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Факторы, влияющие на качество соединительных швов, делятся на зависящие от: 

· вида и свойств волокон, образующих шов;  
· вида и свойств сшиваемых материалов;

· вида  структуры шва; 

· технологических режимов соединения;
· ширины шва.
Необходимо отметить, что в одном и том же изделии значимость показателей качества соединительных швов различна для разных швов.
Как отмечалось ранее[1], от структуры полотна  и его заправочных параметров зависят не только физические свойства, но и механические, например, закручиваемость, распускаемость, растягиваемость и другие свойства. Следовательно, учитывая вышеперечисленные свойства, при  выборе соединения ширину шва следует определять опытным путем. Так при соединении образцов полотен с переплетением кулирная гладь  по  срезам вдоль петельных столбиков или рядов важно учитывать способность этого полотна закручиваться по линии петельного столбика на изнаночную сторону. Причем степень закручиваемости зависит от плотности трикотажного полотна. Более плотный трикотаж закручивается сильнее, чем редкий. 

Распускается трикотаж, связанный переплетением кулирная гладь, в обоих направлениях. Если же образцы выработаны в виде полоски с кромками, то такой образец можно распустить только в направлении обратном вязанию. Кроме того,распускаемость зависит от ряда причин:

- с уменьшением длины нити в петле распускаемость петли уменьшается;

- распускаемость увеличивается с уменьшением коэффициента трения нитей;

- с увеличением общей прочности петли распускаемость увеличивается

Как было отмечено, исследования соединения деталей иглопробивным способом были проведены для трикотажных полотен с модулем от 16-20 и рекомендованное  количество волокон составляло от 1 до 2 г на  1 см2 [2 с.78]. Для полотен с модулем более 20 исследования не проводились. Поэтому количество волокнистой  массы для полотен рыхлых структур необходимо было подбирать опытным путем. 

 При соединении образцов иглопробивным способом, для более прочного соединения очень  важно, чтобы волокна шерсти вошли в поры соединяемых деталей.  Чем больше объем пор в деталях, тем больше должно быть количество волокнистой массы для их соединения. Но эксперименты показали, что  количество волокнистой массы влияет на толщину изделия и на внешний вид. Поэтому количество волокнистой массы выбирается зависимости от выбранной модели, от вида трикотажного полотна, от выбранного шва и т.д. [3]. 

При соединении деталей полотен по методу фильцевания, волокнистую массу можно ориентировать по отношению к петле по осям ОХ, ОУ, ОZ (рисунок 1). При выполнении шва вдоль петельного столбика нецелесообразно ориентировать  волокна по оси ОУ. При выполнении шва вдоль петельного ряда желательно ориентировать наложение волокон по осям ОХ и ОZ. 
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Рисунок 1 - Схема расположения волокнистой массы, при выполнении соединительного шва

Для полотен с модулем более 20 исследования проводили с количеством проколов от  60 до 210 на 1 см2 с интервалом варьирования - 30 на 1 см2.  

Выявлено:

-  количество проколов влияет на прочность шва, на внешний вид изделия и на толщину шва;

- количество проколов следует выбирать в зависимости от параметров соединяемых трикотажных полотен;

-  выбор тонины игл зависит от поверхностной плотности соединяемых текстильных материалов:  чем больше плотность полотна, тем больше должен быть типоразмер иглы.  
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