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На швейных предприятиях перерабатывается большое количество 

длинномерных материалов (тканей, трикотажных полотен, искусственного 

меха, кожи). Рациональность их использования формируется уже на этапе 

входного контроля количественных и качественных характеристик, в частно-

сти, в зависимости от погрешностей измерения длины преобразователями 

линейных перемещений. В перечне значительных погрешностей измерения 

длины материалов следует выделить погрешность, порождаемую отклонени-

ем материала относительно заданной линии движения. 

Эту подгруппу погрешностей можно уменьшить посредством качества 

центрирования полотна или равнения по его кромке, хотя полностью исклю-

чить влияние этого фактора на точность измерения не представляется воз-

можным.  

Проанализируем зависимость погрешности измерения длины материа-

ла от точности его движения относительно заданной линии, т.е. от наличия 

некоторого периодически повторяющегося отклонения полотна относитель-

но условной линии.  

Абсолютная погрешность измерения (L) от несовпадения кромки ма-

териала с заданной линией движения будет равна: 
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где n – количество возможных периодических отклонений линии движения 

материала от условно заданной; li - абсолютная погрешность измерения 

длины материала на i-ом участке движения. 

li = li
Д
 - li

И                                                                                 
(2)                          

где li
И
 , li

Д 
- соответственно фактически измеренное и условно действительное 

значения длины i-го участка рулона. 

Согласно расчётной схеме (рис.1). 

 

Рис. 1.-Расчётная схема погрешности измерения длины материала от 

перекоса линии движения 
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где i - угол перекоса заданной линии движения полотна на i-ом участке ру-

лона. 

Тогда: 
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Общая погрешность измерения    равна  

  
,%100

cos1

,%100

1

1

1

1
























n

i

Д
i

n

i
i

Д
i

n

i

Д
i

n

i
i

l

l

l

l 

.                    (5) 

Согласно (3) и (5) 
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где i - величина отклонения кромки материала от условно заданной линии 

движения на i-ом отрезке рулона. 

Из выражения (7) видно, что погрешность измерения длины материала 

при перекосе линии его движения зависит от величины отклонения (i ) и ко-

личества отклонений от заданной линии (n). Значение i в общем случае бу-

дет являться не постоянной величиной, зависящей от конструктивных харак-

теристик системы транспортирования, технологических параметров и режи-

мов взаимодействия контактирующих сред. 

Экспериментальные исследования показали, что отклонение положе-

ния материала в пространстве движения без равнения его по кромке или цен-

трирования перед измерением может нарастать с переходом процесса попе-

речного перемещения в неустойчивый режим, практически ограничиваемый 

только размерами «створа» системы транспортирования полотна. Поэтому 

перед измерением длины движущегося материала необходимо обеспечивать 

технологически заданное его отклонение  от контрольной линии, что и до-

стигается системой ориентации. 
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Если допустить, что ориентация материала перед измерением длины 

обеспечивается одновалковым тканенаправителем (рис.2) по схеме двухпо-

зиционного регулирования, то для оценки погрешности от перекоса необхо-

димо знать характер, амплитуду (А) и период автоколебаний (Т) материала 

относительно условно заданной линии движения (рис.3). При этом для тех-

нологически заданного значения =А количество этих колебаний при пере-

мотке всего куска материала будет определяться статическими и динамиче-

скими характеристиками системы ориентации, её конструктивными парамет-

рами и величиной регулирующего воздействия.  

 

 

Рис. 2 -Кинематическая схема одновалковой системы ориентации движуще-

гося материала:1-равняющий валик, 2- элементы привода вращения валика, 

3- привод наклона валика, 4- материал. 

 

В качестве примера для определения количества (n) амплитуд колеба-

ний кромки материала относительно условно заданной линии её движения 

при перемотке всего рулона установим соотношения между фактически из-



 5 

меренной li
И
, условно действительной величиной li

Д
, отклонением  и пара-

метром регулирующего воздействия  iz . 

Поперечное перемещение (X) при установке перед измерителем длины 

материала одновалкового тканенаправителя  1  можно определить по выра-

жению:  
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где r, iz  соответственно радиус равняющего валика и угол его наклона; 

tвремя процесса; угловая скорость;  и Lпараметры технологической 

заправки тканенаправителя. 

С учётом технологических требований должно быть обеспечено 

условие А max . Так как измеряется некоторая длина движущегося матери-

ала (L
И
), отличающаяся от условно действительной (L

Д
), то погрешность мо-

жет быть определена согласно рисунку 3 как: 
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Рис.3 –Схема к расчёту погрешности измерения длины материала при 

программируемых колебаниях валика ровнителя 

На рис. 4 представлены расчётные графики погрешности измерения 

длины () и приведённое к единице длины количество колебаний (nпр) для 

различных углов наклона ( iz ) валика тканенаправителя при фиксированной 

величине перерегулирования max=20мм. Полученные зависимости позво-

ляют определить дополнительные требования к регулирующему воздей-

ствию, параметрам процесса и системам ориентации материала при заданных 

значениях погрешности измерения длины от перекоса линии его движения. 

 

Рис. 4- Графики зависимости количества колебаний  .прn  на единицу длины 

и погрешность измерения    от угла наклона валика ровнителя при  =0.02м 
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Кроме того, из анализа полученных зависимостей, следует достаточно 

важный вывод о том, что параметры , iz  и n между собой взаимосвязаны. 

Задаваясь допустимой величиной погрешности  доп  при постоянном   (до-

пустимой погрешности отклонения линии движения материала), можно 

сформулировать требования к конструктивным параметрам исполнительного 

механизма, динамическим характеристикам системы ориентации, а также к 

положению её рабочих органов в схеме компоновки «последовательных» ме-

ханизмов технологической машины. Изменяя ступенчато регулирующее воз-

действие системы ориентации iz  и допускаемое отклонение max , можно 

прогнозировать погрешность измерения длины от перекоса движущегося ма-

териала и обеспечить её снижение корректировкой результатов при извест-

ном, технически реализуемом отклонении i. 
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