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государственного технологического университе
та (Республика Беларусь) совместно с Оршанс
ким льнокомбинатом разработана технология 

получения пряжи средних линейных плотностей 120 -  
142текс из короткого льняного волокна с использовани
ем процесса гребнечесания. Технологическая цепочка 
получения оческовой пряжи следующая: смесительный 
агрегат «А-150-Л1» -  чесальная машина «Ч-600-Л1» -  
ленточная машина «ЛЧ-2-Л0» (два перехода) -  гребне
чесальная машина «Текстима-1605» -  ленточная машина 
«ЛЧ-2-Л0» (три перехода) -  кольцепрядильная машина 
«ПС-ЮО-ЛО».

В качестве сырья для производства льняной пряжи ис
пользовалась смеска из 100%-го короткого льняного во
локна №6, а также смески с добавлением очеса №6

Включение в технологическую цепочку гребнечесания 
позволяет получить из короткого льняного волокна бо
лее тонкую и равномерную пряжу мокрого и сухого пря
дения, которая может быть использована для выработки 
тканей бытового назначения. Применение сухого пряде
ния позволяет исключить из технологического процесса 
дорогостоящие переходы, применяемые в мокром пряде
нии, в частности ровничный переход, а также химичес
кую обработку, варку и сушку ровницы [1].

Подготовка полуфабриката к гребнечесанию является 
важным фактором, влияющим на эффективность процес
са гребнечесания. При гребнечесании некачественно 
подготовленного продукта вычесываются не только ко
роткие волокна, но и длинные, которые в силу своей ма
лой распрямленности и неправильной ориентации
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окажутся в прочесываемой бородке вне тисочного зажи
ма. Волокна же, зажатые обоими концами в тисках (пет
лей), будут при чесании разорваны гребнями или вычеса
ны в очес без разрыва [2]. Поэтому при подготовке полу
фабриката к гребнечесанию следует уделять большое 
внимание повышению степени распрямленности и па- 
раллелизации волокон. Большая неровнота по линейной 
плотности лент на питании гребнечесальной машины, вы
сокий показатель закостренности также вызывают повы
шение процента гребенного очеса.

С целью повышения качества подготовки льняных во
локон к гребнечесанию был проведен эксперимент, зак
лючающийся в применении двух переходов чесальных 
машин Ч-600-Л1. Технологическая цепочка подготовки 
волокна при этом выглядит следующим образом: 

А-150-Л1 - > Ч-600-Л1 -> Ч-600-Л1 
Результаты исследования показателя закостренности 

по переходам приведены в табл. 1.

ТАБЛИЦА 1
СТЕПЕНЬ ЗАКОСТРЕННОСТИ 

ВОЛОКОН ПО ПЕРЕХОДАМ

Т е х н о л о ги ч е с к и й  п е р е х о д З а ко с т р е н н о с т ь , %
Смесительный А-150-Л1 17,15
Чесальный Ч-600-Л1 3,77
Чесальный Ч-600-Л1 3,71

Диаграммы распределения волокон чесальной ленты 
по классам длины после одного и после двух переходов 
чесальных машин представлены на рисунке.

Исследования диаграмм распределения волокон по 
классам длины после одного и двойного кардочесания 
выявили, что при двойном кардочесании увеличивается 
количество коротких волокон. В результате повышается 
нагрузка на верхний гребень и гребенной барабанчик и 
затрудняется их очистка, увеличивается выход гребенно
го очеса. При этом закостренность ленты при примене
нии двойного кардочесания практически не изменяется. 
В связи со сказанным выше было рекомендовано приме
нять в технологической цепочке одно кардочесание.
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ТЕХНО ЛО ГИИ ПРЯДЕНИЕ

р ИСУНО К
ДИАГРАММА РАСПРЕДЕЛЕНИЯ 

ВОЛОКОН

□  с  о д н и м  к а р д о ч е с а н и е м  ■  с  д в о й н ы м  к а р д о ч е с а н и е м

д л и н а  в о л о к о н , см

Для повышения степени распрямленности и паралле- 
лизации волокон был разработан новый технологичес
кий режим чесания короткого льняного волокна на кар
дочесальных машинах.

Определение оптимальных параметров работы чесаль
ных машин сводится к тому, чтобы при высокой произво
дительности обеспечить требуемую степень чесания во
локна, что достигается в основном подбором скоростей 
рабочих валиков. Отношение скорости главного бараба
на к скорости рабочего валика называется степенью 
прочеса [3].

В новом технологическом регламенте кардочесальных 
машин Ч-600-Л1 для увеличения степени прочеса воло
кон рабочими органами машины на 15% скорость рабо
чих валиков снижена на 13%. Степень очистки рабочих 
валиков осталась на прежнем уровне, при снижении ско
рости чистильных валиков на 13%. На машине уменьше
на общая вытяжка с 62,9 до 58,65 с целью снижения не- 
ровноты чесальной ленты.

Для усиления эффективности воздействия игл на во
локно была применена гарнитура II класса. Основные 
показатели процесса чесания при новом режиме работы 
чесальных машин представлены в табл. 2.

Показатели качества чесальной ленты, полученной при 
разных рабочих режимах чесальной машины, представ
лены в табл. 3.

Применение гарнитуры II класса на чесальной машине 
Ч-600-Л1, а также усовершенствование режима ее рабо
ты позволили снизить закостренность чесальной ленты в 
2 раза при меньшем количестве отходов. Кроме того, по
лученная чесальная лента ровнее по линейной плотности.

Проведена оптимизация технологического процесса 
подготовки волокна к гребнечесанию на ленточных 
машинах. В ходе оптимизации параметров работы лен
точных машин установлено, что качественная лента 
для гребнечесания получена при использовании двух 
переходов ленточных машин с плотностью игольчатой

Т А Б Л И Ц А  2  ОСНОВНЫЕ ПОКАЗАТЕЛИ 
                      ПРОЦЕССА ЧЕСАНИЯ

Н аим енование по казател я Единица
измерения

Значение
показателя

До
и зм ене

ния

После
измене

ния

Степень прочеса верх, 
рабочих валиков 6 - 7 48,3 55,56

Степень прочеса сред, 
рабочих валиков 4 - 5

47,8 55,05

Степень прочеса ниж. 
рабочих валиков 1 - 3 33,8 38,91

Степень очистки барабана 
предпрочеса и перегонного валика

2,8 2,81

Степень очистки в ниж. 
рабочих парах 1 - 3

10,6 10,61

Степень очистки в сред, 
рабочих п а р а х 4 -5

14,7 14,71

Загрузка раб. валиков нижних 1 -  3 гр/м 74,1 74,2

Загрузка раб. валиков средних 4 - 5 гр/м 104,7 105,03

Загрузка раб. валиков верхних 6 - 7 гр/м 105,6 105,94

Загрузка съемных барабанов гр/м 104,1 87,47

Загрузка главного барабана гр/м2 1,2 1,05

Загрузка барабана предпрочеса гр/м 11,8 11,8

ТАБЛИ Ц А 3
ПОКАЗАТЕЛИ КАЧЕСТВА 

ЧЕСАЛЬНОЙ ЛЕНТЫ
Н ер о в н о та  л енты  по 

л и н ей н о й  пл отности , %
З а ко с тр ен н о с ть , % Отходы, %

Значения показателей до изменения реж има работы чесальной 
 маш ины  I кл ас с  гарнитуры ____________________

10 4,5 17,6
Значения показателей после изменения режима работы чесальной 

 маш ины  I кл ас с _гарнитуры _________________
6,2 2,77 17,1

Значения показателей после изменения режима работы чесальной 
_____________________ маш ины  II кл ас с  гарни туры ________________

6,75 14,02

Т А Б Л И Ц А  ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ ЛЕНТЫ, 
4                     ПОДГОТОВЛЕННОЙ К ГРЕБНЕЧЕСАНИЮ

Н а и м е н о в а н и е  п о к а з а т е л я
З нач ение  показателя 

1 переход 2 переход
Расщ епленность волокон в 10 мг 350 480 1
Линейная плотность, текс 16,56 16.1 1
Неровнота по линейной плотности, % 4,8 2,8 1
Содержание костры , % 2,56 2,3 1

гарнитуры 3,5 игл/см. Физико-механические показатели леи 
ты, подготовленной к гребнечесанию, представлены втабл, 

Исследования физико-механических показателей лек 
ты после 2-го перехода ленточных машин показали, hi
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ПРЯДЕНИЕ ТЕХНОЛО ГИИ

она полностью соответствует требованиям, предъяв
ляемым к качеству ленты, предназначенной  для 
гребнечесания.
В связи с отсутствием гребнечесального оборудования 

для льна процесс гребнечесания производится на модер
низированных гребнечесальных машинах «Текстима» 
мод. 1605, предназначенных для шерсти. Для оптимиза
ции процесса гребнечесания короткого льняного волок
на на этой машине был проведен ряд экспериментов, в 
результате которых установлены оптимальные параметры 
работы машины. Прежде всего, определены оптималь
ные: длина питания (7,37 мм) и разводка между нижней 
губкой тисков и отделительным зажимом (32 мм), длина 
эффективной подачи (74 мм), спайка (150 мм).
Для решения вопроса оптимальной загрузки машины 

проведен эксперимент по оптимизации количества лент 
на питании машины. В табл. 5 представлены результаты 
этого эксперимента.

ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ 
ГРЕБЕННОЙ ЛЕНТЫ И ПРОЦЕНТ ОЧЕСА

Наименование показателя
Число л ен т на  питании

11 1 2 1 3 1 4
Линейная плотность, ктекс 12,68 13,9 14,57 14,13

| Неоовнота по линейной плотности, % 2,8 3,4 2,6 1,8
ГЗакостренность, % 0,25 0,25 0,2 0,25

Гпроцент очеса, % 29,2 27,3 25,9 25
Продент длинных волокон в очесе, % 
(более 64 мм)

6 11 7 7,3

Анализ полученных результатов показал, что увеличе
ние числа сложения лент на питании увеличивает линей
ную плотность гребенной ленты и способствует выравни
ванию ее по линейной плотности.
При увеличении количества лент на питании процент 

очеса снижается. Это объясняется увеличением загрузки 
гарнитуры верхнего и круглого гребней. При перезагруз
ке верхние слои бородки могут вообще не прокалываться 
иглами или находиться в малоэффективной зоне у вер
шин игл, что приводит к непрочесам. В результате снижа
ется количество очеса и ухудшается качество гребенной 
ленты, Такая же ситуация может сложиться с гарнитурой 
верхнего гребня. Повышение закостренности гребенной 
ленты при увеличении количества лент на питании греб
нечесальной машины подтверждает эту гипотезу.
Однако при недостаточной загрузке фильтрующая спо

собность гарнитуры также падает. При этом костра может 
проскальзывать между иглами и не вычесываться. 
Исследования показали, что при увеличении лент на 

питании гребнечесальной машины количество длинных 
волокон в очесе мало изменяется.
[учетом этого оптимальным числом лент на питании 

гребнечесальной машины «Текстима» мод. 1605 признано 
1-14 шт.

Проведены исследования с несколькими наборами гар
нитуры гребенного барабанчика, в которых постепенно по
нижалась плотность набора игл в планках, т.е. производи
лось разряжение игл гарнитуры гребенного барабанчика.

В эксперименте использовалась следующая сортиров
ка: короткое льноволокно №4 -  50% и очес №6 -  50%.

Физико-механические показатели ленты, подготовлен
ной к гребнечесанию, представлены в табл. 6.

ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ ЛЕНТЫ, 
ПОДГОТОВЛЕННОЙ К ГРЕБНЕЧЕСАНИЮ

Наименование показателя Значение показателя
Линейная плотность, ктекс 17,66
Неровнота по линейной плотности, % 2,7
Содержание костры, % 3,6

В табл. 7 представлены экспериментальные наборы 
гребней и их характеристики.

ТА Б ЛИ Ц А  7 Щ |
НАБОРЫ ГАРНИТУРЫ 

ГРЕБЕННОГО БАРАБАНЧИКА
Номер

гребенной
планки

Используемы й  
набор гребней  

(1)

Эксперим ентальны е наборы гребней

2 3 4 5 6

Первый сегм ент
1 0153 0153 0153 0153 0153 0153

2 0133 0133 0133 0133 0133 0133

3 0110 0110 0110 0110 0110 0110

4 090 090 090 090 090 090

5 075 075 075 090 090 090

6 065 065 075 075 075 090

Второй сегм ент
1 055 065 065 075 075 075

2 045 055 065 065 075 075

3 045 055 055 065 065 075

4 035 045 055 055 065 065

5 035 045 045 055 055 065

Результаты исследований представлены в табл. 8.

ТА Б Л И Ц А  8
ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ 
ГРЕБЕННОЙ ЛЕНТЫ И ПРОЦЕНТ ОЧЕСА

Номер
набора

гарнитуры

Ф изи ко -м ехани чески е  показател и  
гребенной ленты и очеса

Т ,к т е к с Ст, %
Закострен

ность, %

%  длинных 
волокон в 

очесе
%  очеса

1 14,13 1,8 0,45 7,3 25

2 14,4 3,1 0,25 7 13,5

3 13,63 3,1 0,2 7,5 22,3

4 14,3 2,14 0,2 11 24,2

5 13,6 3,6 0,1 6 18,5

6 13,87 3,8 0,3 8 24,7

Лучшие результаты были получены при наборе гребней 
№5. Закостренность гребнечесальной ленты снизилась 
до 0,1% при нормированной неровноте по линейной 
плотности 3,6%. Количество гребенного очеса составило 
18,5% при содержании длинных волокон 6%.
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ТАБЛИЦА 9 РЕЖИМЫ РАБОТЫ ГРЕБНЕЧЕСАЛЬНОЙ МАШИНЫ "ТЕКСТИМА" МОД. 1605

Параметры

Значения параметров

Рекомендуемые 
для шерсти для 
«Текстима» мод. 

1605  [4]

Рекомендуемые для 
корот. льна для ГК-485-Л

Используемые до 
оптимизации для 

«Текстима» мод. 1605

После оптимизации для 
«Текстима» мод. 605 для 

корот. Льна

Разводка между нижней 
губкой тисков и 
отделительным зажимом, мм

20 -36 55 -60 30 32,5

Длина питания, мм 4^ С
О I С
О

О С
О 18 -20 6,69 7,37

Число циклов в минуту до 230 100-125 170 170
Длина эффективной подачи, 
мм

66 74

Положение эксцентрика 12 10
Длина спайки, мм 
W2/W3

120-150 150
48/64

150
48/64

Вытяжка 15 -17 11,6 11,6
Утонение 17,18 17,18
Число лент на питании, шт. 24 14 14
Гарнитура верхнего гребня, 
игл/см

23-28 23 23

Степень чесания верхним 
гребнем, игл/вол.

0,049 0,049

Число гребенных планок 
круглого гребня

11 12 11 11

Используемый набор 
гребенных планок «VARI0» 
для круглого гребня: 
-большой гребень 
-  малый гребень

153-133-110-90-75-65
55-45-45-35-35

153-133-110-90-75-65
55-45-45-35-35

153-133-110-90-90-75
75-75-65-65-55

На основании проведенных экспериментов был разра
ботан новый режим работы гребнечесальных машин 
«Текстима» мод. 1605 для гребнечесания короткого льня
ного волокна, представленный в табл. 9.

В табл. 10 представлены физико-механические показатели 
гребенной ленты, выработанной при оптимальных парамет
рах работы гребнечесальной машины «Текстима» мод. 1605.

ТА Б ЛИ Ц А  10
ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИЕ 

ПОКАЗАТЕЛИ ГРЕБЕННОЙ ЛЕНТЫ

Н аим енование показател я Значение
показател я Норма

П оказатели  после оптим изации
Линейная плотность, ктекс 13,3 I сорт -  

14±0,7
II с о р т -  
14±1,0

Коэффициент вариации по линейной 
плотности,%

4,8 I сорт -  6,5% 
II сорт-9%

Закостренность, % 0,3 Не более 1%
Количество очеса, % 31,8 2 5 - 3 4

П оказатели  до оптим изации
Линейная плотность, ктекс 14
Коэффициент вариации по линейной 
плотности,%

10,9

Закостренность, % 2
Количество очеса, % 35

Применение оптимизированного режима работы греб 
нечесальной машины позволило значительно улучшить ка- 
чество гребенной ленты и получить более тонкую пряжу 

После гребнечесания наиболее целесообразно приме- 
нять три перехода ленточных машин для утонения и вы 
равнивания ленты.

Произведена оптимизация параметров работы прядиль- 
ной машины ПС-100-Л0 для выпуска пряжи 142 тексi 
125 текс. Оптимальный режим работы прядильной маши- 
ны ПС-100-Л0 для пряжи 142 текс представлен в табл. Ill 

По результатам проведенных исследований оческовая 
пряжа 142 текс внедрена в производство на РУПТП Ор- 
шанский льнокомбинат».

■ ■ ■ ■ ■ В  ОПТИМАЛЬНЫЙ РЕЖИМ РАБОТЫ 
|||Ц Щ в й 1 й И  ПРЯДИЛЬНОЙ МАШИНЫ ПС-1 оо-ло

Наименование показателя Значение
показателя

Линейная плотность пряжи, текс 142
Линейная плотность ленты, текс 4459
Вытяжка 31,4
Частота вращения веретена, мин'1 4060
Крутка, кр./м 358
Бегунок 320
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ПРЯДЕНИЕ ТЕХНОЛО ГИИ

В табл. 12 приведены физико-механические показате- 
ли пряжи 142 текс.

ТАБЛИЦА 12
СРЕДНИЕ ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИЕ 

ПОКАЗАТЕЛИ ПРЯЖИ 142 ТЕКС

Показатели
Т факт, 

текс
Ст,
%

Р,
КГБ

Ср,
%

W,
%

О бр ы вность , 
на 1 0 0 /в е р . час

Норма для 
корта

142 9 1,39 25 9 82

Среднее 143 4,5 1,39 24,8 8,4 100

После химической обработки оческовая пряжа 142 
текс имеет линейную плотность 125 текс.

Исследование процесса ткачества на станке СТБ-2-175 
показало, что данную пряжу целесообразно использо
вать в качестве уточной. Специально для данной пряжи 
разработано несколько артикулов качественных бытовых 
тканей: полотенечных, скатертных и костюмных.

Л и тер атур а
1. Прядение льна  и хим ических вол окон : Справочник /  Под 

ред. Л .Б .К а р яки н а , Л .Н . Гинзбурга. -  М .: Легпромбыт издат , 
1 9 9 1 . -  544  с.

2. Прядение хло п ка  и хим ических волокон (проект ирование  
смесей, пригот овление холст ов, чесальной и гребенной лен
т ы ): Учебник для вузов /  И. Г. Борзунов, К . И. Бадалов, В. Г. Гон
чаров и д р ..  -  2-е изд., перераб. и доп. -  М .: Л егкая и пищ евая  
промы ш ленност ь, 1982.  -  3 7 6  с.

3. Прядение лубяны х и хим ических волокон  и производст во  
кручены х изделий: Учебник для вузов /  В.Г. Комаров, Л .Н .Гинз
бург, В.А. Забелин, Н.С. Кульков, Л .Г . Меламед.  -  М .: Легкая ин
дуст рия,1980.  -  494  с.

4. П рядения ш ерст и и хим ических волокон (пригот овление  
гребенной лент ы , ровн ицы  и п р я ж и ): Учебник для вузов /  
В.А. Прот асова, Б.Е. Белышев, А.Ф. Капит ан ов ; Под. ред. В.А. 
Прот асовой.  -  М .: Л егпромбы т издат , 1988.  -  334  с.

ОПРЕДЕЛЕНИЕ 
ОПТИМАЛЬНЫХ  
ПАРАМЕТРОВ В Ы Т Я ГИ В А Н И Я  
ЛАВСАНО-НИТРОНОВОЙ  
ЛЕНТЫ
V.E.Kasakov

OPTIMAL D RAW ING  P A R A M E TE R S  OF P E /P A N  BAND

а кафедре ПНХВ ВГТУ исследована технология 
получения смешанной пряжи из полиэфирных и 
полиакрилонитрильных волокон разной длины 

резки,которая предусматривает раздельную переработку 
полиэфирных и полиакрилонитрильных штапельных во
локон на разрыхлительно-очистительном агрегате.
Соединение компонентов, двух полиэфирных и четы

рех полиакрилонитрильных лент, производилось на пер
вой переходе ленточных машин Л2-50-1. Далее получен
ная смешанная лента обрабатывалась на втором перехо
де ленточных машин Л2-50 1У.

В.Е. Казаков, к.т.н.
Витебский государственный технологический 
университет

Пряжа вырабатывалась пневмомеханическим способом 
по кардной системе прядения хлопка. При разработке тех
нологического процесса возникла проблема выбора опти
мальных параметров при совместном вытягивании лент, 
состоящих из волокон различной длины и структуры.

Имитационное моделирование технологических про
цессов может существенно снизить затраты на экспери
ментальные исследования в этой области, которые соп
ряжены с отрывом от работы производственных мощнос
тей и персонала, дополнительными затратами энергии и 
износом оборудования.

С развитием мощности вычислительной техники имитаци
онное моделирование приобретает все большее значение и 
может существенно облегчить исследования технологичес
ких процессов при разработке новых технологий [1].
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