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CONTRIBUTII PRIVIND DEFINIREA FINETII
MASINILOR DE TRICOTAT

Constantin ISPIR, Costea BUDULAN, Dorin DAN

CONTRIBUTIONS ON THE DEFINITION OF GAUGE
KNITTING MACHINES

In the present paper, the authors demonstrate the general relation of
the knitting machines' gauges. There are also shown the calculation elements
that characterize the general calculation relation. Depending on the gauge
system of the knitting machines, there are taken into account the unitary length,
the number of unitary lengths and the number of the needles forming a group.
There are also shown the transformation relations of the gauge from a system
to another one.
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1. Introducere

Fontura reprezintad suportul acelor de la o masina de tricotat.
Acele de tricotat se dispun in fontura in mod echidistant, pe o latime
data Lf si formeaza un grup cu Na ace de tricotat [1, 4, 6].

Distanta masurata intre axele a doua ace vecine din aceiasi
fonturd poarta denumirea de pasul acului, se noteazéd cu T si se
masoara in mm. Valoarea pasului acului reprezinta un factor important
ce determind limita maxima a grosimii firului de prelucrat si méarimea
ochiurilor de tricot [3].
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In practica, in loc de pasul acului se foloseste notiunea de
finetea masinii (K). Finetea reprezintd densitatea acelor pe o fontura,
respectiv, numarul de ace numarate individual pe o unitate de lungime
precizata sau numarul de grupe de cate doua sau trei ace numarate pe
o unitate de lungime precizata [2]. Numararea acelor se face Tn functie
de modul lor de prezentare pe masina de tricotat. Acele sunt livrate
individual sau sub forma de grupe de cate 2 sau 3 ace fixate intr-o
masa de aliaj cu plumb.

In acceptiunea sa mai larga, finetea indicd numarul de grupe
de ace dispuse in fontura pe o lungime luata ca referinta.

Aceasta definitie rezulta din modul de grupare a acelor de
tricotat (ace individuale, duble sau ftriple), de unitatea de masura
folositéa pentru lungime si de lungimea de referinta exprimata ca un
multiplu de unitati de masura.

Pentru a formula expresia generala a finetii masinilor de tricotat
se porneste de la doua moduri diferite de numarare a acelor dispuse pe
o fontura (figura 1). Se fac doua observatii [2].

1 — Pe o lungime oarecare |, se numara n ace de tricotat.

2 — Pe o lungime de referinta ler, pe baza definitiei finetii, se
numara K grupe a céte g ace.

I
< s nace

<L> K grupe a cate g ace

Fig.1 Conditii de numarare a acelor din fontura

Pasul acului (T) este acelasi la cele doua masurari si se poate
scrie relatia 1:
| I
T=—= ref (1)
n K-g
Lungimea de referinta lr este egald cu lungimea unitara lu
multiplicata de q ori.

Iref :|u q (2)

Punerea in evidenta a finetii masinii de tricotat conduce la
formula 3:
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Daca se noteaza cu K'= , Se ajunge la expresia generala

a finetii prezentata in formula 4.
n
K = K'I— (4)

Este bine sa se noteze ca aceasta expresie se referd numai la
acele de tricotat de la o singura fontura.

Valoarea constantei finetii (K’) este determinata prin valorile
particulare pe care le poate lua lungimea unitara (lu), numarul de
lungimi unitare utilizate (q) si de numarul de ace dintr-un grup (g).

in practica se folosesc urmétoarele unitati de masura a lungimii
unitare (lu) [1, 2, 3, 4]

—unitatea de masura engleza - 25,4 mm;
—unitatea de masura franceza - 27,8 mm;
—unitatea de masura saxona - 23,6 mm;
—unitatea de masura internationala - 1 mm.

Numarul de lungimi unitare poate lua urmatoarele valori: q = 1,
2, 3, 10, 25 si 100. De exemplu, la masinile de tricotat Ragel, q = 2,
adica sunt luate in considerare doua lungimi unitare de cate 25,4 mm.

Acele se numara grupat si se considera urmatoarele valori: g =
1, 2, 3 si 10. De exemplu, g = 2 reprezinta un grup format din doua ace
de tricotat.

2. Contributii la sistematizarea sistemelor de
exprimare a finetii masinilor de tricotat

Constructia masinilor de tricotat s-a dezvoltat in diverse tari din
lume. Tn domeniul textil, fiecare tara utilizeaza diferite unitati de masura
a lungimii. Din aceasta cauzd, au rezultat mai multe sisteme de
exprimare a finetii, dintre care cele mai raspandite sunt:

a) Sistemul englez vechi cu simbolul gg
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Finetea masinii se exprima ca numarul de grupe a cate 2 ace
cuprinse in 3 unitati de lungime engleza (25,4 mm). In acest sistem se
numeroteaza masinile de tricotat Cotton si M.T.

De exemplu, pentru masina de tricotat Cotton:

Kgg:q.lu -223'25’4'2238,1-2 (5)
g | 2 I |

b) Sistemul englez nou cu simbolul E.

Finetea masinii se exprima ca numarul de ace cuprins intr-o
singura unitate (q = 1) de lungime engleza (l. = 25,4 mm). Numararea
acelor de tricotat se face individual (g = 1). In acest sistem se exprima
finetea masinilor rectilinii si circulare pentru tricoturi din batatura care
formeaza ochiuri prin tricotare cu buclare finala. Exista situatii cand
acest sistem este folosit si la exprimarea finetii unor masini de tricotat
Cu urzeala.

q-1 n_1254n
I I

e 25,4-|E 6)

b) Sistemul englez nou Ragel cu simbolul ER

Finetea masinii se exprima ca numarul de ace cuprins in doua
unitati (q = 2) de lungime engleza (l. = 25,4 mm). Numéararea acelor de
tricotat se face individual (g = 1). In acest sistem se exprimé finetea
masinilor de tricotat din urzealda Rasel care formeaza ochiuri prin
tricotare cu buclare finala.

N .
KER:q U.Ezz 25’4.2250’8.3 (7)
g | o |

¢) Sistemul saxon vechi cu simbolul Sv.
Finetea masinii se exprimad ca numarul de ace cuprins in 2

unitati (q = 2) de lungime saxona (lu = 23,6 mm). Numararea acelor de
tricotat se face individual (g = 1). Acest sistem se foloseste la
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exprimarea finetii masinilor de tricotat cu urzeala, prevazute cu ace cu
carlig.
De exemplu, pentru o masina rapida de tricotat cu urzeala:

KSqu'Iu.ﬂ=2'23’6.ﬂ=47,2.ﬂ @)
g | 1 I I

d) Sistemul saxon nou cu simbolul Sy

Finetea masinii se exprima ca numarul de ace cuprins intr-o
unitate (g = 1) de lungime saxona (lu = 23,6 mm). Numararea acelor de
tricotat se face individual (g = 1). Se foloseste la exprimarea finetii
masinilor de tricotat cu urzeal& prevazute cu ace cu cérlig.

De exemplu, pentru o masina rapida de tricotat cu urzeala:

e) Sistemul francez fin cu simbolul Fy

Finetea masinii se exprimd ca numarul de ace cuprins intr-o
unitate (q = 1) de lungime franceza (lu= 27,78 mm). Numararea acelor
de tricotat se face individual (g = 1). Se foloseste in cazul masinilor
circulare de tricotat cu maieze si platine universale la care pe un tol
francez se gasesc mai mult de 19 ace.

De exemplu, pentru o masina de tricotat cu maieze™:

N :
K =4k '22127,782:27,78‘
g | 1 I

n
T (10)

f) Sistemul francez gros cu simbolul Fg

Finetea masinii se exprima ca numarul de grupe a cate 2 ace
(g = 2) cuprinse n 3 unitati (q = 3) de lungime franceza (lu= 27,78 mm).
Se aplica masinilor de tricotat cu maieze si cu platine universale la care
pe un tol francez se gasesc mai putin de 19 ace.

" MAIEZA s.f. (Tehn.) Mecanism de sustinere si actionare a platinelor de buclare la
masinile de tricotat.

241



N .
Ky =0 N_32P8 D _ 7.0 )
g 1 2 |

g) Sistemul metric cu simbolul M

Finetea masinii se exprima ca numarul de ace cuprins in 100
mm. Se aplica la toate masinile de tricotat.

.Iﬂzw.lﬂzloo.lﬂ (12)

g
h) Sistemul elvefian Jauge cu simbolul J

Pentru fiecare sistem exista o finete inversa definita prin spatiul
ocupat de un grup de n ace luat pentru referinta, cu expresia generala:

RTR (13)
g K
Sistemul elvetian Jauge considera n = 10 ace de referinta.

De exemplu, pentru o masind de tricotat cu finetea K = 8E,
spatiul ocupat de 10 ace este de:

%:32 mm (14)

i) Sistemul metric internafional direct cu simbolul M.I.D.

Finetea se exprima ca spatiul ocupat de n = 100 de ace.
De exemplu, o masing de tricotat cu finetea K = 10E in
sistemul M.1.D. arata ca 100 de ace ocupa 254 mm.

1'25’4~%:254 mm (15)

M.1.D.=100-
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3. Contributii la stabilirea relatiei de legatura pentru
transformarea finetii dintr-un sistem in altul

Pentru exprimarea finetii unei masini, data de unul din sisteme,
care sa corespunda aceleiasi fineti in alt sistem, se porneste de la

n
relatia 4 si se pune in evidenta factorul comun I— astfel:

n K, :& (16)
| e

=)

n
in care, — reprezinta densitatea acelor de tricotat pe unitatea de

lungime (aceiasi pentru orice sistem de numerotare a finetii);
Ki reprezinta finetea data in unul din sisteme;
Kz - finetea necunoscuta exprimata n alt sistem decéat cel dat;
K1 - constanta finetii in sistemul de dat;
K2 - constanta finetii in sistemul de cerut.

K’
Kzzﬁ-K, (17)

in care, raportul & reprezinta coeficientul de transformare cu care
1
trebuie inmultita finetea data de K1 pentru a afla finetea in alt sistem Ka.
Pe acest principiu s-au calculat coeficientii de transformare a
finetii dintr-un sistem in altul cu ajutorul carora se poate afla
corespondenta finetii data intr-un sistem, in oricare din celelalte
sisteme.

n Ky K Ke S8 S R _F M _10 100
|

T381 254 508 472 236 278 417 100 J MID
4. Concluzii

m In lucrare este formulatd o expresie generald a finetii
masinilor de tricotat, ce poate fi particularizata in functie de tipul masinii
de tricotat si sistemul de numerotare ales.
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m Pentru particularizare se tine cont de modul real de
numarare a acelor de tricotat (individual sau grupat), de modul cum
sunt acele montate pe masina de tricotat, de lungimea de referinta
aleasa.

m Relatiile de legatura a finetii masinilor de tricotat pot fi
utilizate la automatizarea calcului de transformare a finetii dintr-un
sistem in altul.
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