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У статті викладено результати виконаного порівняльного аналізу функціонально-

технологічних властивостей ткацьких верстатів типу СТБ та пневматичних  TOYOTA 
JAT710.  
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В сучасних умовах особливого значення набуває здатність текстильного виробництва 

(зокрема – ткацького) швидко реагувати на запити ринку. Для цього необхідна науково-технічна 
база, яка б дозволяла в найкоротші терміни проводити необхідні дослідження і розробляти нові 
технологічні режими ткацтва. Створення такої бази неможливе без глибокого розуміння 
сутності процесів тканино утворення. У свою чергу, розуміння цих процесів повинно базуватися 
на описі взаємозв’язку деформації і натягу в текстильній нитці, взаємодії різного роду 
направляючими та взаємодії ниток між собою. 

Вимоги, які сьогодні пред'являються до ткацьких верстатів: гнучкість і дбайлива обробка 
матеріалу, велика різноманітність малюнків, абсолютна надійність в роботі і відсутність пороків 
тканини. Крім того, потрібно, щоб час простою був мінімально можливим, а продуктивність 
максимальною. Вітчизняні текстильні підприємства оснащені в основному ткацькими 
верстатами типу СТБ, які не повністю відповідають цим вимогам. Тому в умовах жорстокої 
конкуренції на ринку товарів легкої промисловості виникає необхідність використання більш 
нового обладнання.  

Аналіз досліджень. Питанням дослідження та пошуку напрямків удосконалення 
ткацьких верстатів та їхніх робочих органів присвячені роботи В.М. Васильченка [1], В.А. 
Гордєєва  [2], А.П. Альонової  [3], П.Н. Аріутова [4], Р.М. Малофєєва [5] та багатьох інших 
вчених. 

Аналіз чинних літературних джерел виявив, що в основному досягається спрямований 
пошук шляхів зменшення рівня обриву нитки, однією з причин якого є порушення вимог до 
технологічного процесу, а також невідповідність кінематичних параметрів окремих робочих 
органів ткацьких верстатів фізико-механічним властивостям ниток. 

В сучасних умовах, коли в Україні значно зменшились об’єми виготовлення тканин, а 
конкуренція із виробниками країн Європи та Китаю дуже велика, виникає потреба в 
оснащенні підприємств сучасним високопродуктивним обладнанням. Вибір обладнання 
повинен здійснюватись на основі аналізу конструкції та функціонально-технологічних 
можливостей верстатів. З урахуванням вище означеного, сформулюєм мету нашої роботи. 

Мета роботи. Аналіз чинних ткацьких верстатів і надання рекомендацій з їх вибору для 
сучасних вітчизняних підприємств. 

Виклад основного матеріалу. Як виявив аналіз обладнання Українських підприємств, 
найбільш розповсюдженими є верстати ткацькі безчовникові СТБ з малогабаритними 
прокладальниками утка, призначені для вироблення шерстяних, бавовняних, льняних, 
шовкових і поліпропіленових тканин заправної ширини 180, 220, 250, 330 см.Однією з 
головних особливостей верстатів СТБ є спосіб прокладення утка в зів. Замість човника, що несе 
в собі уточне пакування, на цих станках для прокладки утка використовують укладочні 
механізми, виконані у вигляді сталевої пластини трубчастого перерізу зі встановленою 
пружиною для захвату і утримання уточной нитки. Невеликі розміри і маса (6,35x14x90 мм, 
40г) дозволяють підвищити швидкість верстата. З лівого боку верстата знаходяться 
бобінотримачі, на яких встановлені нерухомі бобіни з пряжею. Число бобін визначається 
кольором прокладаючого утка і може доходити до 4-х. Батанний механізм працює таким 
чином: батан отримує коливальний рух, від батанних кулаків і контркулаків, розташованих на 
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головному валу верстата. Розмах гойдання батана невеликий, близько 80 мм, лопать в 7 - 9 
разів коротше за лопаті звичайних човникових верстатів. 

У верстатах із пневмоприводом уточна нитка прокладається в зів за допомогою струменя 
повітря, яке подається з головного сопла та естафетних сопел, вмонтованих в конструкцію 
профільного берда або в окремий елемент — конфузор. 

 Батан як такий відсутній, бердо кріпиться на магістральну ємкість розподілу стислого 
повітря для естафетних сопел. Головного валу немає, різні елементи верстата приводяться в 
роботу сервомоторами через контрольованіцентральною ЕОМ частотні інвертори. Основні 
виробники таких верстатів у світі: Toyota Industries, Tsudakoma (Японія), Pikanol (Бельгія), 
Dornier (Германія), Promatech (Італія). 

Станок JAT710 eurotech (рис.1) створений компанією Toyota Industries з метою 
забезпечення виробникам тканини найвищого рівня надійності та ефективності. З моменту 
своєї появи на ринку ткацький верстат JAT710 має  найбільший попит серед пневматичних 
ткацьких верстатів. В цих верстатах використовуються найновіші електронні технології, 
наприклад, нова система  управління з кольоровим дисплеєм і виходом в інтернет. Верстат  
JAT710 eurotech відкриває характеризується високою надійністю та продуктивністю. 

 

 
 

Рис.1. Станок JAT710 eurotech 
 

Завдяки вдосконаленій системі прокладки утка  і швидкому центральному процесору, 
верстат JAT710 забезпечує швидкість до 1250 об/хв., на відміну від відомих моделей без 
човникових верстатів СТБ, які розвивають швидкість до 240 об/хв.   

Нова технологія пропонує велику економію стислого повітря до 20%.При розробці даного 
верстата використовувалась техніка 3D-моделювання і комп’ютерного аналізу для оптимізації 
конструкції рами, включаючи з’єднання поперечних балок, щоб досягнути найменшої ваги та 
найкращої збалансованості механізму прибою утка (Рис.2). Ці вдосконалення привели до 
зниження вібрації навіть на найбільших швидкостях роботи. 

 
Рис. 2. Механізм прибою утка 

 
У цих верстатах також передбачено покращене рішення на основі комп’ютерного аналізу 

повітряних потоків, що забезпечує стабільний ввод уточних ниток і зменшення використання 
повітря. Нова автоматична система регулювання натягу нитки – ABS, має додаткову функцію 
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повернення. З панелі управління оператор може задавати величину натягу ниток у 
відповідності до виду пряжі.  Робота системи ABS автоматично синхронізується з вводом утка 
для зменшення кількості обривів при одночасному зниженні використання енергії. 
Пневматичний пристрій заправки уточної нитки додатково підвищує зручність обслуговування. 

Верстат JAT710 eurotech оснащений таким механізмом, як електричний барабан-
накопичувач утка (рис.3), який відсутній але дуже потрібний у верстатах типу СТБ. Стопорний 
стержень надійно працює при високих швидкостях обертання і забезпечує обмотку навіть 
одного витка з барабана-накопичувача, що забезпечує точний відмір уточної нитки. Цей 
механізм забезпечує надійну прокладку уточної нитки в зів, запобігає напрацювання такого 
дефекту тканини, як «зліт» та «зкручення». Особливо необхідним механізм є при переробці в 
уток філаментних ниток. Система автоматичного управління утком AFC забезпечує стабільний 
ввод утка за рахунок автоматичної синхронізації подачі повітря в конічні тандемні сопла з 
подачею уточної нитки і регулювання натягу зняття уточної нитки на електронному барабані-
накопичувачі. 

 

 
 

Рис. 3. Електричний барабан-накопичувач утка 
 

В верстатах JAT710 eurotech передбачений механізм електронного зівоутворення.  Його 
перевагами є:  

– вільне завдання рисунка переплетення через панель управління; 
– регульований в вертикальному напрямі кут затримки зіву; 
– регульований  час закриву зіву для кожної ремізної рами; 
– відсутність обмежень на зміну пропорції кількості ремізок у верхньому/нижньому положенні, в 
тому числі і при використанні 16 ремізок. 

Висновки. Основними недоліками при експлуатації ткацьких станків типу СТБ є низька 
швидкість головного валу, відкрита система змащення, необхідність використання ручної 
праці. Через низьку швидкість головного валу зменшується продуктивність виробництва 
тканини. Враховуючи аналіз функціонально-технологічних властивостей верстатів типу СТБ і 
ринку сучасних ткацьких верстатів, вважаєм за доцільне їхню заміну на верстати JAT710, які 
мають наступні переваги: 
– відсутність головного валу; 
– здатність розвивати швидкість до 1250 об/хв.; 
– відсутність виливу масла; 
– відсутність використання ручної праці. 
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