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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на однониточную и 
крученую кардную и гребенную суровую и крашеную хлопчато­
бумажную и смешанную пряжу и устанавливает метод определе­
ния пороков.

1. МЕТОД ОТБОРА ПРОБ

1.1. С каждой паковки, отобранной по ГОСТ 6611.0—73, испы­
тывают 100 м пряжи.

2. АППАРАТУРА

2.1. Для проведения испытаний применяют электронно-опти­
ческий прибор типа ЭОППП-1, изображенный на чертеже, или 
его модификации: автоматизированный дискриминатор пороков 
пряжи типа АДПП-3 или автоматизированный определитель по­
роков нити типа АОПН-5.

2.2. Принцип действия прибора заключается в следующем. 
Через бесконтактный оптикообъемный фотоэлектрический датчик 
пропускают пряжу. Изменение светового потока в зависимости от 
колебаний поперечного сечения пряжи вызывает пропорциональ­
ное изменение тока фотоэлемента. Схема электроники прибора 
дискриминирует сигналы, превышающие заданный уровень. После
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обработки в блоке электроники сигналы поступают на счетчики 
пороков.

I—тумблер «двигатель включен», 2 — ручка «регулировка усиления»; 3—счетчик 
метража, 4—ручка «установка счетчика на 0», 5—микроамперметр; 6—блок 
счета пороков, 7—шпуледержатель; 8—нитенаправитель; 9—блок измерения;
/0—датчик, И — ручка «отвод ролика»; /2—поиемный ролик; /.?—переключатель 

«род работы», /4—блок питания 15—мотовило.

Блок питания прибора обеспечивает необходимые стабилизи­
рованные напряжения и регулировку скорости пропускания 
пряжи.

Блок измерения преобразует изменение диаметра пряжи в 
электрические сигналы и посылает их на блок счета пороков.
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3. ПРОВЕДЕНИЕ ИСПЫТАНИЯ

3.1. Переключатель «род работы» устанавливают в положение 
«заправка». Стрелка прибора при этом должна встать на нуль.

3.2. Заправку пряжи в датчик производят следующим обра­
зом. Устанавливают початок на шпуледержателе и пропускают 
пряжу через нитенаправитель. Затем пропускают снизу вверх 
заправочную иглу через трубки датчика, предварительно отведя 
прижимной ролик ручкой «отвод ролика», закрепляют пряжу на 
игле и вытаскивают иглу из датчика. После этого пропускают 
пряжу между роликами и закрепляют в середине мотовила за 
специальную шайбу и повертывают ручку «отвод ролика», при­
жимая пряжу.

3.3. Переключатель «род работы» ставят в положение «ра­
бота».

3.4. Выключают блок счета числа пороков общим тумбле­
ром и устанавливают показания импульсных счетчиков на нуль.

3.5. Включают двигатель тумблером «двигатель включен». При 
этом пряжа должна сходить с паковки, проходить через датчик 
и наматываться на мотовило.

3.6. Ручкой «регулировка усиления» выводят стрелку на сред­
нюю отметку на шкале прибора.

3.7. Переключатель «род работы» ставят в положение «про­
верка автоматики». Затем ручку «регулировка усиления» уста­
навливают так, чтобы стрелка прибора перемещалась между 
крайними отметками на шкале прибора симметрично относитель­
но средней отметки.

3.8. Сбрасывают показания счетчиков метража ручкой «уста­
новка счетчика на нуль» и, плавно отпуская ручку, одновременно 
включают блок счета числа пороков тумблером «включено».

3.9. После пропускания 100 м пряжи прибор автоматически 
останавливается.

ЗЛО. Тумблер «двигатель включен» и блок счета выключают.
Записывают показания счетчиков пороков.
Для перезаправки датчика нить обрывают на участке нитена­

правитель — датчик. Оставшийся конец связывают с нитью сле­
дующего початка.

3.11. Аналогичные испытания пряжи проводят с остальных 
паковок.

4. ОБРАБОТКА РЕЗУЛЬТАТОВ

4.1. За конечный результат испытания принимают среднее 
арифметическое количества пороков, приходящихся на 100 м пря­
жи всех испытанных паковок.
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4.2. Среднее арифметическое результатов испытаний (М) 
числяют по формуле:

М  =
Ш

п

где 2Л1 — сумма всех первичных результатов испытаний; 
п — общее число испытанных паковок.
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