до 

второго знака. Конструкции, отредактированные по росту в одном размере столбца 

таблицы градации, масштабируются каждая вновь по диагонали с изменением раз-

мера и роста. Прибавка к ширине спинки от общей прибавки по линии груди увели-

чивается в больших размерах и уменьшается в меньших, так как в расчѐтах не при-

меняется распределение прибавки по груди, а масштабируются выверенные про-

порции исходной конструкции. Необходимо ещѐ отметить, что для пространствен-

ного совмещения рукава с деталями стана рукав соединяется с нижней частью 

проймы и БТШ берѐтся общая с деталью полочки, таким образом сохраняется рап-

порт, переходящий с детали лифа на рукав. 

На этапе построения лекал на детали конструкции наносятся не только направле-

ния долевых линий, но и раппорт рисунка материала с подписью цвета линий при 

многоцветном раппорте. Если материал с подвижной структурой, то наносится ри-

сунок полностью на каждое лекало конструкции. 

На этапе раскладки лекал на ткани созданы и апробированы в производственных 

условиях способы, дающие возможность асимметричный рисунок делать симмет-

ричным в парных деталях изделий. 

Для любых материалов с геометрическим рисунком на этапе раскроя наилучший 

выбор ‒ лазерный однослойный крой, гарантирующий скорость и точность. 

На этапе технологической обработки необходима повышенная аккуратность при 

соединении срезов деталей с точным совмещением срезов по надсечкам. 
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Реферат. Разработана методика исследования кривизны конструктивных линий, 

срезов деталей и ниточных соединений швейных изделий, моделирующая процесс 

пошива спецодежды с дифференциацией участков и срезов в зависимости от ради-

уса кривизны. Проведенные исследования показали, что удлинение самоклеящегося 

пленочного материала без разрыва может составлять 350 %, максимальное удли-

нение швов в процессе эксплуатации ±10 %, максимальная требуемая эластич-

ность пленочного материала с учетом наличия кривизны швов – 37 %, поэтому с 

помощью самоклеящегося пленочного материала можно соединять швы с любым 

радиусом кривизны из любых материалов, в т. ч. эластичных.  
 

Линии кроя одежды имеют сложную конфигурацию. При разработке устройства, 

реализующего совмещенную технологию герметизирующей обработки [1], [2] и од-

новременного стачивания деталей одежды, необходимо правильно выбрать место 

приближения узла подачи самоклеящегося пленочного материала к игле швейной 

машины. С одной стороны, его расположение не должно препятствовать процессу 

соединения, например, стежкообразования, а, следовательно, быть максимально 

удалено от механизмов, участвующих в процессе – иглы или челнока. С другой, оно 

не должно ограничивать выбор конструкции и учитывать наличие кривизны шва, 

следовательно, должно быть максимально приближено к месту прокола иглой. 

С целью максимального охвата вариантов конструктивных решений узлов раз-

личных швейных изделий разработана методика исследования кривизны конструк-

тивных линий, срезов деталей и ниточных соединений швейных изделий,  модели-

рующая процесс пошива спецодежды с дифференциацией участков и срезов в зави-

симости от радиуса кривизны. Исследовались линии швов с наименьшим радиусом 

кривизны – линия оката рукава, линия проймы, линия горловины, линия среднего 

шва брюк базовых конструктивных основ спецодежды. Размеры 88... 124, группы 1 

и 2 в соответствии с [3]. 
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В свою очередь линии разделены на отдельные дополнительные участки: линия  

проймы полочки и спинки на 4 – один  ограничен плечевым швом, другой ‒ боко-

вым и точкой середины пройм спинки и полочки, линия горловины – на  участки, 

ограниченные с одной стороны – плечевым  швом, с другой – линией  середины 

спинки и линией середины полочки; средний шов передней и задней половинок 

брюк: с одной стороны – линией  притачивания пояса, с другой стороны – шаговым  

швом; линия оката рукава – точкой  вершины оката и участками, ограниченными 

нижним швом рукава. Каждый участок сгруппирован по размерам и группам от 

точки начала координат и приведен к общей касательной. Линии остальных разме-

ров располагаются согласно градации от этой же координаты. Таким образом, для 

рабочего костюма получен набор основных линий членения, имеющих разный ра-

диус кривизны. Все группы сведены в единую систему декартовых координат, где 

касательной является ось Y – линия перемещения стачиваемых деталей относитель-

но иглы швейной машины.  

Анализ показал, что радиус кривизны основных конструктивных линий изменя-

ется в пределах от 4 см до бесконечности (прямой). Чем меньше радиус кривизны 

участка среза, тем больше удаляется  он от оси OY вправо или влево, тем больше 

величина угла α. Значит, чем дальше от иглы по оси OY будет расположен приклеи-

вающий пулер, тем больше смещается линия воздействия герметика от линии 

строчки. На основе полученных знаний о геометрических характеристиках ниточ-

ных соединений швейных изделий возможно обоснование требований к эластичным 

свойствам самоклеящегося пленочного материала. 

При расположении узла подачи безосновного самоклеящегося пленочного мате-

риала следует учитывать, что минимальный радиус кривизны составляет 4 см. При 

стачивании с одновременной герметизацией зона возможного расположения швов 

будет располагаться справа или слева от этой кривой. Из-за конструктивных осо-

бенностей швейной машины пулер не может быть расположен по отношению к ней  

ближе 10 мм, чтобы не препятствовать процессу стежкообразования. Поскольку зо-

на прикатывания пулером самоклеящегося пленочного материала составляет при-

мерно половину его диаметра, участок до прижимной лапки в начале строчки необ-

ходимо проклеивать вручную. Как правило, участки с наименьшим радиусом кри-

визны находятся в начале среза (строчки) – нижний участок проймы рукава, средне-

го среза брюк и т. д. При эксплуатации одежды они никогда не бывают открыты для 

воздействия агрессивных сред, поскольку находятся анатомически в складках тела и 

в соответствующих складках одежды, а значит, эти участки (2…3 см) в большом 

числе защитной одежды можно не герметизировать. Этого расстояния вполне до-

статочно, чтобы расположить ось пулера на расстоянии 30 см от узла иглы.  

Швы с наиболее часто встречающимся радиусом кривизны 15…23 см и более  

имеют незначительное отклонение от прямой, что снимает ограничение по  выбору 

конструкции шва и обеспечивает точную ориентацию самоклеящегося пленочного 

материала относительно припусков шва. При герметизации шва самоклеящийся  

пленочный материал должен заходить за припуски шва на 5 мм с каждой стороны. 

Таким образом, при ширине шва 10 мм, ширина самоклеящегося пленочного мате-

риала должна составлять не менее 20 мм.  

С учетом наличия кривизны шва самоклеящийся  пленочный материал должен 

иметь определенную эластичность. Моделируя  процесс пошива швейного изделия  

с одновременным приклеиванием пленки,  изменение соотношения длины сторон 

пленки (эластичность) с учетом радиуса кривизны можно рассчитать как:  
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где R – радиус кривизны детали в готовом виде, мм; R1 – радиус кривизны по внут-

реннему срезу клеевой пленки; мм, R2 – радиус кривизны по внешнему срезу клее-

вой пленки, мм; l – нормальная длина пленки (измерение посередине), мм; ∆l – из-

менение длины внешней стороны пленки по отношению к нормальной длине при 

изгибе вдоль линии приклеивания, мм.  

 

Таким образом, чем меньше радиус кривизны среза и шире пленка, тем более 

эластичной она должна быть. Если учесть, что минимальный радиус кривизны сре-

зов деталей 4 см (по результатам проведенных исследований), то эластичность пле-

ночного материала должна быть порядка 40 %. Чем ближе к прямой, тем свойство 

эластичности становится менее значимым.  

Проведенные исследования показали, что удлинение пленочного материала без 

разрыва может составлять 350 %, максимальное удлинение швов в процессе эксплу-

атации ±10 %, максимальная требуемая эластичность пленочного материала с уче-

том наличия кривизны швов – 37 %. Следовательно, с помощью самоклеящегося 

пленочного материала можно соединять швы с любым радиусом кривизны из лю-

бых материалов, в т. ч. эластичных.  

Самоклеящийся  пленочный материал в зависимости от назначения может иметь 

различную толщину и ширину. В результате экспериментальных исследований 

оценки качества герметизации криволинейных швов установлено, что пленка тол-

щиной 0,1 и 0,15 мм при любой ширине удлиняется при подаче, вытягивается (про-

исходит уменьшение ее толщины и ширины). Как показали экспериментальные ис-

следования, пленка шириной 1,0 и 1,5 см вне зависимости от толщины в процессе 

герметизации разрывается. Эта ширина не может быть рекомендована в качестве 

рациональной. Для пленки шириной 2,5 см любой толщины характерен такой де-

фект, как заломы при сматывании с бобины и отделении от подложки. Самоклея-

щийся пленочный материал шириной 2,5 и 3,0 см применяется только при изготов-

лении крупногабаритных изделий, а так же при соединении материалов с шерохова-

той поверхностью (искусственная кожа, прорезиненные материалы) – для лучшего 

сцепления пленки  с поверхностью. 

Адгезионная прочность на расслаивание самоклеящегося пленочного материала  

зависит от структуры поверхности  соединяемых материалов – чем более гладкая 

поверхность материала защитного швейного изделия, тем быстрее произойдет зате-

кание клея в микровпадины материала, и чем более она неоднородна и шероховата 

(нетканые клеѐные и иглопрошивные полотна), тем дольше будет протекать процесс 

во времени. В зависимости от толщины пленки этот процесс также варьируется во 

времени. Для герметизирующей пленки толщиной 2,5 мм требуется больше времени 

для реологического процесса, поэтому количество отслаиваний в данном случае 

больше.  

Таким образом, поскольку в изделии нецелесообразно применение 

самоклеящегося пленочного материала с разными геометрическими парметрами, 

так как параметры и конструкция всех швов в одном швейном изделии сведены 

максимально к одному типу и соответственно типизированы должны быть и 

параметры самоклеящегося пленочного материала. Это позволит повысить 

эффективность технологической обработки. Рациональная ширина безосновного 

самоклеящегося пленочного материала для защитных швейных изделий 20 мм. 

Ширина самоклеящегося пленочного материала может быть увеличена с учетом 
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достаточной аргументации до 2,5–3,0 см для крупногабаритных изделий с 

преимущественно прямолинейными конструктивными членениями, а также для 

изделий из материалов с высокой шероховатостью поверхности для повышения 

площади проклеивания. 
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Реферат. Одежда из длинноволосой пушнины особенно востребована потреби-

телями в условиях холодного климата благодаря высоким эстетическим и тепло-

защитным свойствам меха. В условиях мехового производства обновление ассор-

тимента достигается в первую очередь благодаря использованию разных видов ме-

ха, визуальное сходство которых позволяет применять универсальные конструк-

тивные и технологические решения. В статье представлены результаты сравни-

тельной характеристики потребительских свойств длинноволосой пушнины, вклю-

чая размеры и стоимость шкурок, длину и распределение всех категорий волос, 

несминаемость, сваливаемость и устойчивость к истиранию волосяного покрова, 

на примере меха енотовидной собаки и лисицы-огневки.  
 

В современных дизайнерских коллекциях представлен разнообразный ассорти-

мент изделий из длинноволосой пушнины, где природные свойства меха (пышный, 

мягкий волосяной покров, драпирующаяся кожевая ткань) подчеркнуты мягкими 

линиями оригинального кроя и силуэтом. В коллекциях отечественных производи-

телей меховой одежды (рис. 1) представлены разнообразные модели из шкурок 

пушных зверей, принадлежащих к виду псовых (а именно песца, лисицы, енотовид-
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ной собаки), которые отличаются близкими визуальными характеристиками воло-

сяного покрова и соответственно выбираемым конструктивным и технологическим 

решениям [1, 2]. Анализ стоимости пушного полуфабриката исследуемых видов по-

казал, что мех енотовидной собаки (2500‒7500 руб./шт.) более экономичен, чем по-

луфабрикат лисицы (6500‒11500 руб./шт.) и песца (10500‒16000 руб./шт.) [3], что 

обуславливает и градацию стоимости готовых изделий из исследуемых видов меха. 

По природным визуальным и тактильным характеристикам более близки мех лиси-

цы-огневки и енотовидной собаки, а после окрашивания и люстрирования волося-

ного покрова визуально отличить видовую принадлежность меха псовых становится 

сложнее. 

 

 
                        а               б               в                г                 д                 е 

 

Рисунок 1 – Модели меховой одежды промышленной коллекции бренда ЕlenaFurs: 

а, б – лисица; в, г – енотовидная собака; д, е – песец [4] 

 

Цель исследования – сравнение потребительских свойств полуфабриката из шку-

рок лисиц огневок и енотовидной собаки для промышленного конфекционирования 

моделей меховой одежды. 

Исследование визуальных и тактильных свойств волосяного покрова шкурок ли-

сиц-огневок показало, что окрас волос на боках и хребте ярко огненно-рыжего цве-

та, брюхо серое с белой полосой, душка белая, подпушь спины темно-серая [5], мех 

пышный, густой, шелковистый. Окрас пуховых волос от желто-серого или серого 

цвета у основания до песочного оттенка на концах. Площадь шкурок в пределах 

1100‒3100 см
2  
при

 
длине 60‒90 см и ширине 30‒40 см, длина хвоста 40‒60 см [6].  

Исследование визуальных и тактильных характеристик волосяного покрова шку-

рок енотовидной собаки показало наличие выраженного зонарного окрашивания: 

цвет ости меняется от черного и бурого (на вершинах) до бело-

го/желтого/оранжевого, а цвет пуха ‒ на вершинах от светло-желтого и светло-

коричневого до ярко желтого/оранжевого, а у основания ‒ темно-голубой, причем 

тон окраса шкурки на животе темнее, чем по спине и бокам. Остевые волосы мень-

шей толщины и длины, чем направляющие, также малочисленны, извиты. Типы 

окраски остевых волос аналогичны направляющим. Площадь шкурок в пределах 

2000‒3800 см
2 
при

 
длине 65‒90 см и ширине 38‒42 см, длина хвоста 15‒25 см [6].  

Длина волосяного покрова полуфабрикатов исследуемых видов определялась 

прямым измерением на топографических участках. Установлено, что истинная дли-

на волос всех категорий шкурок лисиц-огневок уменьшается от хребта (направляю-

щие ‒ 80,0 ± 1,7 мм; остевые – 67,2 ± 1,8 мм; пуховые ‒ 45,0 ± 1,9 мм) к огузку 

(направляющие ‒ 74,4 ± 1,5 мм; остевые ‒ 63,6 ± 1,5 мм; пуховые ‒ 41,6 ± 1,8 мм), на 

боковых участках волосы самые короткие (направляющие ‒ 60,6 ± 1,1 мм; остевые ‒ 

52,6 ± 1,7 мм; пуховые ‒ 39,0 ± 2,0 мм). 

Длина волос всех категорий полуфабриката енотовидной собаки уменьшается от 

хребта (направляющие ‒ 99,8 ± 1,3 мм; остевые I и II типов ‒ 76,0 ‒ 88,6 ± 1,7 мм; пу-
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ховые ‒ 53,2 ± 2,0 мм) к огузку (направляющие ‒ 92,2 ± 1,4 мм; остевые I и II типов ‒ 

70,0 ‒ 83,4 ± 1,8 мм; пуховые ‒ 47,8 ± 2,1 мм), а на боках волосы самые длинные 

(направляющие ‒ 100,4 ± 1,5 мм; остевые I и II типов ‒ 79,4 ‒ 93,2 ± 1,5; пуховые ‒ 

54,8 ± 1,8 см). Выявленные различия необходимо учитывать при раскрое изделий из 

исследуемых пушных полуфабрикатов. 

Исследуемые полуфабрикаты из шкурок пушных зверей относят к категории 

длинноволосых с высоким и густым волосяным покровом. Оба вида пушных полу-

фабрикатов обладают высокими теплозащитными свойствами, что объясняется ма-

лой теплопроводностью волос, низкой воздухопроницаемостью кожевой ткани бла-

годаря ее толщине. Пушистый и длинный волосяной покров удерживает значитель-

ную воздушную прослойку, служащую хорошим теплоизолятором. Суммарное теп-

ловое сопротивление полуфабриката лисицы-огневки (1,326 м
2
×
о
С/Вт) в 1,5 раза 

ниже, чем у енотовидной собаки (2,080 м
2
×
о
С/Вт), что связано с меньшей густотой 

волосяного покрова огневок. Волосяной покров шкурок енотовидных собак включа-

ет разные типы отличающихся по длине остевых волос, поэтому удерживаемая ими 

воздушная прослойка более инертна, чем у лисиц. 

Важными эксплуатационными характеристиками меха являются долговечность и 

износостойкость, определяющие срок службы изделия. В результате многочислен-

ных механических и физико-химических воздействий со стороны окружающей сре-

ды, волосяной покров истирается, снижается связь волосков с дермой, возможны 

выпадение или ломка волос, увеличение сухости кожевой ткани. При исследовании 

износостойкости шкурок лисиц-огневок и енотовидных собак определяли показате-

ли несминаемости, сваливаемости и устойчивости волосяного покрова к истиранию. 

Несминаемость полуфабриката лисицы (93 %) и енотовидной собаки (91 %) оценена 

как высокая, что связано с высокой упругостью длинных и толстых остевых волос 

шкурок обоих видов, достаточно хорошему развитию пухового яруса волос, значи-

тельной длине, толщине и высокой густоте всех типов волос. Сваливаемость воло-

сяного покрова шкурок исследуемых видов оценена в 4 балла, полуфабрикаты отне-

сены к группе слабо сваливающихся [7]. Показатели устойчивости меха к истира-

нию зависят от густоты, длины и соотношения категорий волос, их связи с дермой, 

сваливаемости волосяного покрова. Экспериментально определено, что для меха 

лисиц-огневок устойчивость к истиранию составляет 51 %, а у енотовидной собаки 

– 70 %, что соответствует теоретическим данным, обобщенным в шкале носкости 

разных видов меха [8]. 

Полученные результаты свидетельствуют о высокой степени взаимозаменяемо-

сти меха лисицы-огневки и енотовидной собаки в процессе конструкторско-

технологической подготовки производства изделий [9]. Полуфабрикаты исследуе-

мых видов меха обладают близкими визуальными и тактильными характеристиками 

и соответственно эстетическими свойствами, что позволяет в процессе промышлен-

ного конфекционирования управлять экономичностью или долговечностью готовых 

изделий. 
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мембрана, технология, методы обработки, сечения узлов. 

Реферат. Статья посвящена разработке технологии изготовления детской 

спортивной экипировки, выполненной из композиционных слоистых текстильных 

материалов, содержащих мембранный полиэфируретановый слой. Дано краткое 

описание изделий и условий их использования, обоснован выбор материалов и  тре-

бования к технологии изготовления одежды из них. Рассмотрены два варианта 

экипировки: утепленный костюм и облегченный костюм, состоящие из куртки и 

брюк-самосбросов. Обоснован выбор методов обработки и оборудования для изго-

товления экипировки и предложены конкретные технологические решения наиболее 

сложных узлов обработки утепленного костюма, представленные в виде сечений с 

указанием технических условий выполнения операций.  
 

Спортивная экипировка биатлониста состоит из облегающего костюма, сделан-

ного из плотного трикотажного полотна, растяжимого во всех направлениях. Такой 

костюм помогает спортсмену не замерзнуть во время забега и уменьшает сопротив-

ление ветра, ведь скорость скольжения биатлониста на крутых спусках составляет 

до 80 километров в час. Между стартами или по пути на тренировку, при трениров-

ках в холодную и ветреную погоду спортсмен должен быть защищен от холода и 

осадков специальным костюмом, который можно одевать и снимать быстро, не 

снимая лыжных ботинок и лыж. Такой защитный костюм необходим не только 

взрослым спортсменам, но и начинающим биатлонистам.  
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На кафедре «Конструирование и технология одежды и обуви» в рамках студенче-

ского гранта № 117 разработаны модели и конструкция двух вариантов детских ко-

стюмов для занятий биатлоном – утепленного и облегченного. Технические эскизы 

моделей представлены на рисунке 1. Установлено, что композиционные мембран-

ные материалы являются оптимальным вариантом материалов верха для экипировки 

биатлониста. Для утепленного костюма предложены двухслойные композиционные 

слоистые текстильные материалы, содержащие мембранный пористый полиэфи-

руретановый слой, обладающие комплексом ценных потребительских свойств: па-

ропроницаемость 3000–7000 (г/м
2
)/24 ч, водонепроницаемость 7 000–20 000 мм в. 

ст., ветрозащита, надежность (стабильный уровень водонепроницаемости после     

30 000 циклов изгиба при температуре минус 20 °С), стойкость к истиранию по 

плоскости не менее 1000 циклов, высокая прочность на разрыв и раздирание. Ко-

стюм содержит утепляющую прокладку из синтепона и подкладку из полиэфирного 

флиса, для сохранения формы мелких деталей применяли прокладку из нетканого 

материала.  

 
                            а                                                                                б 
 

Рисунок 1 – Технические эскизы утепленного (а) и облегченного (б) костюмов 
 

Для изготовления облегченного костюма выбраны трехслойные  композицион-

ные слоистые текстильные материалы, содержащие очень тонкий эластичный мем-

бранный монолитный полиэфируретановый слой, расположенный между слоями 

растяжимых трикотажных полотен. Для повышения теплозащитных свойств экипи-

ровки выбраны материалы, один из текстильных слоев которых имеет ворсовую по-

верхность. Этот ворсовый слой в костюме располагается с изнаночной стороны и 

обеспечивает создание прослойки из теплого воздуха между телом спортсмена и 

окружающей средой. Комплекс свойств трехслойных материалов таков: безопас-

ность (не содержат формальдегид, не токсичны, не электризуются); паропроницае-

мость 3000–5000 (г/м
2
)/24 ч, водонепроницаемость 7 000–16 000 мм в. ст., ветроза-

щита, прочность и надежность (стабильный уровень водонепроницаемости после 10 
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000 циклов изгиба при температуре минус 20 °С), стойкость к истиранию по плос-

кости не менее 600 циклов, растяжимость. 

Основными проблемами при стачивании материалов, содержащих мембранный 

слой, являются прорубаемость материалов иглой, стягивание материалов по линии 

строчки, нагрев и поломка игл за счет увеличения усилия, совершаемого иглой при 

проколе, необходимого для преодоления полимерного мембранного слоя.  

При  проектировании технологии изготовления швейного изделия должен быть 

осуществлѐн выбор технологического подхода к решению поставленной проблемы. 

В связи с этим для стачивания материалов предложены машины беспосадочной 

строчки, тефлоновые лапки и иглы с конической формой заточки острия (SES для 

двухслойных материалов и SUK для трехслойных материалов на трикотажной осно-

ве), позволяющие избежать негативных явлений или снизить интенсивность их про-

явления. 

Сечения узлов, разработанные для утепленного костюма, представлены на ри-

сунках 2, 3 и 4. Для обработки облегченного костюма применяли традиционные ме-

тоды, обеспечивающие презентабельный внешний вид изделия с изнаночной сторо-

ны: срезы деталей окантовывали, используя готовую эластичную окантовочную 

тесьму и специальное приспособление. Производственная апробация разработанной 

технологии изготовления утепленного и облегченного костюмов биатлониста про-

шла в условиях ОАО «Свитанок», г. Орша. В результате выполненной работы полу-

чены проработочные образцы моделей, изготовленные с применением промышлен-

ной поузловой технологии обработки и отличающиеся высоким качеством пошива. 
 

Рисунок 2 – Сечение узла обработки кармана на переде куртки 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Рисунок 3 – Сечение узла обработки пояса брюк-самосбросов в области застежки 
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Рисунок 4 – Сечение узла обработки паты низа брюк-самосбросов  

в области застежки 
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Реферат. В статье приведены результаты исследования потребительских пред-

почтений к бронеодежде скрытого ношения. Проведено анкетирование сотрудни-

ков охранных структур методом интернет-опроса с помощью сервиса Goggle 

Формы. Проведенный маркетинговый опрос позволил определить наилучший вари-

ант бронеодежды скрытого ношения, предназначенной для защиты пользователя 

от возможных ранений поражающими элементами стрелкового оружия, осколоч-

ными поражающими элементами по классу, определяемому уровнем защиты ис-

пользуемых бронеэлементов. Полученные результаты явились исходными данными 

для разработки рациональной конструкции мужского бронежилета скрытого но-

шения. 
 

Целью исследования явилось определение присущих характеристик бронежилету 

скрытого ношения для сотрудников охранных структур. Для сбора информации о 

потребительских предпочтениях при проектировании специальной одежды скрыто-

го ношения было проведено исследование методом опроса в форме анкеты. 

Особенностью работы с респондентами, отвечавшими на вопросы анкеты, 

является невозможность личной встречи: лица, имевшие опыт использования 

средств индивидуальной бронезащиты, являются работниками служб, не 
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афиширующих свою деятельность. Поэтому было принято решение об интернет-

опросе, что легко реализуется с помощью сервиса Goggle Формы [1]. 

Для определения предпочтительной модели бронеодежы скрытого ношения была 

разработана анкета, содержащая набор вопросов и вариантов ответов относительно 

основных и наиболее существенных требований к изделию [2]. Анкетный опрос 

позволил достаточно точно определить предпочтение сотрудников охранных струк-

тур в выборе модели бронежилета. 

При ответе на вопрос анкеты «Выберите наиболее универсальный вариант моде-

ли одежды скрытого ношения с элементами бронезащиты» более 58 % респонден-

тов выбрали модель, предназначенную для ношения под бытовой или форменной 

одеждой (верхними сорочками). 

Распределение ответов на вопрос «Из перечисленных ниже выберите виды одеж-

ды, которые чаще всего используются Вами в моменты, требующие применения 

скрытоносимой бронеодежды» было следующим: 53 чел. – футболка или майка; 55 

чел. – сорочка с длинными или короткими рукавами; 23 чел. – легкая летняя тканая 

или трикотажная куртка; 5 чел. – свитер, пуловер, джемпер; 15 чел. – жилет; 21 чел. 

– пиджак; 24 чел. – полупальто или пальто. 

Респондентам было предложено проранжировать характеристики модели одежды 

скрытого ношения с элементами бронезащиты в порядке убывания значимости для 

выполнения основного функционала. Анализ ответов показал, что наиболее значи-

мой характеристикой, по мнению респондентов, является уровень маскировки бро-

нежилета, затем – его универсальность, площадь и обеспечиваемый уровень защи-

ты. Наименьшую значимость имеют масса и вариант системы подгонки по фигуре. 

Распределение ответов на вопрос «Определите рациональный уровень защиты, 

который должен быть обеспечен одеждой скрытого ношения с элементами броне-

защиты (по ГОСТ Р 50744-95)»: 76 % респондентов считают оптимальным уровнем 

защиты для скрытоносимого бронежилета 2, 2а (защищает от оболочечных пуль пи-

столетных и револьверных патронов типа ПСМ, ПМ, ТТ, револьвера системы Нага-

на – в упор, от дроби из охотничьего ружья и от холодного оружия); третий уровень 

защиты в качестве основного предпочли 16 % респондентов (защищает от пуль ав-

томатов АКМ и АК-74 в упор, от обычной пули патрона ТТ со стальным сердечни-

ком, пуль усиленных пистолетных и револьверных патронов типа «Магнум», пуль 

гладкоствольных охотничьих ружей, а также от всех видов холодного оружия); не-

рациональным респонденты сочли самый низкий и самые высокие уровни защиты – 

не более 4 %. 

В ответах на вопрос «Выберите из предложенного списка зоны тела человека, ко-

торые должны быть защищены тканевыми бронепанелями и жесткими бронепла-

стинами в модели одежды скрытого ношения» все респонденты отметили необхо-

димость защиты грудной клетки, сердца и позвоночника всеми возможными эле-

ментами бронезащиты. Более половины считают необходимым защитить мягкими 

баллистическими бронепакетами поясницу, область паха и живота. 

Исходя из ответов на вопрос «Определите среднее время непрерывного ношения 

для решения тактических задач, на которое должна быть рассчитана одежда скрыто-

го ношения с элементами бронезащиты (в часах)» установлено, что непрерывное 

время ношения бронеодежды должно планироваться из расчета до 5 часов. 

По мнению большинства респондентов дополнительные элементы к бронежилету 

скрытого ношения не требуются (согласно ответам на вопрос «Выберите из пред-

ложенных ниже дополнительные защитные элементы, которыми, по вашему мне-

нию, необходимо укомплектовать бронежилет скрытого ношения: наплечники, па-

ховый фартук, пулезащитный ворот, дополнительные боковые панели»). 
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При ответе на вопрос «Определите обязательные для выполнения тактических 

задач составляющие и характеристики одежды скрытого ношения» все респонденты 

отметили необходимость возможности изменения класса защиты. 10 человек из 55 

отметили необходимость в климатическом амортизационном подпоре (КАП), по 7 

человек – наличие антирикошетного слоя и обеспечение возможности оперативного 

снимания изделия. 

Распределение ответов на вопрос «Выберите наиболее выгодное расположение 

карманов для размещения сменных жестких бронеплит в бронежилете скрытого 

ношения» следующее: 45 % респондентов не видят существенной разницы между 

сторонами размещения карманов для сменных жестких бронеплит; 42 % отдают 

предпочтение варианту внешнего расположения, а 13 % – с внутренней стороны 

чехла. 

Из предложенных в анкете вариантов конфигурации горловины чехла бронежи-

лета скрытого ношения 35 % респондентов предпочли округлую горловину, 27 % 

отдали голоса в пользу ответа «горловина каре», 34 % респондентам было трудно 

ответить на данный вопрос. 

В ответах на вопрос «Какой из вариантов конфигурации мягкого бронепакета из 

баллистических тканей, на Ваш взгляд, наиболее приемлем для скрытоносимого 

бронежилета» распределение было следующим: 40 % респондентов склонились к 

ответу «с оформлением линий горловины и проймы», 27 % склонились к ответу 

«без оформления линий горловины и проймы», 9 % респондентов отдали голоса в 

пользу ответа «с оформлением линий горловины и проймы и формированием боко-

вой защиты», 24 % – «затрудняюсь ответить». 

Респондентам было предложено проранжировать группы свойств материалов для 

бронежилетов скрытого ношения в порядке убывания значимости для выполнения 

основного функционала: прочность, стойкость к истиранию; влагозащитные свой-

ства; гигиенические свойства; малый вес, легкость; эластичность; обеспечение лег-

кого надевания и снимания верхних слоев одежды; простота в уходе. По мнению 

респондентов, наиболее важными свойствами материалов для чехла являются проч-

ность и гигиенические характеристики. Затем с равной значимостью отмечены про-

стота в уходе и удобство в надевании-снимании верхних слоев одежды. Незначи-

мыми являются вес материала, влагозащитные свойства и эластичность. 

Проведенный маркетинговый опрос позволил определить наилучший вариант 

бронеодежды скрытого ношения, предназначенной для защиты пользователя от 

возможных ранений поражающими элементами стрелкового оружия, осколочными 

поражающими элементами по классу, определяемому уровнем защиты используе-

мых бронеэлементов. 

Бронежилет обязательно должен состоять из текстильного чехла, тканевого бро-

непакета грудной секции, тканевого бронепакета спинной секции, жесткой броне-

пластины грудной секции, жесткой бронепластины спинной секции. Тканевые бро-

непакеты и жесткие бронепластины являются сменными и определяют уровень за-

щиты бронежилета. Внешний слой чехла бронежилета рекомендуется выполнять из 

эластичной трикотажной сетки. Застежку следует выполнять на разъемную тесьму-

молнию в области левого бокового шва. Регулировка степени прилегания изделия 

на уровне талии обеспечивается ремнями, застегивающимися на тесьму «Велкро». С 

внутренней стороны переда и спинки необходимо расположить карманы для разме-

щения бронепанелей: тканевого бронепакета и жесткой бронепластины. 

Полученные результаты явились исходными данными для разработки рацио-

нальной конструкции мужского бронежилета скрытого ношения. 
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Секция 4  

ДИЗАЙН И МОДА 
 

УДК 658.512  

И С С Л Е Д О В А Н И Е  А С С О Р Т И М Е Н Т А  

М А Т Е Р И А Л О В  Д Л Я  И З Г О Т О В Л Е Н И Я  

Ж Е Н С К О Г О  К О Р С Е Т А  М Е Т О Д О М  3 D - П Е Ч А Т И  

Гетманцева В.В., доц.,  Ильинская Л.А., студ.,  Андреева Е.Г., проф. 

Российский государственный университет им. А.Н. Косыгина  

(Технологии. Дизайн. Искусство), г. Москва, Российская Федерация 

 

Ключевые слова: 3D-печать, моделирование одежды, конструирование одежды, 

аддитивные технологии. 

Реферат. Проведен анализ ассортимента материалов, подходящих для изготов-

ления «напечатанных» образцов одежды. Анализ проведен с точки зрения хороших 

механических характеристик материалов, а также их доступности на рынке. Вы-

явлено, что на данный момент в трехмерной печати активно применяются гибкие 

материалы. При сочетании пластичных полимеров и также сетчатой структуры 

самой модели изготавливаемого образца можно добиться эффекта, напоминающе-

го ткань. После проведенных поисков подходящих материалов, отвечающих всем 

требованиям, выбор остановлен на обычном и самом распространенном полимере, 

таком как PLA пластик. Он не обладает необходимым коэффициентом гибкости, 

но не капризен в работе и совместим со всеми 3D-принтерами, что позволит реа-

лизовать поставленную задачу изготовления образца изделия методом трехмерной 

печати.  
 

В современном мире существует тренд на инновационные технологии. Это так 

же ярко прослеживается и в легкой промышленности [1]. Все больше появляется 

новых разработок в сфере производства тканей. Люди заботятся об экологии плане-

ты, появляется множество материалов из отходов и вторичного сырья, эти материа-

лы успешно применяются в изготовлении одежды. Таким образом набирают попу-

лярность аддитивные технологии, они позволяют использовать пластик повторно и 

воплощать из него любые самые смелые задумки [2].  Интереснее всего это просле-

живается в сфере моды и легкой промышленности в целом при изготовлении «напе-

чатанных» образцов одежды. 

В настоящее время люди все больше внимания обращают на то, чтобы их внеш-

ний облик был запоминающимся и выделялся среди остальных. Таким образом, де-

корирование одежды при помощи аддитивных технологий или полностью создание 

изделий гардероба из 3D-полимеров отвечает запросу современного общества и яв-

ляется актуальным для производителей. 

Для исследования технических аспектов, возникающих в процессе создания из-

делия с использованием технологии 3D-печати, на кафедре ХМКиТШИ Российско-

го государственного университета им. А.Н. Косыгина проведены работы по подго-

товке и изготовлению экспериментального образца. В качестве объекта исследова-

ния выбран женский корсет.  

В процессе работы проведен анализ материалов, наиболее подходящих для изго-

товления изделия, а также наиболее доступных для реализации поставленной задачи 

[3].  
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Для достижения максимального прилегания корсета к фигуре, а также для обес-

печения необходимой степени свободы при движении, наиболее оптимальным явля-

ется изготовление образца женского корсета из пластичных, гибких полимеров. 

На основе анализа научных публикаций о применениях медицинского силикона 

при изготовлении 3D-печати протезов для изменения и корректировки визуальных 

черт лица [4] авторы предположили возможность печати из пластичных материалов 

(полимеров), которые не сковывают движения и могут повторять пластику челове-

ческого тела на 100 %. Но на данный момент в России такие эксперименты не про-

водятся.  

В ходе исследования научных изысканий в области аддитивных технологий в 

сфере моды ключевую проблему составляет отсутствие подходящих материалов, 

либо трудоемкость печати из имеющихся полимеров, способных поддерживать не-

обходимую гибкость. На момент исследования на общемировом рынке материалов, 

обладающих повышенной гибкостью, числится только материал FilaFlex. Но, к со-

жалению, работа с ним сопровождается техническими трудностями, что затрудняет 

процесс реализации работы. При работе с данным полимером увеличивается время 

печати в несколько раз, связано это с увеличенным коэффициентом подвижности 

изготавливаемого образца. Также печать данным материалом возможна лишь на 

ограниченном количестве принтеров, что связано с встроенными настройками печа-

ти, таких как Witbox. Стоит отметить, что есть удачные испытания данного матери-

ала в мире моды. Дизайнер Danit Peleg создала две коллекции из FilaFlex [5].  

В ходе анализа выявлено, что на данный момент на рынке полимеров присут-

ствует новый гибкий материал под названием TPU 92A-1 [6, 7]. Он обладает улуч-

шенными характеристиками по сравнению с Flex, такими как: 

‒ прочная эластичность;  

‒ сопротивление в растяжении;  

‒ устойчивость к динамическому воздействию;  

‒ износостойкость; 

‒ упругость; 

‒ хорошая шкала температурного режима (от -20 °C до 80 °C).  

Испытать полимер в печати не представляется возможным в ближайшее время в 

связи с тем, что материал используется только на принтерах марки Stratasys, которая 

является разработчиком данного полимера. Также стоит отметить высокую стои-

мость данного оборудования, что также отражается на стоимости пробных образцов 

для изготовления декоративного элемента для платья.   

Таким образом, после проведенных поисков подходящих материалов, отвечаю-

щих всем требованиям, мы остановились на обычном и самом распространенном 

полимере, таком как PLA пластик. Он не обладает необходимым коэффициентом 

гибкости, но не капризен в работе и совместим со всеми 3D-принтерами, что сыгра-

ло ключевую роль в последующей работе.  

Для работы был выбран 3D-принтер марки MakerBot Replicator от производите-

лей DESKTOP 3D PRINTER. Принтер с высокой точностью печати, работающий с 

различными видами нити, используемой для печати 1,75 мм, толщина слоя 100‒300 

микрон, рабочая область 252 мм ширина, 199 мм глубина, 150 мм высота. 

Однако помимо используемых материалов на качество получаемой печати влияет 

еще множество факторов. Таким образом, финальный вид образца складывается из 

большого количества аспектов, начиная от способов печати и заканчивая геометри-

ей построения 3D-заготовки. 

Для обеспечения подвижности модели разработанная 3D-конструкция детали 

была скорректирована таким образом, чтобы как можно меньше сковывать движе-
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ния человека в процессе эксплуатации изготовленного изделия. Также для достиже-

ния этой цели декоративный элемент будет разбит на части в процессе печати. Со-

ставные звенья будут скрепляться и нашиваться на основу.  

Стоит отметить, что и при работе с жѐсткими полимерами, такими как ABS и 

PLA пластики, есть способы добиться необходимой пластичности. Таким способом 

является печать на сетке, либо же непосредственно печать сетчатой структурой из 

полимеров. Вторым способом активно пользуется дизайнер Danit Peleg при созда-

нии двух своих коллекций под названием «Рождение Венеры» и Liberty Leading The 

People. В коллекции Liberty, созданной в 2015 году, изделия состояли из множества 

раздельных частей [8]. 

В ходе анализа развития и использования аддитивных технологий в сфере моды 

было выявлено, что на данный момент в печати активно применяются гибкие мате-

риалы. При сочетании пластичных полимеров, а также сетчатой структурой самой 

модели, можно добиться эффекта, напоминающего ткань [9]. Было установлено, что 

большой потенциал есть у метода печати по сетке, благодаря наслоению материала 

на полиамидную сетку, происходит спекание двух материалов. Это приводит к об-

разованию единой системы 3D-орнамент-сетка (ткань). Для нашей работы будет по-

лезным предпринять еще несколько попыток печати из гибких полимеров.  

Также будет интересным поработать с цветом во время печати, планируется из-

готавливать образец из белого цвета, в дальнейшем покрывая его гуртовой основой 

и подвергать покраске. Такой способ может скрыть изъяны при печати, но гораздо 

лучше деталь будет выглядеть без дополнительной окраски. Таким образом, пред-

стоит поиск качественных полимеров с большой цветовой палитрой. 
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Реферат. В статье рассмотрены концепции календаря для Березинского био-

сферного заповедника. Показано, что практическая значимость проекта в данном 

случае заключена в возможности отображения такого специфического и узкона-

правленного жанра, как мифология, в соответствии с современными тенденциями 

графического дизайна, и в формировании целостного образа мифологических су-

ществ, которые обитают в Березинском биосферном заповеднике. Определено, 

что выбор композиционного решения изображений календаря для заповедника 

должен быть осознанным, так как дизайн оказывает эмоциональное и психологи-

ческое влияние на потребителей, а значит, новый дизайн может помочь расши-

рить целевую аудиторию и повысить статус заповедника. 
 

Дизайн-проекты различных видов календарей с использованием современных 

методов и приѐмов художественно-графического оформления для эффективной по-

дачи объекта очень актуальная тема в настоящее время. Они давно вошли в наш 

обиход и пользуются большим спросом, помогают человеку ориентироваться во 

времени, доставляют эстетическое удовольствие. 

Преимущества календарей очевидны. Календари сочетают в себе несомненную 

функциональность с высоким рекламным потенциалом, при этом срок их активной 

жизни (не менее года) значительно превосходит срок жизни такой рекламной про-

дукции, как листовки, плакаты и буклеты, он сравним с качественными каталогами 

и брошюрами. 

Лучший дизайн календаря имеет определенную логическую основу или концеп-

цию. Создание рекламно-информационной поддержки в виде календаря для ГПУ 

«Березинский биосферный заповедник», посвящено одной из тематик туристическо-

го маршрута – тропе мифологических существ. 

Использование рекламно-информационной поддержки является очень эффектив-

ным приемом, благодаря которому повышается узнаваемость и запоминаемость 

компании. Создание образа календаря должно быть современным, понятным, что 

выгодно отличает его среди других календарей, и быть запоминающимся. 

Целевая аудитория Березинского биосферного заповедника разнообразна. Новый 

дизайн календаря должен привлечь и заинтересовать всех посетителей заповедника.  

https://3dprint.com/235318/revolutionary-fashion-designers-who-use-3d-printing-in-their-designs/
https://3dprint.com/235318/revolutionary-fashion-designers-who-use-3d-printing-in-their-designs/
https://www.elibrary.ru/author_items.asp?refid=613902104&fam=%D0%A8%D0%B0%D1%85%D0%BC%D0%B0%D1%82%D0%BE%D0%B2%D0%B0&init=%D0%AE+%D0%94
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На мифологической тропе Березинского биосферного заповедника обитает мно-

жество различных существ. Собрана и проанализирована информация, что позволи-

ло выделить 12 ключевых персонажей, которые используются в данном календаре. 

Каждый выбранный персонаж имеет свою историю и свои определѐнные внешние 

особенности, всѐ это учтено и реализовано в календаре, который является ключевым 

продуктом в рекламно-информационной поддержке. 

Разработано три концепции календаря для Березинского биосферного заповедни-

ка. 

Первая концепция представлена на рисунке 1. Иллюстрация выполнена в про-

грамме Adobe Photoshop. 

 

 
 

Рисунок 1 – Первая концепция календаря для заповедника 

 

На сегодняшний день Adobe Photoshop по-прежнему остается наиболее востребо-

ванным и популярным продуктом как среди профессионалов, так и среди обычных 

пользователей персональных компьютеров. Данный графический редактор был со-

здан в 80-е годы, это говорит о том, что Adobe Photoshop проверен временем, что 

определенные недочеты и ошибки, находящиеся в предыдущих версиях программы, 

были устранены. 

Для упрощения процесса редактирования и создания различных изображений, 

для удобной работы в программе предусмотрены разные фильтры, плагины, ин-

струменты и т.п.  

В данной иллюстрации на полосе календаря статичное движение основного пер-

сонажа с элементами динамики в виде светлячков. Доминирует пятновое решение в 

композиции. Используется фактура. Колористически иллюстрация выполнена в от-

тенках изумрудно-синих цветов. Синий цвет – это концентрический цвет, он посвя-

щает все только себе. У этого цвета «нет дна», он никогда не заканчивается, «затя-

гивая» в себя. Иллюстрация под обрез. 

На переднем плане находится классическая календарная сетка, выполненная бе-

лым цветом, шрифтом Amatic SC. 

Вторая концепция календаря аналогично выполнена в программе Adobe 

Photoshop. 

Персонаж с тенями и бликами располагается фрагментарно и ассиметрично. 

Фон имеет болотно-зелѐный и бордовый цвета. Бордовый цвет – показатель со-

лидности, уверенности, консерватизма, он умеренный, ассоциируется со стабильно-

стью, устойчивостью.  

Календарная сетка располагается сверху справа, дополняя композицию в равно-

весии, использован шрифт Rounds Black, белого цвета (рис. 2). 
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Рисунок 2 – Вторая концепция календаря для заповедника 

 

Именно данная концепция была выбрана как окончательная и соответствующая 

заявленным требованиям с дополнительным изменением календарной сетке и дора-

боткой графики. 

Третья концепция календаря выполнена в программе Adobe Photoshop.  

На полосе календаря контурно выделен персонаж. Оранжевый цвет на иллюстра-

ции является акцентом, дает ощущение внутреннего равновесия и душевной гармо-

нии. Композиция статична.  

Календарная сетка обрамлена рамкой, располагается внизу, использован шрифт 

Rounds Black, белого цвета (рис. 3). 

 

 
 

Рисунок 3 – Третья концепция календаря для заповедника 

 

Идея и новизна концепций отображается в особом подходе презентации содер-

жимого. Тщательная разработка персонажей, поиск графического решения иллю-

страций должно повысить потребительский спрос на данную продукцию, расши-

рить целевую аудиторию и повысить статус заповедника в территориальных рамках.  
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Реферат. В статье рассматриваются требования к созданию комплекса ком-

фортных условий для оказания медицинских услуг в условиях реконструкции и пере-

планировки морально устаревших интерьеров учреждений медназначения. А также 

вопросы определения общих принципов проектирования дизайна интерьера меди-

цинских учреждений и использования современных прогрессивных материалов от-

делки. Актуальность статьи обусловлена проблемами выраженного несоответ-

ствия технического прогресса дизайна оборудования моральному устареванию ин-

терьеров учреждений здравоохранения аналоговых архитектурных объектов. Ак-

туальными считаются два факта: необходимость учета в проектах «человеческо-

го фактора» и использование методов решения эргономических исследовательских 

и дизайнерских проектных задач в дизайне среды медучреждений. 
 

Творческий метод дизайнера органично сочетает в себе комплекс задач функцио-

нального назначения объекта, включающий объемно-пространственное, инженерно-

техническое, эргономическое и художественное решения в их полной взаимосвязи. 

Оторванность функциональности от эстетики при проектировании пространствен-

ной среды помещения, как правило, приводит к оформительству, чуждому самой 

природе творчества в дизайне среды [1]. 

В создании объемно-пространственного и пластического решения базовых эле-

ментов материальной среды и их функционально-конструктивных связей важное 

значение имеет организация внутреннего пространства сооружения. Жизненные 

процессы, происходящие в архитектурных сооружениях, не могут полноценно раз-

виваться вне соответствующим образом организованного пространства и взаимосвя-

занной с ним предметной среды. В интерьере любого назначения решаются функ-

циональные, эргономические и эстетические задачи создания внутреннего про-

странства. Эти задачи тесно переплетены между собой особенно в вопросах дизайна 

среды лечебных учреждений [2]. 

Интерьер медицинского центра важен не меньше, чем высокое качество услуг, 

которое необходимо предоставить пациентам. В первую очередь для медицинского 

учреждения старой аналоговой планировки необходимо с помощью композицион-

ных средств дизайна создать в интерьере оптимальную, распологающую атмосферу, 

которая обеспечивает позитивный настрой и не отвлекает от правильного восприя-

тия лечения, и вместе с тем не позволяет человеку погрузиться в проблемы со здо-

ровьем, вселяет уверенность в результате лечения, положительно влияет на пациен-

тов. Это очень тонкие грани создания настроения с помощью интерьера, которые 

способен правильно отразить лишь опытный дизайнер. 

Помещение, в котором находится медучреждение, должно отвечать всем воз-

можным регламентам. Это касается как  архитектурных особенностей самого строе-

ния, так и оформления интерьера в соответствии с профилем работы. Причем отдел-
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ка внутри помещений должна быть пригодной и для людей, и для функционирова-

ния сложной медицинской аппаратуры.  

Для обновления внутренней отделки в поликлиниках, больницах и медцентрах 

используют моющиеся, гигиеничные материалы, способные выдерживать регуляр-

ную санобработку, не накапливающие грязь. Традиционно для медучреждений ис-

пользуют светлые цвета, чтобы любые загрязнения были хорошо заметными. 

Напольные покрытия должны быть нескользкими. Материалы отделки для стен, по-

толка, пола выбирают с учетом назначения и режима использования помещения.  

В процедурных кабинетах, как правило, поверхности должны быть гладкими, 

влагонепроницаемыми, антистатическими, легкодоступными для влажной уборки – 

без щелей и трещин. Среди возможных вариантов: глазурованная плитка, ламинат 

высокого давления, ПВХ, крашеные металлические панели. Перегородки из зака-

ленного стекла также могут использоваться в специальных помещениях, поскольку 

они не только износостойки, но и отвечают всем гигиеническим требованиям. При 

этом сквозь них медицинский персонал может наблюдать за пациентами, что акту-

ально, например, в детских отделениях [4]. 

В лечебных медучреждениях могут использоваться только материалы, соответ-

ствующие самым высоким требованиям по качеству и экологичности. Наилучшим 

является ламинат, имеющий сертификат Blue Angel, который практически не имеет 

ограничений по использованию в различных помещениях медицинского назначе-

ния. При выборе напольного покрытия большое значение имеет вид подложки. Она 

должна быть износостойкой, препятствовать размножению микроорганизмов под 

ламинатом, переносить высокую влажность, изготавливаться из экологически при-

емлемых компонентов. Для помещений медицинского назначения применяют под-

ложки из полистирола, изолона и древесно-пробкового сырья. Покрытие должно 

иметь плотное сцепление с основанием, выдерживать частые влажные уборки с ис-

пользованием дезинфицирующих составов. 

В производстве самых современных стеновых и потолочных конструкций ис-

пользуют активные антибактериальные компоненты, растворяемые в поверхност-

ном декоративном слое. Эти активные вещества, свободные от хлорорганики и не 

имеющие побочных токсичных эффектов, работают на протяжении всего эксплуа-

тационного периода. Применение антибактериальных панелей увеличивает период 

между санобработками помещений, уменьшает их продолжительность и снижаеть 

расход дезинфицирующих составов.  

Керамическая плитка. В производстве материала используют натуральное сы-

рье – различные сорта глины. Требования, которым соответствует напольная кера-

мическая плитка, рекомендованная для лечебных учреждений, имеет биологиче-

скую инертность, устойчивость к влаге, истиранию, пожаробезопасность, прочность 

[5].  

Алкидные краски. Алкидные эмали – универсальный по применению экономич-

ный материал, представленный в широком ассортименте цветов и степени глянца. 

Однако из-за состава он не в полной мере соответствует высоким нормам экологич-

ности и безопасности. Рекомендовано использовать краски ведущих фирм: «Капа-

рол», «Снежка», «Альпина» и других. 

Воднодисперсные краски. Современные акриловые краски, одобренные и реко-

мендованные СЭС для применения в детских и лечебных учреждениях, на предпри-

ятиях общественного питания, обладают высокой прочностью, прекрасной адгезией 

к основаниям, устойчивостью к многократным влажным уборкам, экологичностью – 

благодаря водной основе, краска совершенно не выделяет вредных испарений. 
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Панели для «чистых помещений». «Чистыми» называют помещения, в которых 

концентрация микроорганизмов в воздухе должна соответствовать определенным 

нормативным величинам. К «особо чистым» относятся – операционные, родзалы, 

помещения для недоношенных новорожденных, боксы в ожоговых и гематологиче-

ских отеделениях, стерилизационные. К «чистым» – предоперационные, перевязоч-

ные, процедурные кабинеты, баклаборатории, фасовочные помещения в аптеках. 

Одним из важных аспектов организации таких комнат является применение специ-

альных облицовочных материалов, к которым относятся стеновые и потолочные па-

нели. Для изготовления панелей для стен и потолков «чистых» медицинских каби-

нетов, залов, палат и боксов востребованы сталь окрашенная или оцинкованная, 

коррозионностойкая; анодированные сплавы на основе алюминия; полимерные ма-

териалы. Это могут быть  полиэстер, пурал, пенополиуретан. 

Грамотное оформление интерьера позволяет рассеять беспокойство пациента при 

посещении им медицинского учреждения. Обстановка должна снять напряжение и 

помочь больному и его родственникам почувствовать себя комфортно и надежно. 

Достижению этого фактора способствуют художественные работы, фотографии 

природы, аквариумы и зеленые уголки с растениями, – все то, что комфортно для 

восприятия. Помимо эстетической, растения выполняют важные гигиенические 

функции: очищают в помещении воздух и снабжают его кислородом и способны 

повысить уровень психологического комфорта [3].  

Административная часть больниц практически ничем не отличается от офисов. 

Однако используемые в отделке материалы также должны в обязательном порядке 

иметь санэпидемиологический сертификат. Вся мебель в лечебных помещениях вы-

полняется гладкой, допускающей уход с применением дезинфицирующих составов. 

Мебель должна выдерживать воздействие медикаментозных средств. 

Таким образом, можно сделать вывод о необходимости продуманного подхода к 

организации предметно-пространственной среды медицинского учреждения, кото-

рое должно иметь позитивный доверительный имидж. При этом нужно выделять 

общие особенности проектирования интерьеров медучреждений различного назна-

чения, от которых следует отталкиваться при создании дизайн-концепций, а также 

грамотно относиться к подбору материалов, в дальнейшем конкретизируя индиви-

дуальный подход для учета всех нужд учреждения, определяющихся профильными 

функциями независимо от степени устаревания архитектурных решений.    
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Реферат. Культура Японии складывалась в особых условиях (географическое по-

ложение, длительное отсутствие контактов со странами Европы и др.), что по-

служило причиной формирования особого национального мировоззрения, в том чис-

ле собственного понимания и восприятия цвета. Для того, чтобы ответить на во-

прос, какое значение придают цвету в Японии, необходимо учитывать историче-

ские, религиозные и некоторые другие факторы, повлиявшие на национальную 

культуру. Таким образом, при создании новых образов в искусстве и дизайне япон-

ская философия по отношению к окружающему миру позволяет находить нестан-

дартные решения в гармонизации цветосочетаний. 
 

Восприятие цвета на востоке и западе неоднозначно. Это качественная характе-

ристика, которая определяется образом мышления и культурой в целом. В дальне-

восточных странах уделяют внимание не только цвету как характеристике красите-

ля, но и его качеству – степень матовости/блеска, шероховатости и т.д. Таким обра-

зом, палитра цветов на Востоке более разнообразная.  

Весь образ жизни и мышления любого народа запрограммирован в его лингви-

стике. Этимология слов с давно забытыми значениями и приобретшими новый 

смысл четко указывает на историческую память языка. Изначально иероглиф, обо-

значающий слово «цвет» – иро, был заимствован из китайского языка. Данное слово 

изначально использовалось для вежливого обращения к человеку, которого вы ува-

жаете или любите. В китайских иероглифических словарях значение иероглифа иро 

色 часто трактуется следующим образом: верхняя часть иероглифа 勹 обозначает 

человека, нижняя часть иероглифа 巴 тоже обозначает человека, только стоящего на 

коленях. Таким образом, иероглиф «цвет» обозначает двух людей, будто бы соеди-

няющихся в одно целое как инь и ян. В настоящее время «иро» обозначает цвет, от-

тенок, расцветку, окраску, колорит, выражение, вид, признак и пр. Поэтому, когда 

говорят о японском слове «цвет», то имеется в виду не только оттенок, но и отно-

шения между людьми, и чувства, которые рождаются благодаря этим отношениям 

[1, 2]. 

Японская культура испытала влияние древней китайской философии, переняв и 

язык цветовых символов. В основе эстетики и миропонимания обеих культур лежит 

глобальный код Инь/Ян, воплощение динамичной концепции мира, основанной на 

единстве противоположностей. Всем известный геометрический символ дает соче-

тание черного и белого, но может существовать и в цветном варианте, где Инь будет 

соответствовать зеленый/синий цвет, а Ян – красный. 
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В искусстве Японии символы «ян» и «инь» обозначают два лица: «саби» – сдер-

жанный колорит внутренней красоты и «цуя» – цветастую яркость внешней красо-

ты. Символическое значение цвета не отделяется от выразительного, поэтому слия-

ние и неразрывность символов есть характерная черта японской культуры. 

Как и в Европе, цвету приписывались свойства предметов, которые в него окра-

шены, например, красный цвет – цвет крови или огня – способен защитить человека 

от пожара или оказывать благотворное влияние на здоровье. 

Также в Японии сосуществовало несколько цветовых канонов, закрепленных 

разными религиями (конфуцианством, буддизмом и синтоизмом). Помимо этого, 

японцы всегда отличались личностно-интимным восприятием цвета. Цветовые ас-

социации для японца не первичны, они являются частью философской системы, от-

носящейся к организации вселенной: ее ориентации по сторонам света (центр, во-

сток, юг, запад, север), временам года, соотнесенности со стихиями (земля, дерево, 

огонь, металл, вода) и природными сущностями (гром, ветер, солнце, холод, луна). 

В книге известного филолога-востоковеда Н. Т. Федоренко «Японские записи», 

посвященной описанию традиций, обычаев и быта японцев [3], говорится о заим-

ствованной у китайцев системе соответствий цветов и объектов окружающей среды 

и времени, которая с успехом использовалась и в Японии. Время года связано с раз-

личным вкусом, цветом и стихии. Кислый вкус, синий цвет и дерево, например, со-

ответствовали весне, горький вкус, красный цвет и стихия огня – лету, терпкий вкус, 

белый цвет, металл – осени, соленый вкус, черный цвет и вода – зиме, сладкий вкус, 

желтый цвет и земля – центр. 

Однако японский лингвист Сусуму Оно указывает, что в древнеяпонской устной 

традиции зафиксированы не пять, а только четыре термина цвета, среди которых 

белый, красный, черный и цвет аой, который можно трактовать как синий, зеленый 

или голубой. Они, в частности, предстают как абстрактные термины, отличаясь от 

более поздних обозначений цвета. 

Красный – акай (赤い) – для древних японцев этот священный цвет воплощался в 

первую очередь в образе феникса и всех птиц, символизировал лето и юг, ритуаль-

ное благоговение и твердый характер, обозначал мир, безопасность и процветание 

семьи. 

Белый цвет – сирой (白い) – в Японии нередко соотносился с западом, губитель-

ной для человека зоной в силу ее связи с иным миром сакральности, с осенью, холо-

дом, металлом, зверем (Белым тигром), долгом и справедливостью, со спокойствием 

и чистотой. 

Значение черного цвета – курой (黒い) – у японцев он обозначал север, зиму, 

страну смерти, луну, воду, мудрость и рассудительность. С ним были связаны чере-

пахи и пресмыкающиеся. 

Синий цвет – аой (青い) – чаще всего он объединялся с зелѐным, из-за чего оба 

носили похожие значения.  Они символизировали бесконечность и мистическое 

начало, ассоциировались с востоком, весной, деревом, ветром, бирюзовым драконом 

(водным драконом), а также с насекомыми и гуманностью.  

Желтый цвет – киирой (黄色い) – соответствовал понятиям центра, земли, при-

родной сущности грома, символизировал искренность и человека. В японской куль-

туре он не был проявлен так сильно и значимо, как в Китае, однако с приходом буд-

дизма в Японию утверждается его значение как императорского цвета, символа 

солнца и божественной власти [4]. 

Однако синтоиский культ и буддизм по-разному трактовали значения цветов, по-

этому появились некоторые разногласия и противоречия в использовании цвета. 
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Позднее к пятичленной системе добавился лиловый. Сначала этот цвет избегали ис-

пользовать, т.к. он был производным, а не основным, но в связи с редкостью краси-

теля, лиловый стал символом людей высокого положения и вошѐл в ранговую си-

стему. Белый цвет в синтоиском обряде был священным, божественным цветом и 

император как потомок бога на главные синтоиские ритуалы надевал белые одея-

ния. По буддийским представлениям белый считался цветом небытия, смерти. 

Как правило, краски в Японии носят названия не материалов, из которых они 

сделаны, как это принято в Европе (охра, белила цинковые, индиго, краплак, ко-

бальт, сиена жженая и т.д.), а естественных носителей цвета. «Арахаиро» – «обрат-

ная сторона листьев и трав» – означает зеленовато-пепельный, глухой и мягкий цве-

товой тон; «угуисуиро» – «цвет крыльев японского соловья» – серовато-голубовато-

зеленоватый; «акуиро» – «остывший пепел»; «сабииро» – «ржавчина» и т.д. 

Для каждой исторической эпохи существуют доминантные колоративы, отража-

ющие ход истории Японии. Принципы сезонности цвета и орнамента оформились в 

IX‒XIV вв., когда шѐл процесс складывания чисто японской системы декора [5]. 

Культура цвета сложилась в период Хэйан (794‒1185). В VIII в. цвет стал опреде-

ляющим понятием в придворном костюме, и в результате так оказывал влияние на 

другие аспекты быта. Одежда стала одним из важных предметов украшения про-

странства. В последующие века цвета и их сочетания стали активно использоваться 

не только в одежде, но и в живописи, архитектуре и быту. 

Основным сырьѐм для получения красителей были растения и минеральные пиг-

менты, дающие после первого окрашивания ткани только лѐгкий оттенок. Такое об-

стоятельство сильно повлияло на формирование цветового восприятия японцев. 

Люди были способны различать гораздо более тонкие нюансы одного цвета. 

Яркие насыщенные цвета также присутствовали в костюме, но редко, потому что 

на их фоне терялись все остальные. Придворные дамы и кавалеры пользовались 

многочисленными трактатами, где описывались сезонные сочетания многослойных 

одеяний, потому что соблюдение этих правил было также важно, как следование 

ранговому регламенту. 

Несмотря на то, что в культуре Японии большое значение имели понятия ваби и 

саби («скромность/неяркость» и «архаичность/подлинность» соответственно), они 

не смогли полноценно отразиться в одежде разных сословий. Нижние слои обще-

ства были обязаны соблюдать многочисленные ограничения и имели меньше воз-

можностей развивать свои эстетические принципы, из-за чего количество распро-

странѐнных среди аристократов цветовых сочетаний со слабой насыщенностью ока-

залось больше. Поэтому будет не совсем верно оценивать японский традиционный 

колорит как колорит сдержанности, свойственный всем социальным группам япон-

ского общества. 

Насыщенные цвета тоже были очень популярными, что подтверждает костюм те-

атра Кабуки и цветная гравюра. Одним словом, приглушѐнный и яркий колориты 

просто соответствовали разным эстетическим воззрениям – аристократии и народа. 

Символика цвета активно используется в традиционном театре Востока. Цвет ко-

стюма связан с характером персонажа, указывает на его социальное положение, пол, 

возраст. Самый благородный цвет – белый, который широко применялся в одеянии 

божеств, положительных героев, красавиц. Важную роль цвет играет в японском 

театре «Но». Здесь белая одежда и красный пояс олицетворяют молодую силу. 

Помимо прочего, в Японии существовала система запрещѐнных цветов, монопо-

лию на использование которых имели только определѐнные должностные лица или 

чиновники. Она была выработана в VIII веке, во времена существования правового 

государства. 
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Свойственный Японии уникальный и чрезвычайно развитый язык цвета, давно 

уже является предметом восхищения со стороны специалистов и любителей в обла-

сти искусства и дизайна Запада. Выбор цвета определяется не только личным пред-

почтением, или, например, модой, а скорее определяется неподвластными времени 

законами. 
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Реферат. Истоки возникновения и концептуальное развитие космического стиля 

в моде дикутуют разнообразие тканей технолинии. Проектирование демисезонной 

одежды из плащевых и латексных материалов актуализирует своевременность 

обращения к признакам футуристического направления. Практическая значимость 

заключена в реализации идеи и изготовлении трех луков, где вариативность комби-

наторики отдельных изделий повседневного назначения увеличивается до тридца-

ти, что расширяет границы потребления товаров легкой промышленности. 
 

Объектом исследования является космический стиль в период с 1960-х по 2017 

год. Изучение стиля проводились при помощи литературно-обзорного, аналитиче-

ского и графического методов исследования, на основе специфики образного реше-

ния представлена характеристика графических приемов эскизного ряда и изготовле-

на коллекция демисезонной одежды под девизом «Обитатели Земли». Космический 

стиль в одежде относительно молод и связан с такими событиями в истории челове-

чества, как освоение космического пространства. 2 апреля 1961 года Юрий Гагарин 

отправился в первый полет. Событие повлияло на творчество дизайнеров моды 60-х: 

Пьера Кардена, Андре Куррежа, Пако Рабанна, Руди Гернрайха, внедривших кос-

мический стиль в моду. Само это определение было проложено шестидесятыми с их 

стремлением опережать время и культом научно-технического прогресса. В иссле-
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довании рассматриваются дизайн-проекты и других мировых брендов: Тьерри 

Мюглер, Gucci, St. Laurent, Александр Маккуин, Карл Лагерфельд, Balenciaga, 

Алессандро Микеле, Dolce&Gabbana, Christopher Kane. Другая категория воздей-

ствия на тему космоса была замечена еще задолго до полета Гагарина. Жанр науч-

но-фантастической литературы, сформировавшейся в конце XIX ‒ начале XX века, 

заставил поверить в возможность путешествия на другие планеты, о чем гласит зна-

менитая «Война миров» Герберта Уэллса и «Лунная трилогия» Ежи Жулавского. 

Рассмотрим признаки стиля. 

Структурная составляющая и цвет материалов. Для космической униформы ис-

пользуются исключительно передовые технологии и инновационные материалы, 

даже несмотря на то, что они не так комфортны и привычны, как обычная одежда из 

натуральной шерсти или кожи. Однако у таких материалов имеются и свои пре-

имущества. Благодаря им одежда получается достаточно прочная, удобная и легкая 

в эксплуатации. Примером тому служит экспонат музея Первого полета (г. Гагарин, 

Смоленская обл.), изученный воочию. Это подлинный костюм Ю. Гагарина  

(рис. 1 а). Одной из отличительных особенностей стиля будущего стали искус-

ственные материалы, изобретенные в первой половине ХХ века, – нейлон, майлар, 

акрил, кримплен, полиэстер, лайкра, поливинилхлорид и другие. Использовался 

также металл и пластик. Выбор подобных материалов был связан с тем, что изго-

товленная из них одежда должна была быть прочной и удобной, приветствовалось 

наличие эластичных волокон. В этом плане ткани для космического стиля перекли-

кались с тканями для спортивного стиля, популярного  в моде 1980‒90-х [1]. 
 

 
а 

 
б 

 
в 

Рисунок 1  – Комбинезоны специального назначения: Ю.Гагарина из музея Первого 

полета (а), из коллекции Gucci and St. Laurent 1990-х (б) и Руди Гернрайха (в) 
 

Цвет материалов также имел основное значение. Ткани технолинии – это ткани 

высоких технологий с металлическим блеском. Серебристая обшивка космического 

корабля, блеск скафандров астронавтов, – все эти моменты накладывали свой отпе-

чаток на футуристический стиль. Мало кто знает, что настоящие скафандры космо-

навтов далеко не такие серебристые, как модная одежда в космическом стиле. В ко-

стюмах присутствует также и  черный  цвет и его оттенки  как  цвет таинственности 

космического пространства. Ахроматическая гамма и блеск серебра стали базовыми 

для данного проекта. 

Безразмерность одежды и андрогинность образа. Многие дизайнеры в 1960-е 

экспериментировали с новыми синтетическими материалами, это были ткани или 

пленки, которые выкраивали ножницами и сшивали или сваривали по швам. Пако 

Рабанн, как никто другой, был восхищен темой космоса. Плодом этой страсти стали 

невероятные скульптурные костюмы и платья из металлизированных элементов. 

Сегодня творения Рабана часто входят в «космические» экспозиции ведущих миро-

вых музеев. Именно Пако Рабану приписывают фразу, которая, пожалуй, лучшим 

образом отображает настроение 60-х годов: «Идеальная девушка живет на другой 
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планете». Автор данного проекта как раз изображает образ такой современницы, 

сочетающей рисованный лик и фотографический силуэт костюмных форм. Еще од-

но имя, которое связано с авангардной модой 1960-х – Руди Гернрайх, самый аван-

гардный дизайнер из Лос-Анджелеса, который независимо от европейских моделье-

ров внедрял новые материалы (рис. 1 в), начав эксперименты и поиски новых, более 

удобных форм одежды. Он создавал одежду, в которой стирались границы между 

полами, и выдвинул идею о том, что разницы между мужской и женской одеждой 

существовать вообще не должно. Этот факт лег в основу унификации моделей дан-

ной разработки. 

Геометричность и скульптурность. В 1964 году Пьер Карден представил свою 

коллекцию на космическую тему из моделей будущего с простыми геометрически-

ми формами, изготовленной из неорганических материалов. Гениальный дизайнер, 

«похоронивший» классическую элегантность, стал выразителем минималистическо-

го направления, который очень подходил к футуристическому стилю. Для показа 

Курреж подбирает особенных манекенщиц – юных, со спортивными фигурами, уз-

кими бедрами, окрестив их «лунными девушками». К середине 1970-х интерес к 

неизведанным планетам слегка угас. Тьерри Мюглер стал экспериментировать со 

скульптурными силуэтами в стиле sci-fi: в дизайне своих платьев он объединил ат-

мосферу космической одиссеи с идеями парижского Haute Couture. В восьмидеся-

тые футуристические темы остаются в прошлом: прагматичная мода на спортивную 

аэробику, кислотные цвета, гетры, леггинсы и жакеты с подплечниками заставляет 

дизайнеров ненадолго забыть об этом стиле. Впрочем, ненадолго: космические темы 

постепенно начинают возвращаться в середине 1990-х (рис. 1 б). С конца  90-х до 

сегодняшнего дня ведущие модные дома  вновь обыгрывают на подиуме космиче-

скую тематику. В 1995 году Тьерри Мюглер создал роботизированную женскую 

форму, а в 1999 году Александр Маккуин для Givenchy создал трико с изображени-

ем микросхем. 

Техногенность. Новая волна интереса к космосу началась с распространением 

технологий и интернета. В ХХI веке дизайнеры обратили внимание не столько в 

сторону космоса, сколько в сторону взаимодействия человеческого тела и машины, 

создавая коллекции на грани науки и фантастики.  Начиная с показов «Весна-Лето 

2017», почти в каждых коллекциях мелькают космические нюансы: Карл Ла-

герфельд: на показе «Осень-Зима 2017» в центре Grand Palais появилась настоящая 

ракета; Chanel ввели в показы серебряные пальто, стеганые металлизированные 

накидки и платья с принтами в виде космонавтов. В других коллекциях можно 

найти отличительные признаки космического стиля: у Balenciaga юбки, сделанные 

словно из обшивки космического корабля; Dolce&Gabbana свои знаменитые цве-

точные принты заменили на изображение космонавта в открытом космосе; 

Christopher Kane всю коллекцию словно списал с фантастического фильма. 

Признаки футуристического стиля позволили автору коллекции выделить струк-

туру развития космического стиля и построить диаграмму востребованности косми-

ческого и спортивного стилей. Период популярности космического стиля составляет 

35‒37 лет. В качестве источников вдохновения: материал с серебряным блеском, 

графичный фон, ломаные позировки моделей и лунные образы, необычные силуэты, 

контраст больших и маленьких форм. Метод комбинаторики, единая конструктив-

ная основа; методы трансформации – создание безразмерной одежды, модели-

трансформеры, перестановка элементов, группировка 10 изделий молодежной 

одежды (рис. 2) в более чем 30 комплектов верхней одежды.  
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Рисунок 2 –  Авторская коллекция в материале 

 

Креативные принципы коллекции – новизна, оригинальность, функциональность, 

практичность, многослойность, объемность, трансформативность, графичность поз-

волили добиться особых результатов: модели в материале для младшей и средней 

возрастной группы демонстрировались на выставке произведений молодых худож-

ников «Точка росы» (Россия, г. Мурманск); на конкурсе «Мужские куртки 20/21» (г. 

Минск), подтверждая ценность научной разработки актом внедрения в производство 

модельной куртки на ЧП Nikolom (г. Минск), и актом внедрения  в учебный процесс 

по специальности «Дизайн костюма и тканей». 
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тебский картонажно-полиграфическим комбинат «Покровский». 

Реферат. Целью работы является разработка дизайна интернет-сайтов с по-

мощью современных дизайн-технологий со всей требующейся информацией. В ра-

боте проанализированы методы и проектирование веб-сайтов, современные тен-

денции в дизайне интернет-сайтов, использование основных элементов идентифи-

кации. Интернет-сайт спроектирован с использованием современных тенденций в 

дизайне сайтов, что повысит имидж предприятия и позволит привлечь больше 

клиентов. 
 

Современное общество сегодня справедливо можно назвать информационным. 

Люди привыкли получать значительную часть информации из интернета: просмат-

ривать новостные сайты, общаться в социальных сетях, получать новые знания. 

Всемирная сеть всѐ больше интегрируется в нашу жизнь.  
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Актуальность темы состоит в том, что собственный сайт стал неотъемлемым ат-

рибутом любой организации. Сегодня в создании сайта принимают участие не толь-

ко программисты, но и дизайнеры, которые понимают тонкости подачи информации 

и потребления еѐ посетителями сайта. Дизайн сайта играет большое значение в про-

цессе его продвижения и раскрутки. Первый контакт посетителя с сайтом осуществ-

ляется на основе визуального восприятия страницы. Дизайн сайта и его качествен-

ное оформление – это показатель имиджа, выражение отношения к посетителям 

сайта. Используя современные технологии, можно создать качественный сайт, акку-

ратно и красиво оформленный, приятный для глаз. При оформлении дизайна необ-

ходимо правильно сочетать цвета, следить за цветовым балансом, грамотно подби-

рать пропорции, освещение и объем графических элементов. Дизайн сайта должен 

разрабатываться с учетом тематики и целей функционирования веб-ресурса. 

Цель научно-исследовательской работы ‒ разработка дизайна интернет-сайта с 

помощью современных дизайн-технологий со всей требующейся информацией для 

ЧУП по оказанию услуг «СпецКонсалтинг», соответствующего современным тен-

денциям в дизайне сайтов.  

Работа выполнена по заказу Витебского картонажно-полиграфического комбина-

та «Покровский», так как старый сайт не пользуется актуальностью и полностью 

устарел, и нуждается в грамотной визуализации, которая представляет собой основу 

стабильно развивающегося и конкурентоспособного продукта на рынке схожих 

предложений.  

Задача, поставленная Витебским картонажно-полиграфическим комбинатом 

«Покровский»: разработка сайта, на главной странице которого будут отражены до-

стопримечательности города Витебска, над которыми будет размещен анимирован-

ный логотип предприятия. 

Тема работы актуальна, поскольку использование веб-сайта, как носителя фир-

менного стиля, способствует сбыту продукции комбината и поиска новых клиентов. 

При стабильно высоком уровне других элементов маркетинга использование веб-

сайта приносит большие преимущества: 

– привлекает внимание целевой аудитории; 

– представляет целевой аудитории выгоды для него от приобретения товара 

(услуги);  

– предоставляет целевой аудитории возможности для дополнительного изучения 

товара; 

– формирует у целевой аудитории определенный уровень знаний о самом товаре 

или услуге;  

– создает благоприятный образ (имидж) комбината у целевой аудитории и дело-

вых партнеров;  

– формирует потребности в данном товаре, услуге;  

– формирует положительное отношение к комбинату. 

Создавая образ бренда, в работе нужно было передать его основные ценности и 

философию. Спроектированные элементы сайта: во-первых, обладать оригиналь-

ным и запоминающимся образом для привлечения целевой аудитории, а во-вторых, 

помочь всем желающим в поиске информации, как провести свой досуг ярко и ин-

тересно. 

Новый образ, универсальный и гибкий, построенный на принципах свободы, 

простоты и удобства, подтверждает, что веб-сайт доступен всем и легко вписывает-

ся в повседневную жизнь. Разрабатывая веб-сайт, учитывались потребности и 

устремления целевой аудитории и забота о том, чтобы потребители получали мак-
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симум удовольствия от использования сайта, услуг и предложений картонажно-

полиграфического комбината.  

Любую рекламу следует рассматривать как определенный вклад в создание брен-

да. Отсюда следует, что реклама должна последовательно поддерживать один и тот 

же имидж, год за годом. Этого трудно добиться, так как на сцене постоянно появ-

ляются все новые действующие силы, мечтающие изменить уже сложившийся ре-

кламный имидж. Важно придать имидж качественности. Если реклама выглядит 

дешевой, это немедленно скажется на имидже бренда. Поэтому необходимо разра-

батывать веб-сайт Витебского картонажно-полиграфического комбината «Покров-

ский» с учетом этой особенности. 

Анализируя художественное решение проекта, используются следующие сред-

ства: 

– цветовая гамма, состоящая из оттенков синего цвета;  

– изображение города Витебска; 

– логотип Витебского картонажно-полиграфического комбината «Покровский». 

Для разработки веб-сайта для комбината заказчику было предложено несколько 

графических концепций. Так как Витебский картонажно-полиграфический комби-

нат «Покровский» занимается изготовлением упаковок из картона, изначально было 

предложено использование серо-коричневой цветовой гаммы. 

Главным элементом нужно было сделать логотип, чтобы он в первую очередь 

бросался в глаза, поэтому на главной странице сайта было предложено несколько 

вариантов графического и образного решения города. 

Но все эти варианты не нашли своего дальнейшего развития, так как не отвечали 

основным требованиям заказчика. После этого заказчику было предложено новое 

графическое решение макета веб-сайта.  

Были полностью изменены стиль и цветовая гамма. В качестве изображения го-

рода была найдена фотография, где ракурс показывает все основные достопримеча-

тельности Витебска. 

Чтобы показать связь с картонажно-полиграфическим комбинатом, изображение 

города было разложено на слои и сделано наложение «имитации бумаги» друг на 

друга. Было добавлено немного деталей и тень. Данная иллюстрация была исполь-

зована как главная страница веб-сайта, были добавлены меню и анимированный ло-

готип (рис. 1). 
 

 
 

Рисунок 1 – Главная страница веб-сайта, анимация логотипа 

 

Важным шагом был выбор общей цветовой гаммы. Цвет может привлекать и от-

талкивать, вселять чувство спокойствия и комфорта или возбуждать и тревожить. 

Цвета обращаются к чувствам, а не к логике человека. В научно-исследовательской 

работе цветовая гамма избрана в соответствии с характером задачи. На фотографии, 

которая легла в основу графического образа, город окружает голубое небо и река, 

поэтому основным цветовым решением стало использование синих оттенков. В ка-
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честве основного цвета были предложены оттенки синего плюс дополнительный 

фирменный цвет зеленый.  

Важную роль для создания баланса и гармонии играет воздух, то есть пустое 

пространство. Воздух становится неотъемлемой частью дизайна визуальных комму-

никаций. В качестве воздуха выступает белый цвет. Большое количество белого 

цвета в качестве фона создает иллюзию пространства, легкости, он выгодно выделя-

ет цветовую гамму. 

Такой выбор цветов создает ощущение привлекательного, современного образа, 

пробуждающего интерес зрителя. Однако цветовое решение – далеко не единствен-

ный критерий. Важны так же форма, фактура, размер, пропорции. Все это в сово-

купности влияет на настроение и эмоции. 

В интернет-пространстве между пользователем и образом не существует дистан-

ции, поскольку пользователю доступно пространство образа, а образ, в свою оче-

редь, формирует пространство, в котором двигается пользователь. Таким образом, 

интернет упразднил четкую границу между реальным и кажущимся миром. 

В процессе разработки интернет-сайта были достигнуты поставленные цели и за-

дачи. Главным в создании явилось использование образа города Витебска и аними-

рованного логотипа. 
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Реферат. Цель проекта – создание нового логотипа, фирменного стиля и суве-

нирной продукции для Витебской областной организации общественного объедине-

ния «Белорусский союз художников», который будет отражать деятельность ор-

ганизации, а также послужит объектом узнавания среди подобных организаций. 

В результате разработки элементов рекламно-информационной поддержки бу-

дет пробуждаться интерес и доверие, поддерживаться репутация витебского 



Прогрессивные технологии  

и оборудование: текстиль, одежда, обувь 

 

Витебск 2020   225 

общественного объединения «Белорусского союза художников» как учреждения 

высокой культуры. В работе проанализированы история и актуальность рекламно-

информационной поддержки, современные тенденции в графическом дизайне и ло-

готипах. 
 

В современном ритме жизни создание рекламно-информационной поддержки 

необходимо не только для новых, но и для давно созданных проектов, которым 

необходимо подчеркнуть индивидуальность, предоставить людям возможность по-

смотреть по-новому на изученную тему или рассказать о том, что очень много ин-

тересного находится непосредственно рядом с нами. 

Рекламно-информационная поддержка – процесс информационного обеспече-

ния, ориентированный на пользователей информации, занятых управлением 

сложными объектами. Рекламно-информационная поддержка используется при под-

готовке и реализации управленческих решений.  

Выбранная тема актуальна в данный момент, так как для того, чтобы обще-

ственное объединение продолжало развиваться, становилось все более узнавае-

мым, конкурентоспособным и заметным, необходимо подстраиваться под быстро 

меняющиеся условия современного рынка и расширять горизонты. Именно каче-

ственная разработка альбомов-каталогов и фирменных рекламных носителей, а 

также грамотная рекламная политика по ее продвижению позволяет донести по-

требителю мнение о необходимости посещения выставок того или иного худож-

ника. На сегодняшний день в Витебский областной организации общественного 

объединения «Белорусский союз художников» входят больше 50 художников, ката-

лог поможет прорекламировать как организацию, так и самого художника. В ди-

зайне каталогов необходимо использовать свежий образ, яркие цвета, современные 

тенденции, чтобы выгодно подчеркнуть именно эту продукцию на фоне всех 

остальных. Проект значим с социальной точки зрения, так как дизайн каталогов 

оказывает эмоциональное и психологическое влияние на потребителей при выборе 

того или иного продукта, а значит новый дизайн может помочь расширить целевую 

аудиторию и повысить статус объединения в понимании общества. Экономическая 

задача проекта заключается в том, чтобы с помощью оригинальных каталогов 

привлечь как можно больше внимания потребителей. С точки зрения маркетинга 

новый стиль должен способствовать узнаванию и продвижению рекламной про-

дукции и бренда, качественный и креативный образ будут отличной рекламой. 

Разработанный логотип для Витебской областной организации общественного 

объединения «Белорусский союз художников» предложен в двух вариантах 

(рис. 1). 
 

 
 

 

 
 

Рисунок 1 – Варианты логотипа Витебской областной организации общественного 

объединения «Белорусский союз художников» 
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В варианте с логотипом на красном фоне сочетание красного и белого яркое, 

праздничное, невинное, но величественное. Красный – это в первую очередь само-

отверженность отвага, быстрое принятие решения. Жертвенность, опора и воз-

рождение – белый. 

Логотип на белом фоне сочетает в себе черно-красное сочетание – контрастное, 

драматическое, элегантное, провокационное. И нужно умело его использовать. Эти 

два цвета могут помочь создать незабываемое впечатление. 

В логотипе использован шрифт AvantGardeCTT, который относится к семейству 

AvantGardeCTT (начертание Regular). Данный шрифт принадлежит к следующим 

категориям: кириллические шрифты, латинские шрифты, русские шрифты. 

При выборе цветового решения для логотипа предпочтение было отдано оттен-

кам красного цвета, которые выделяют и фокусируют наше зрение на продукте.  

Создание рекламных носителей заключается не только в разработке нового лого-

типа, но и в создании фирменного стиля, а именно это визуальная коммуникация 

со зрителем, которая, складываясь воедино будет создавать цельный и закончен-

ный образ серии художественных каталогов для Витебской областной организации 

общественного объединения «Белорусский союз художников». 

Для создания фирменной продукции необходим логотип и графический эле-

мент, которые смогут гармонично существовать в одном стиле, создавая новый 

графический образ. Все эти элементы присутствуют в визитной карточке, которая 

является одной из самых важных при разработке фирменной продукции, имен-

но она является рекламным носителем информации об организации в тех местах, 

куда рекламу поместить невозможно. Для визиток разработан единый шаблон, кон-

тактная сторона и обратная. На контактной стороне слева в верхнем углу распола-

гается логотип Витебской областной организации общественного объединения 

«Белорусский союз художников», снизу контактные данные, состоящие из име-

ни, фамилии, должности, контактных телефонов и почты. Эти данные расположе-

ны на белом фоне, чтобы акцентировать внимание на информации. 

На обратной стороне визитки в центре располагается общий логотип «Белорус-

ского союза художников» также на белом фоне (рис. 2). 

 

 
 

Рисунок 2 – Элемент разработанного фирменного стиля – визитки 

 

Для отправки писем необходимы фирменный конверт для Витебской областной 

организации общественного объединения «Белорусский союз художников», пред-

лагается конверт размера C5 – 162х229 мм.  

Разработан ряд сувенирной продукции. К ним относятся: 

 кружки белые с логотипом; 

 фирменные сумки с логотипом; 

 магнит с логотипом в двух вариантах; 
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 карманный календарь с логотипом и репродукцией художника; 

 фирменная майка в двух вариантах; 

 пригласительный билет; 

 плакаты. 

Итогом проектирования стало создание элементов и носителей фирменного сти-

ля. В проекте создан узнаваемый образ и интерактивность рекламных элементов. 

Разработка каталогов и рекламных носителей удачно реализована и соответствует 

современным тенденциям полиграфии и графического дизайна. 
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Реферат. Цель проекта – создание информационной и визуальной поддержки для 

Национального Академического драматического театра имени Якуба Коласа. В 

связи со спросом на визуальную культуру возрастает значимость проекта. Поэто-

му самое главное при проектировании информационных плакатов сделать их мак-

симально выразительными и запоминающимися. В проекте создана идея и новизна, 

отображающиеся в особом подходе к содержанию и созданию информационной 

поддержки. 
 

В современном дизайне плакат воспринимается как «сведенное в четкую визу-

альную формулу сообщение, предназначенное современнику для выводов и кон-

кретных действий». Данная формула отражает определенный уровень графического 

дизайна и информирует о предмете коммуникации. 

Плакат – первое, с чем встречается театральная аудитория до того, как пойти в 

театр: она является своеобразной обложкой спектакля. Основной задачей является 

оповещение максимального количества людей за короткий срок о предстоящем те-
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атральном событии. При этом потенциальный театральный зритель должен с перво-

го взгляда понять суть, о чем идет речь, и решить, идти на спектакль или нет. Зако-

номерно, что аттрактивность – одна из важных функций плаката, целью которой яв-

ляется привлечение внимания театральной публики, а также ответного действия: 

пойти на рекламируемый спектакль или отказаться. 

Актуальность информационного проекта для Национального Академического 

драматического театра им. Якуба Коласа состоит в том, что на данный момент теат-

ры еще вплотную не столкнулись с проблемой зрительского дефицита, и так остро 

не стоит борьба за зрителя. Поэтому актуальная задача ‒ показать в городской среде 

современный театральный плакат, который привлечѐт потенциального зрителя в те-

атр. 

При создании плаката встал вопрос адекватности передачи текста пьесы. Текст в 

данном случае является двухступенчатой интерпретацией, поскольку информирует 

театральную аудиторию о спектакле, которая является режиссерской интерпретаци-

ей авторского произведения. Данный текст отличается целенаправленностью такой 

информации, создаваемой для воздействия на потенциального зрителя с определен-

ной целью – посетить театр. Театральный плакат сочетает в себе соединение шриф-

товых, фотографических, графических и других решений в рекламной форме. 

Плакаты для пьесы «Звериные истории» в своем поле содержат фотографии за-

действованных персонажей, занятых в спектакле или сцены из спектакля, которые, 

тесно взаимодействуя с текстом плаката, дают представления о сюжете, декорациях 

и костюмах.  

Иллюстрации помогают аудитории правильно трактовать рекламный текст, 

настраивают на получение определенных впечатлений и эмоций. Это является свое-

образным представлением спектакля зрителю. Все это помогает адресату идентифи-

цировать образ спектакля через его информационное отражение на рекламно-

информационных носителях. 

Идея проекта в эффектах, цветовой контрастности, применении коллажей и осо-

бого шрифтового решения. На плакате размещен фрагмент фотографии силуэта ли-

ца и изображение животных в современной графической обработке, под воздей-

ствием которой созданный образ несет в себе элементы таинственности и неизвест-

ности. Данные образы направлены на пробуждение потока осознанных и неосо-

знанных эмоций у человека, вовлекая его в мир фантазий и иллюзий, что характерно 

для спектакля, которому посвящены эти плакаты. Изначально было разработано не-

сколько концепций плаката, в процессе для доработки был выбран наиболее удач-

ный. В фокусе внимания – животные и их особенности и мысли. Цель состояла в 

изучении жизни животных, в поисках баланса между реальностью и воображением. 

Стремление представить глубинные отношения между внутренними и внешними 

системами человека и природы. Истории, которые представлены на плакатах, рас-

сказаны от лица животных и поднимают вопросы, которые зритель, возможно, не 

готов услышать (рис. 1). 

Для плакатов и фирменного стиля были выбраны нехарактерные цвета. Фоновые 

цвета разнятся от темно-синего до оттенков фиолетового. Представлена достаточно 

широкая гамма, используются два акцентных цвета (зеленый и цвет маджента) и 

аналогия из тѐплых цветов (жѐлтый, оранжевый и коралловый). Это привносит раз-

нообразие в общую стилистику и делает весь проект более дружелюбным. 
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Рисунок 1 – Плакат для пьесы «Звериные истории» 

 

В проекте для театральных плакатов и фирменного стиля была использована гар-

нитура Helvetica, она используется в рекламных носителях в качестве дополнитель-

ной информации о спектакле. Шрифт Helvetica ‒ один из самых известных и попу-

лярных шрифтов в мире. Helvetica – действительно хороший шрифт, очень сбалан-

сированный. У него почти идеальное соотношение «белого» (контрформы внутри 

буквы и воздух вокруг букв) и «черного», благодаря чему практически все слова на 

латинице, набранные этим шрифтом, кажутся законченными и красивыми.  

Для проекта разработаны носители фирменного стиля и сувенирной продукции: 

программка, бейдж, календарики, билеты, наклейки, кружка, майка. Все элементы 

выполнены в едином ключе. Сувенирная продукция, как носитель фирменного сти-

ля, эффективный способ вызвать интерес к проекту. Обязательными элементами су-

венирной продукции является наличие логотипа театра, использование фирменных 

шрифтов, элементов общей верстки. Сувениры же, рассчитанные на массового кли-

ента, заказываются в больших объемах, а потому отличаются универсальностью и 

экономичностью. Сувенирная продукция оказывает положительное влияние на при-

влечение новых зрителей. Повышает уровень доверия и побуждает к последующему 

обращению к бренду.  

Связь всех объектов в проекте в решении конкретной задачи определяет общая 

стилистика. Она задается с помощь цвета, формы, второстепенных элементов. 

Успехом построения графических элементов является их собранность и целостное 

восприятие в единой системе. Будучи основным элементом графического дизайна, 

линии передают форму и природу объекта. Геометрические линии иллюстрируют 

объекты, тогда как извилистые – представляют более естественные и органические 

формы. Объединяют эти разные стили линий для создания фантастических фигур. 

Современность проекта заключается в использовании простых форм, неоновых цве-

товх схем, органической геометрии и динамических линий. Взгляд плавно перехо-

дит от одного элемента к другому. Использование инфографических элементов в 
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форме звезд, кругов и более сложных геометрических форм как способ подачи ин-

формации. Всѐ это соответствуют современной направленности. 

Информационный проект отличается своей оригинальностью, нестандартным 

подходом. Новизна разработанного проекта заметна в сравнении с существующими 

плакатными решениями Национального Академического драматического театра 

имени Якуба Коласа. 
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Ключевые слова: зонирование помещения, дизайн-проект, кафе. 

Реферат. В рамках работы анализируются основные вопросы дизайна помещения 

для питания. Обозначаются проблемы, возникающие при организации современного 

вида существующего интерьера кафе Piri Piri в г. Орша согласно техническому за-

данию. В проекте решена задача по созданию максимально открытого простран-

ства с акцентом из «живой» фитостены, которая задает тон всему помещению, 

объединяет три части: зону приема пищи, место для отдыха посетителей и лет-

нюю террасу. 
 

В настоящее время актуально открытие небольших местных кафетериев, которые 

объединяют людей различных направлений деятельности и возрастов, помогают 

стране в утверждении ценности местных традиций и достижений. При этом видоиз-

меняется взгляд на дизайн, а значит и создание интерьера социального помещения – 

актуальная и востребованная тема.  

Цель работы – создать дизайн-проект существующего помещения кафе Piri Piri в 

г. Орша на высоком эстетическом уровне с соблюдением необходимых функцио-

нальных, эргономических и социальных требований. 

Для этого необходимо решить следующие практические задачи: 
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 определить требования к проектированию пространств кафетериев; 

 продумать общую концепцию проекта с учетом особенностей помещения, 
структуру организовываемого пространства, его зонирование; 

 подобрать материалы и технологическое оборудование.  
При решении задач исследования определены основные тренды, которым необ-

ходимо следовать при организации дизайна помещения: 

 сохранение и подчеркивание стиля здания как памятника архитектуры; 

 адаптация успешных концептов с индивидуальными особенностями;  

 использование окон в пол, витрин внутри здания; 

 нестандартность формы стен, пола, потолков, подчеркивание диспропорцио-
нальности объемов; 

 изломанность линий и асимметричная расстановка предметов мебели, элемен-
тов декора и аксессуаров; 

 люстры, свисающие на разной высоте, и настенные светильники всевозмож-
ных вариантов; 

 леттеринг; 

 вмонтирование оборудования в интерьер и общий концепт; 

 использование «живых стенок», выполненных из растений или мха.  
Установлены тенденции развития современных кафе в 2020 году: 

– натуральность, связанная с ведением здорового образа жизни; 

– адаптация, проявляющаяся в приготовлении еды навынос и/или ее доставка; 

– уменьшение универсальности, предпочтение отдается узконаправленным ме-

стам. 

В кафе введено новое меню правильного питания, а также возникла необходи-

мость изменить существующий интерьер. Город Орша относится к малым городам, 

в которых рестораторам все сложнее выделиться и привлечь к себе гостей. Посте-

пенно кафетерии приходят к созданию экосистемы вокруг своего бизнеса: образова-

тельные платформы, учебные курсы, места для презентаций, дегустаций, коворкинг 

и музыкальные площадки. 

Исходя из вышеуказанного, решено небольшие помещения решено выполнить в 

стиле минимализма, зонировать согласно предлагаемой концепции на: основное по-

мещение для приема пищи (рис. 1 а), зону релаксации, которую в последствии мож-

но будет применить как место для дегустации и презентаций (рис. 1 б), а также лет-

нюю террасу.  
 

  
а б 

Рисунок 1 – Трехмерная визуализация основного помещения для приема пищи (а)  

и зоны отдыха и релаксации с фитостеной (б) 

 

В релаксационной зоне принято интерьерное решение декора, основанное на со-

здании фитостены с живыми растениями (рис. 1 б). Идея современных технологий 
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вертикального озеленения исключает возможность попадания влаги на предметы. 

При этом выбрано стационарное решение в виде модульного одностороннего по-

лотна, которое используется в качестве перегородки для зонирования помещения. 

Для подробной конструкторской разработки выбран элемент проектируемого ин-

терьера – барная стойка, которая выполняет, с одной стороны, эстетическую функ-

цию, являясь элементом дизайна, с другой, является местом хранения всех необхо-

димых приборов бармена, местом, у которого можно ознакомиться с меню и сделать 

заказ (рис. 2). 

Определены важные моменты при выборе конструкции барной стойки: 

 стилевое соответствие;  

 эргометрические показатели помещения;  

 анатомических особенностей человека;  

 проходимость заведения;  

 наличие вспомогательных конструкций и встраиваемой техники. 

Для визуализации данного проекта использовалось компьютерное обеспечение – 

Autodesk 3Ds Max, для получения фотореалистичного изображения – плагин V-Ray, 

графический редактор векторной графики CorelDRAW.  

В проекте использованы качественные фирменные отделочные материалы: нату-

ральное дерево, фитопанель из мха и гипсовые материалы и др., которые прослужат 

как минимум десятилетие, что поможет существенно сэкономить на ремонте поме-

щений в дальнейшем. Возможно использование более дешевых аналогов отече-

ственного производства.  
 

 
 

Рисунок 2 – Конструкция барной стойки 
 

В результате создано максимально открытое светлое пространство. Потолочное 
освещение выбрано сдержанное и лаконичное, дает мягкий и рассеянный свет всему 
пространству, наполняя его воздухом. Планировка помещения создает оптимальный 
вариант зонирования пространства согласно техническому заданию и показывает 
решение поставленных в проекте задач. 

Практическая значимость заключается в том, что создание нового интерьера ре-
шит проблему повышения эффективности маленького пространства, развития по-
знавательной и творческой активности посетителей и поможет создать объект, 
представляющий собой центр социального притяжения за счет рационального ди-
зайна, психофизиологического комфорта и логичной организации функциональных 
связей интерьеров помещения. 
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теж конструкции, идентификация, объемно-пространственная форма. 
Реферат. Разработана методика идентификации объемно-пространственной 

формы женского исторического костюма на основе совместного использования 
антропометрических параметров фигуры и аутентичных чертежей конструкций, 
позволяющая прогнозировать пластику поверхности формы в готовом изделии. 
Методика базируется на использовании современных технологий реверсивного ин-
жиниринга. 

 

В современном мире исторический костюм выполняет важную роль в формиро-
вании культурной идентичности и активизации «исторической памяти» населения. 
Он перестал быть просто витринным экспонатом музейных экспозиций. Его стали 
демонстрировать в форматах образовательных, просветительских, туристских и 
имиджевых мероприятий. Через призму костюма можно проследить эволюцию 
национально-культурных традиций отдельно взятого региона или страны в целом. 
Поэтому сегодня, особенно с развитием технологий реверсивного инжиниринга, да-
ется возможность сохранить исторический костюм посредством генерирования 
цифровых двойников. Это позволит повысить доступность исторического костюма 
для исследования, подражания, использования как источника творчества.  

Следует отметить, что процесс материальной или виртуальной реконструкции 
исторического костюма является сложным по причине необходимости решения 
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многокритериальной задачи и отсутствия параметризированных баз данных для его 
воссоздания. Проектирование исторического костюма с использованием современ-
ных 2D и 3D САПР предполагает наличие исходной базы данных, которая может 
включать: размерные признаки исторических фигур, чертежи конструкций, чаще 
всего в масштабе, либо аутентичные схемы кроя, реалистичные фото- или графиче-
ские изображения моделей.  

Наиболее сложной задачей при реализации этапов факсимильной конструктив-
ной адаптации костюма является идентификация значений размерных признаков 
исторических фигур [1, 2]. Как правило, антропометрическая информация в литера-
турных источниках отсутствует, что затрудняет выполнение не только реконструк-
ции, но и последующей адаптации костюма к современным фигурам, на которых 
они демонстрируются.  

При работе с историческим костюмом в качестве первоисточника чаще всего мо-
жет быть его фото- или графическое изображение, либо аутентичная схема кроя. 
Схема кроя обычно представлена не алгоритмом, а иллюстрационно, т.е. шаблонами 
основных деталей с указанием их параметров, например, в дюймах. Таким образом, 
без знания размерных признаков фигур и при наличии скудной информации в виде 
условной схемы довольно сложно выполнять аналитическую реконструкцию и 
адаптировать ее к процессу генерирования цифровых двойников в 3D-среде. 

В настоящей работе разработана методика идентификации объемно-
пространственной формы исторического женского костюма по чертежам конструк-
ций. Сущность ее состоит в параметризации суммарных конструктивных прибавок к 
размерным признакам известного размерного варианта исторической фигуры.  

Для реализации методики необходима плоская развертка поверхности фигуры, 
называемая антропометрической сетью. Антропометрическая сеть (АС) – это раз-
вертка фигуры, построение которой осуществляют путем откладывания величин 
антропометрических отрезков, равных значениям размерных признаков (табл. 1, 
рис. 1). 

 
Таблица 1 ‒ Номенклатура размерных признаков, необходимых для построения 

антропометрической сети фигуры 

№ 
Обозначение 
размерного 
признака 

Наименование размерного признака 

1 Вг Высота груди 
2 Впрз Расстояние от шейной точки до линии обхвата груди первого 

(высота проймы сзади) 
3 Впрп Расстояние от шейной точки до линии обхвата груди первого 

спереди (высота проймы спереди) 
4 Впк Высота плеча косая 
5 Дтс Длина спины до талии с учетом выступа лопаток 
6 Дтс1 Расстояние до линии талии сзади до точки основания шеи 
7 Дтп Длина талии спереди 
8 Дтп1 Расстояние от точки основания шеи до талии спереди 
9 Шс Ширина спины 
10 Шг Ширина груди 
11 Цг Расстояние между сосковыми точками 
12 Дшош Расстояние от шейной точки до точки основания шеи сбоку 

по линии измерения обхвата шеи 
13 Шп Ширина плечевого ската 
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Рисунок 1 ‒ АС фигуры с совмещенным чертежом стана исторического костюма 
 

АС позволяет оценить степень соответствия исторического чертежа измерениям 

фигуры. Например, если форма костюма каркасная, формообразованная корсетом и 

кринолином, то параметры конструкции окажутся меньше параметров АС, что го-

ворит об отрицательных значениях конструктивных прибавок (рис. 1).  

Для реализации разработанной методики необходимо выполнить этапы: 

1) построить шаблоны деталей исторического костюма в соответствии с аутен-

тичной схемой. Используя масштабную шкалу, данные схемы переводят в нату-

ральную величину, строят отдельные детали: полочку, спинку, бочок и т.д.;  

2) сформировать чертеж конструкции. Для этого на миллиметровую бумагу или 

кальку наносят две взаимно перпендикулярные линии: вертикаль – определяет по-

ложение среднего среза спинки, горизонталь – уровень линии талии. Затем с соблю-

дением расположения указанных линий укладывают остальные детали стана, начи-

ная со спинки, затем детали рукава; 

3) построить антропометрическую сеть фигуры и выполнить ее наложение на 

чертеж конструкции. Точкой совмещения является шейная точка; 

4) выполнить анализ конструктивных параметров относительно размеров АС; 

5) выполнить визуализацию объемно-пространственной форме на аватаре фигуре 

в 3D САПР (рис. 2). 
 

 
 

Рисунок 2 ‒ Пример виртуальной визуализации объемно-пространственной формы 

исторического костюма 
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Использование АС позволяет максимально точно сориентировать отдельно взя-

тые шаблоны деталей относительно антропометрических уровней и точек, сформи-

ровать исторический чертеж конструкции, определить степень отклонения парамет-

ров чертежа от антропометрии фигуры с учетом модельных особенностей. Такой 

подход определен необходимостью создания условий для объективной оценки кон-

структивных параметров и с целью получения необходимого и достаточного набора 

данных для последующей конструктивной адаптации чертежей размерным призна-

кам современных фигур как в рамках плоскостного проектирования в 2D САПР, так 

и виртуального 3D-генерирования цифровых двойников на аватарах фигур. 
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Реферат. Ковер, как текстильное изделие, несет в себе историческую, эстетиче-

скую, а также художественную ценность, он является самым древним изделием в 

мировой истории. С давних пор ковры служили не только в качестве аксессуара, но 

и несли утилитарную функцию, защищая от холода и сырости. Сложно предста-

вить жилой интерьер без текстиля, но столь же сложно представить жилое по-

мещение без коврового изделия, ведь ковер занимает особое место в декорировании 

интерьера, обогащая его, создавая уют. Усовершенствование технологий позволя-

ет производить большое количество разных по сырьевому составу, дизайну, разме-

ру, а также ценовой категории ковровых изделий, что в свою очередь делает ковры 

доступными как на внешнем, так и на внутреннем рынке.  
 

Особое место в украшении помещения занимает текстильное изделие, поэтому 

так сложно представить отсутствие текстиля при декорировании. Из большого мно-

гообразия текстильных изделий главенствующее место занимает ковер. Он собирает 

и акцентирует на себе все внимание, так как связывает между собой мебель, пред-

меты и непосредственно отделку помещения, таким образом создавая настроение, 

стиль, а также влияет на пространство вокруг, расширяя или уменьшая его. Благо-

даря современным тенденциям использование ковра позволяет приглядеться к ним, 

с другой стороны, ‒ актуальной текущему моменту.  
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Персидский ковер ‒ это один из известных в мире разновидностей ковров ручной 

работы. Они занимают первое место среди аналогов по качеству и уникальной кра-

соте. Их особенность в том, что ткутся они из натуральной шерсти либо же шелка, а 

в качестве красителей используются натуральные материалы. В художественное 

наполнение первых персидских ковров входило множество изображений животных, 

птиц, фруктовых деревьев, цветов и самих фруктов. Полотно наполнялось разнооб-

разными сценами, заимствуя элементы из архитектуры и воспроизводя сцены ми-

фических райских садов. Могли присутствовать человеческие фигуры, геометриче-

ский орнамент, а также знаки земли, такие как солнце, луна. Ковры этого периода 

сохраняют классическую медальонную схему, но с принятием ислама растительный 

орнамент становится основным, поэтому ковры называют «цветочными». Для по-

добного орнамента характерно изображение трилистников и вьющихся растений со 

спиралеобразными усиками, которые переплетаются между собой, создавая непо-

вторимую орнаментальную композицию. Сложность композиции заключается в 

сложности наполнения орнаментом. 

Сегодня персидский ковер задает основу для классических и современных ков-

ров. Из множества разновидности ковровых изделий, классический ковер занимает 

важное место, можно считать, что они не актуальны, но это отнюдь не так. Класси-

ческий ковер в современном интерьере используются чаще, чем любой другой. За 

счет новых сочетаний цветовой палитры возможности использования разнообразно-

го сырья разной плотности и состава, а также усовершенствованной технологии и 

новых станков позволяет изготавливать ковровые изделия с ворсом, без ворса (без-

ворсовые) и комбинированные. Тканые ковры машинного производства в зависимо-

сти от способа образования ворса делят на прутковые, ленточные, двухполотные, 

аксминстерские. 

Колористическое оформление позволяет добиться новых сочетаний и образов. В 

зависимости от цветовой палитры разделяют многоцветные и одноцветные ковры. 

Высокая плотность, разнохарактерная колористка и разный сырьевой состав дала 

возможность ткать ковры с разнообразным художественно-композиционным 

наполнением, построение орнамента может быть разнообразным но, как и в персид-

ских коврах преимущество отводится медальонному способу. Орнаментальная ком-

позиция может быть сюжетно-тематическая, портретная, предметная, пейзажная, 

тематическая, с растительным, геометрическим или же растительно-

геометрическим. Построение композиции рисунка ковра используется разных ви-

дов: линейная, линейно-пятновая, пятновая, что дает возможность выполнить изде-

лие с разным рисунком вплоть до абстракции.  

В Беларуси одним из ведущих предприятий по изготовлению ковров является 

ОАО «Витебские ковры». В 2015 г. установлен новый станок RCiO2, что позволило 

выпустить коллекцию 8 цветных двухполотных ковровых изделий «Версаль». От-

делка тканых ковровых покрытий и изделий осуществляется на аппретурной ма-

шине Бельгийской фирмы Bejimac-Sa. На данный момент выработка изделий произ-

водится на новейшем жаккардовом восьмицветном станке марки RCi02-404 бель-

гийской фирмы VAN DE WIELE, оснащенном компьютерным оборудованием, по-

этому патрон, являющийся одновременно и рисунком, разрабатывается также на 

компьютере, в программе Adobe Photoshop. Разработка патрона является одним из 

важных составляющих в технологическом процессе создания ковра, производство 

пользуется своей собственной программой, которая напоминает вышеупомянутую 

графическую программу, она позволяет создавать ковровые изделия, учитывая ис-

ходные параметры. Разработка патрона в программе Photoshop имеет ряд особенно-

стей, и имеет свою структуру. Рисунок, он же патрон (рис. 1), для ковра разрабаты-
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вается на компьютере в программе Adobe Photoshop, выполняется по сетке, в кото-

рой количество пикселей по длине и ширине равно количеству нитей по основе и 

утку. Один пиксель соответствует одной ворсинке в ковре. Количество пикселей 

необходимо рассчитать, умножив размеры ковра по основе и утку на соответству-

ющую плотность. Новые станки производства позволяют создавать ковровые изде-

лия, рисунок которого может быть выткан в одну нить, что дает возможность сде-

лать композиционное наполнение изделия более тонким и изящным.  

 

 
 

Рисунок 1 ‒ Патрон, разработанный в графической программе Adobe Photoshop 

 

На рисунке 2 показан фрагмент коврового изделия, выполненного в материале в 

условиях преддипломной практики на ОАО «Витебские ковры» в феврале 2020 го-

да. 

 

Рисунок 2 ‒ Фрагмент коврового изделия, выполненного в материале 
 

Благодаря новшествам в легкой промышленности и достижениям в сфере ков-

роткачества технологический процесс стал более автоматизированным, позволяя 

производить большое количество ковровых изделий, которые в свою очередь, име-

ют разноплановый характер, отвечая требованиям как потребителя, так и заказчика. 

Производство ковровых изделий модернизируется постоянно, имея возможность 

вырабатывать продукцию разнообразной формы, плотности, а также стилевом 

направлении, разрабатывая новые коллекции, заставляя удивлять своей эстетиче-
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ской ценностью и изяществом, не стоя на одном месте, перерабатывая те знания, 

которые были получены, что позволяет классическим коврам приобрести новый со-

временный образ, новую жизнь, обогащая интерьер, декорируя его, добавляя эсте-

тическую ценность.   
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Реферат. Шарфы и платки – необходимые аксессуары в женском гардеробе. 

Модный платок должен не только визуально дополнять верхнюю одежду, но быть 

удобным и практичным. Платок, как особый атрибут женственности, должен 

подчеркивать элегантность и неординарность образа. Сегодня это изделие явля-

ется стильным аксессуаром, которым можно украсить повседневный, деловой, или 

даже вечерний образ. Такая многозадачность вдохновляет дизайнеров искать но-

вые композиционные приемы и трендовые расцветки. В этом сезоне на пике попу-

лярности как яркие, так и спокойные оттенки. 
 

Характерной особенностью всех типов платков и шалей является их композици-

онное построение. Классический принцип построения рисунка платка основан на 

строгой симметрии и делении на кайму и поле. Кайма как рама окружает централь-

ную часть композиции. Платок может иметь и довольно широкую кайму и абсолют-

но свободный от орнаментального заполнения центр. Использование в композиции 

платка собственных натурных зарисовок требует их художественного переосмысле-

ния, обобщения в соответствии с общим композиционным замыслом, технологией 

исполнения данного проекта в материале. Поиск колористического решения буду-

щего изделия является важным этапом в разработке эскиза платка. В соответствии с 

традицией цветового решения, платок, как правило, доминирует в костюме, берет на 

себя основную цветовую нагрузку.  

Авторская коллекция платков Fly (в переводе с англ. fly –  летать, пролететь, раз-

веваться и т.д.)  разработана в ходе дипломного проектирования направления спе-
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циальности 1-19 01 01-05 «Дизайн костюма и тканей» специализации 1-19 01 01- 05 

04 «Дизайн текстильных изделий». Гамаюн, Феникс, Ворон и Жар-птица – стали 

отправной точкой развития проектной идеи коллекции. В качестве основного твор-

ческого источника использовано перо –  символ свободы, полета, простора, а также 

в основе символизма – невесомость перьев, способность птиц парить, и те духовные 

качества, которыми наделяли фантастических птиц. Перо, как основной элемент, 

звучит в изделиях двойственно: в природной фотореалистичной манере и рукотвор-

ной изящной линейной графике – особом стандарте эксклюзивной продукции.  

Вторым творческим источником стали кисти рук, создающие/рисующие компо-

зицию прямо на глазах, трактуемые посредством тончайшей линии. Три эскиза се-

рии диагонально разделены на 2 части – темную и светлую –  что по авторской кон-

цепции предусматривает вариативность ношения изделия. Полоса не имеет четкого, 

резкого деления, сохраняя природные свойства мотива. Платок можно подвязать 

несколькими способами, и рисунок будет изменяться: с одной стороны, он может 

стать ярким акцентом в костюме, с другой, ‒ сдержанным по тону и одновременно 

детальным в графике. В изделии совмещена ручная графика и фотография. Такой 

прием в текстиле является актуальным и предполагает широкую вариативность раз-

вития сюжета не только в штучном изделии, но перспективно в раппортных, купон-

ных тканях.  

Гамаюн – птица необычная, неземная.  Способна посетить все уголки Явного 

Мира, сидит на ветвях в лесу, а пение ее вдохновляет на подвиги и великие сверше-

ния. Гамаюн, ставший смыслообразующим для эскиза с одноименным названием 

(рис. 1), – воплощение поэзии, магии, тайных знаний и творчества. Неудивительно, 

почему образ вещей птицы так популярен среди стихотворцев, писателей и худож-

ников-дизайнеров. К тому же эта птица воплощает мистическое начало в природе. 

Так про нее рассказывают в древней рукописи наши предки: «цвет же перия ея вел-

ми прекрасенъ естъ». 
 

  

Рисунок 1 ‒ Гамаюн  Рисунок 2 ‒ Черный ворон 
 

Черный ворон (рис. 2) широко распространен в мифологических представлениях, 

обладает значительным кругом функций, связывается с разными элементами миро-

здания (подземным миром, землей, водой, небом, солнцем), что свидетельствует о 

глубоком мифологизме этого персонажа. Ворон наделяется мудростью, шаманским 

могуществом и, в частности, выполняет посреднические функции между мирами – 

небом и землей, между летом и зимой (он неперелетная птица). 
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Феникс (рис. 3) легендарная и в чем-то трагичная птица, которая создает для себя 

погребальный костер и возрождается из собственного пепла. Рассказывают, что эта 

птица (только мужского рода) с насыщенно-красным оперением живет пятьсот лет и 

дольше. В раннехристианской литературе Феникс – символ бессмертия и воскресе-

ния. 

 

           Рисунок 3 ‒ Феникс                                    Рисунок 4 ‒ Жар-птица 
 

Жар-птица (рис. 4) – сказочная птица из славянского эпоса, воплощение лучезар-

ного бога солнца и в то же самое время гневного бога грозы. В народном воображе-

нии Жар-птица неразрывно связана с небесным огнем-пламенем. Предание говорит: 

«За Жар-птицей отправляются сказочные добры молодцы, и к тому, кто овладеет 

хоть одним ее пером, приходит великое счастье». Таким образом, вторая функция 

изделия, кроме утилитарной, – защитная. 

В качестве сырья была выбрана льняная ткань. При всем современном многооб-

разии она остается классическим натуральным материалом с ценными свойствами. 

Изделия изо льна славятся своей износостойкостью и замечательными эксплуатаци-

онными характеристиками. Льняные ткани долговечны. Даже многократные стирки 

не сказываются на них негативным образом –  лен практически не теряет своего 

привлекательного вида. Ткань износостойка – выдерживает даже жесткие условия 

эксплуатации.  

Изготовление платков – это целая индустрия, на вооружении которой находятся 

современные технологии, благодаря которым художник практически не ограничен в 

технике исполнения рисунка и может использовать неограниченное количество цве-

тов и эффектов. 
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Рэферат. Стварэнне музейнага фонду ў навучальнай установе з’яўляецца скла-

данай і адказнай працай. Асноўныя праблемы, з якімі сутыкаюцца стваральнікі му-

зеяў, гэта збіранне фондаў, стварэнне ўмоў для іх захоўвання і атрыбуцыя экс-

панатаў музея. 
 

Кафедра мастацкага праектавання і мадэлявання вырабаў тэкстыльнай і лѐгкай 

прамысловасці была створана ў Віцебскім тэхналагічным інстытуце лѐгкай прамыс-

ловасці ў 1975 годзе. Праз тры гады ў другім корпусе інстытута, дзе знаходзіліся 

навучальныя аўдыторыі, з‟явіўся музей з калекцыяй аўтэнтычнай этнаграфіі Віцеб-

скага рэгіѐну. Пад экспазіцыю была адведзена адна з лепшых аўдыторый 2 корпуса 

інстытута. У музей прыводзілі гасцей і деманстравалі яго як славутасць кафедры. 

Чаму, менавіта ў той час, выкладчыкі праявілі столькі ўвагі да матэрыяльнай і ду-

хоўнай культуры народа, да яго працавітасці, прыроднага таленту, любові, з якімі 

ствараліся рэчы штодзѐннага прызначэння? Зараз з‟яўляецца цікавым і тое, што бы-

ло размешчана ў музеі, агульны склад калекцыі, яе экспазіцыя і матывы, якімі кіра-

валіся стваральнікі этнаграфічнага збору. 

Музей быў створаны па ініцыятыве супрацоўнікаў кафедры мастацкага афарм-

лення і мадэлявання вырабаў тэкстыльнай і лѐгкай прамысловасці ў 1978 годзе пад 

кіраўніцтвам загадчыцы кафедры Маі Фѐдараўны Рыбалкінай. Асновай экспазіцыі 

музея паслужыла калекцыя ўзораў народнай творчасці, экспанатаў, набытых у 

працэсе экспедыцый па Віцебскай вобласці ў 1975‒1980 гадах у Сенненскім, Глу-

боцкiм, Шаркаўшчынскім, Бешанковіцкім,  Чашнiцкiм  раѐнах. 

У экспедыцыях удзельнічалі выкладчыкі кафедры мастацкага афармлення і мад-

элявання вырабаў тэкстыльнай і лѐгкай прамысловасці: загадчыца кафедры Ры-

балкіна Мая Фѐдараўна, старэйшы выкладчык Філіпенка Аляксей Мікалаевіч, стар-

эйшы выкладчык (зараз дацэнт) Сарокін Віктар Антонавіч, асістэнт Смолін Генадзь 

Аляксеевіч. Са слоў Смоліна Г. А. вядома, што ѐн і адзін ездзіў у Гарадоцкі, 

Шумілінскі, Міѐрскі раѐны Віцебскай вобласці і прывозіў адтуль рэчы для музея 

кафедры. Многія з іх сталі пазней экспанатамі музею.  

На фота (мал. 1) выкладчыкі кафедры: Сарокін В.А., Філіпенка А.М. (імя жанчы-

ны лічыцца невядомым). Фота перадаў у музей кафедры дызайну Сарокін Віктар 

Антонавіч у 2014 годзе. Як мяркуецца, фатаграфаваў Смолін Г.А. 

Асноўнай канцэпцыяй ініцыятыўнай групы супрацоўнікаў кафедры, якія ўдзель-

нічалі ў зборы калекцыі музея і распрацоўкай яго экспазіцыі, было імкненне за-

бяспечыць выкладчыкаў, супрацоўнікаў і студэнтаў матэрыялам для вучэбна-

даследчых і навукова-даследчых работ, артыкулаў і публікацый па праблемах эт-

накультуры, асаблівасцях народнага арнаменту, вышыўкі, набівання касцюма Віце-

бскага рэгіѐну. Тым самым для кафедры, вобразна кажучы, адчыняліся дзверы ў та-
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кую галіну навукі, як этналогія і антрапалогія,  збіраўся матэрыял для эмпірычнага, 

а затым і аналітычнага ўзроўню даследавання. 
 

 
 

Малюнак 1 – Па Віцебскай вобл. (Шаркаўшчынскі р-н). 

 

Першая экспазіцыя прадметаў беларускай народнай культуры была створана ў 

памяшканні Віцебскага тэхналагічнага інстытута на кафедры мастацкага афармлен-

ня і мадэлявання вырабаў тэкстыльнай і лѐгкай прамысловасці ў  

1979‒80 гг. Над экспазіцыяй музея працавалі Сарокін Віктар Антонавіч і Смолін 

Генадзь Аляксеевіч.  Для стварэння экспазіцыі было выдзелена фае 2 корпуса 

ВТІЛП, вольны ўваход у памяшканне быў зачынены, да ўсіх экспанатаў былі 

прышытыя этыкеткі з інвентарнымі нумарамі, і інфармацыя па кожнаму экспанату 

была занесена ў каталог музея кафедры (каталог на сѐнняшні дзень лічыцца згубле-

ным). 

Экспазіцыя музея складалася з розных рэчаў. Пяць касцюмаў былі сабраныя ў 

меркаваныя строі і размяшчаліся ў зашклѐных шафах. Два дзясятка ручнікоў раз-

мяшчаліся на металічных кранштэйнах. Каля трох дзесяткаў посцілак былі рас-

кладзены на гарызантальных драўляных подыумах. Каля сарака ўзораў вязаных 

кручком карункаў і фрагментаў вышыўкі былі аформлены ў драўляных рамах на 

чырвоным фоне. Фрагменты пазалочанага іканастаса былі размешчаны на сцяне. 

Дэталі ткацкага станка, калаўрот, чоўны, прасы, самавары, кошыкі і іншыя прадме-

ты размяшчаліся ў зашклѐных шафах. Фае было ператворана ў 25-а аўдыторыю і 

там часам праводзіліся заняткі.  

Экспазіцыя музея дэманстравала вялікую разнастайнасць беларускага народнага 

тэкстылю, вышыўкі, карункаў, адзення, якія змяшчалі характэрныя рысы Віцебскага 

рэгіѐну. У памяшканні музея працавалі студэнты, якія вывучалі культурныя трады-

цыі роднага краю. Рыбалкіна М.Ф. прыцягвала многіх  з іх да навуковай працы па 

вывучэнню характэрных асаблівасцей народнага мастацтва Віцебскай вобласці. 

Праектуючы касцюмы і тэкстыльныя малюнкі, студэнты вучыліся правільна выка-

рыстоўваць і адмыслова перапрацоўваць народныя матывы ў сучасныя тэкстыльныя 

вырабы і мадэлі адзення.  

На фота (мал. 2) у навучальным этнаграфічным музеі кафедры (1978г). Прыклады 

арнаментаў Віцебскай вобласці адлюстраваны ў калекцыі тэкстылю (посцілках), 

гафтаваных фрагментах і ручніках. Строі на фота (мал. 4) былі размешчаны ў музеі 
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кафедры таксама ў 1978 годзе (аўдыторыя 25а). Фота зроблена да таго, як у музеі 

з'явіліся зашклѐныя шафы для экспанавання калекцыі. Першымі выставачнымі мо-

дулямі былі падрамнікі, абцягнутыя палатном, на якіх замацоўваліся дэталі адзення 

ці тканыя рэчы. У цяперашні час гэта ўяўляе вялікую цікавасць, паколькі ў выдан-

нях па народнай творчасці з 2000 па 2013 г. інфармацыі па Віцебскай вобласці 

прадстаўлена вельмі мала.  
 

 
 

Малюнак 2 – На занятках у Рыбалкінай М.Ф. 
 

У 1979 годзе калекцыя была прадстаўлена Міхаілу Фѐдаравічу Раманюку, які 

рыхтаваў да выдання альбом “Беларускае народнае адзенне”. Праглядаючы экспа-

наты музея, ѐн ахарактарызаваў некаторыя як яркія прыклады беларускай народнай 

творчасці. Многія рэчы былі Раманюком сфатаграфаваны, і, калі кніга “Беларускае 

народнае адзенне” з‟явілася ў бібліятэках, там з музейнага фонду кафедры можна 

было знайсці два экспанаты: калядны летнi ўбор дзяўчыны, пачатак ХХ ст., Зубры, 

Горацкi раѐн; і жаночую кашулю канца ХIХ ст., Янава, Сенненскi раѐн. Фотаздымкі 

гэтых рэчаў былі зроблены на вачах у студэнтаў, якія знаходзіліся побач з Міхаілам 

Фѐдаравічам падчас яго візіту. Ён прачытаў студэнтам ВТІЛП курс лекцый па бела-

рускаму народнаму касцюму, дэманструючы на слайдах свае фотаздымкі, зробле-

ныя ў экспедыцыях па ўсіх абласцях Беларусі. Віктар Антонавіч Сарокін узгадваў, 

што адзін з экспанатаў музея быў падораны Міхаілу Фѐдаравічу ‒гэта была 

спадніца, наўзамен якой ѐн перадаў для музея кафедры 2 экспанаты. 

  

                                 

Малюнак 3 – Экспедыцыi па Вiцебскай вобласцi 
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На малюнку 3 зоркамі адзначаны раѐны Віцебскай вобласці, у якія выкладчыкі 

ездзілі ў экспедыцыі. Пры складанні новага спісу і нумарацыі экспанатаў трэба мер-

каваць, што рэчы могуць быць  з гэтых раѐнаў. Другіх раѐнаў ні В. А. Сарокін, ні Г. 

А. Смолін у размовах пра экспедыцыі не ўзгадвалі. Паколькі інфармацыя пра былых 

уладальнікаў экспанатаў з 2003 года лічыцца згубленай, у новым атласе музея гэтыя 

рэчы падпісваюцца “са збору М. Ф. Рыбалкінай” ці “калекцыя М. Ф. Рыбалкінай”.  
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Реферат. В последние десятилетия предпочтения людей связаны с потреблением 

натуральной экологически безопасной продукции, в том числе швейной. Для оформ-

ления швейной продукции помимо традиционно используемых печатного рисунка, 

вышивки, аппликации, широко используется нашивка (приклеивание) на ткань ку-

сочков поделочных материалов.  

Рассмотрено применение поделочного материала, в частности, янтаря в 

оформлении швейной продукции, что позволяет создать определенный стиль. 

Швейная продукция с янтарем позиционируется как полностью соответствующая 

современной моде.  

Предлагается швейную продукцию, изготовленную из тканей на основе нату-

ральных волокон, с применением натуральных поделочных материалов, снабжать 

соответствующей маркировкой. 

Маркировка, кроме данных о производителе швейного изделия, должна содер-

жать информацию о составе ткани, наименовании натурального поделочного ма-

териала, месте его происхождения.  
 

Поскольку сама мода является отображением общественных явлений, то модные 

тенденции самозарождаются из общественных ожиданий и потребностей [1].  

В последние десятилетия предпочтения людей связаны с потреблением нату-

ральной экологически безопасной продукции, в том числе, швейной.  В связи с этим 

во многих европейских странах, в том числе в Беларуси, появился повышенный по-

требительский спрос на продукцию, изготовленную из натуральных волокон, пре-

имущественно, льна, хлопка, шерсти. При этом требования потребителей к дизайну 

и качеству продукции постоянно возрастают [2, 3].  

Для оформления швейной продукции, помимо традиционно используемых пе-

чатного рисунка, вышивки, аппликации, широко используется нашивка (приклеива-

ние) на ткань кусочков поделочных материалов (перламутра, коралла, жемчуга, ян-

таря и др.). При этом поделочные материалы применяются как при массовом произ-

водстве изделий (одежда, головные уборы и др.), так и при изготовлении авторских 

работ.  

Чем же привлекательно это направление для современных дизайнеров?  

Прежде всего, возможностью создать оригинальное, необычное изделие. Наибо-

лее востребовано это направление у дизайнеров, создающих эксклюзивные вещи. 
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Здесь, как правило, для отделки швейной продукции используются дорогие нату-

ральные поделочные материалы, в том числе янтарь. Использование янтаря позво-

ляет создать определенный стиль. Кроме того, янтарь легко обрабатывается, свер-

лится и при необходимости шлифуется, что делает возможным  его использование в 

небольших художественных мастерских и ателье. С использованием кусочков янта-

ря особенно в сочетании с плотной тканью из натуральных волокон создаются, по 

существу, художественные шедевры (рис. 1). 

Подобные высокохудожественные изделия позиционируются не только как изго-

товленные из натуральных, экологически безопасных материалов, но и полностью 

соответствующие современной моде. Естественно, что высокая стоимость янтаря, 

особенно крупных и качественных его кусочков, ограничивает потребительский 

спрос на такую продукцию.  

При массовом производстве, в частности, в Литве льняных салфеток, скатертей, 

обычно предусматривается использование недорогих мелких, необработанных ку-

сочков янтаря, нашиваемых (реже наклеиваемых) на изделие. Такая продукция 

пользуется повышенным спросом у покупателей. 

Вместе с тем следует учитывать, что с целью удешевления продукции некоторые 

производители, в основном из Китая, применяли взамен тканей из натуральных во-

локон более дешевые ткани из синтетических волокон и искусственные материалы 

(пластмассы), имитирующие натуральные поделочные материалы, в том числе ян-

тарь. Зачастую такую подмену трудно отличить по внешнему виду.  
 

 
 

Рисунок 1 ‒ Платье с  отделкой  кусочками янтаря (лен 100 %), Польша, 2018 г. 
 

В связи с этим предлагается швейную продукцию, изготовленную из тканей на 

основе натуральных волокон, с применением натуральных поделочных материалов, 

снабжать соответствующей маркировкой.  
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Маркировка, кроме данных о производителе швейного изделия, должна содер-

жать информацию о составе ткани, наименовании натурального поделочного мате-

риала, месте его происхождения.  
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